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1 SAKERHET

1 SAKERHET

OBSERVERA!

Enheten har testats av ESAB, i en generell konfiguration. Ansvaret for saker och
korrekt funktion i den aktuella installationen avilar den som utfor integreringen.

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar
med eller intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna
maste uppfylla de krav som géller for denna typ av utrustning. Utdver
standardbestammelserna for en svetsplats ska rekommendationerna nedan féljas.

Allt arbete ska utforas av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande.
Felaktig anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i
personskada eller skador pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tilampliga sakerhetsatgarder
korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
o inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den
startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig for andamalet
o vara fri fran drag.
4. Personlig skyddsutrustning
o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som
skyddsglasodgon, flamsakra klader och skyddshandskar.
o Bar inte I6st sittande persedlar, s som halsdukar, skarp och ringar, eftersom
sadana kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna férsiktighetsatgarder
o Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
o Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
o Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa val anvisad
plats
o Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

@)
O
O
@)

Den som ska installera och anvianda utrustningen maste ha last och till fullo forstatt
handboken.

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

OBSERVERA!

De har INSTRUKTIONERNA ar avsedda for erfarna operatérer. Om du inte ar fullt
fortrogen med funktionssattet och sékra metoder for bagsvetsningsutrustning ber vi
dig lasa var broschyr "Forsiktighetsatgarder och sakra metoder for bagsvetsning,
-skarning och -mejsling”, formular 52-529. Lat INTE outbildade personer installera,
anvanda eller underhalla utrustningen. Forsok INTE att installera eller anvanda
utrustningen férran du har last och helt forstatt de har instruktionerna. Om du inte helt
forstar instruktionerna, kontakta din aterforsaljare for mer information. Se till att du har
last sékerhetsforeskrifterna innan du installerar eller anvander den har utrustningen.

0460 896 601 -6 - © ESAB AB 2019



1 SAKERHET

OBSERVERA!

Kasserad elektronisk utrustning ska lamnas till
atervinning.

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av

elektrisk och elektronisk utrustning och dess

genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk

och elektronisk utrustning som natt slutet av sin _
livslangd samlas in separat och lamnas till

atervinningsanlaggning.

Det avilar den som ager och/eller ansvarar for
utrustningen att halla sig informerad om vilka
atervinningsanlaggningar som ar godkanda.

For mer information, kontakta narmaste
ESAB-aterforsaljare.

0460 896 601 -7 - © ESAB AB 2019



2 INLEDNING

2 INLEDNING

For att du ska kunna utnyttja din svetsutrustning maximalt rekommenderar vi att du laser den
har bruksanvisningen.

For allman information om anvandning, se stromkallans respektive tradmatarenhetens
bruksanvisning.

Texten som visas i displayen finns tillganglig pa foljande sprak: Engelska, svenska, finska,
danska, tyska, franska, italienska, hollandska, spanska, portugisiska, ungerska, polska,
tjeckiska, norska, amerikansk engelska, kinesiska, ryska och turkiska.

Alla funktioner som beskrivs i denna handbok kanske inte ar tillgangliga nar
installningspanelen ar ansluten till en stromkalla. Menyerna och funktionerna pa
installningspanelen ar anpassade till den anslutna stromkallan.

OBSERVERA!

Panelens funktioner kan skilja sig at, beroende pa vilken produkt den ar installerad
pa.

2.1 Installningspanel Aristo U82

Installningspanelen levereras med monteringsfaste och engelsk bruksanvisning. En 1,2 m
kabel ar monterad pa panelen. Som tillbehor finns ett USB-minne och en férlangningskabel.
Se kapitlet "TILLBEHOR" i denna bruksanvisning.

Bruksanvisningar pa andra sprak kan laddas ned fran var webbplats: www.esab.com.
1.  Plats for USB-minne

2.  Ratt for flyttning av markér
3. Display

# 0.0Volt
4.  Programknappar ® 0Amp

* 6.0 m/min
FARAET N

5.  Meny

L4
e
6. Enter (ange) -

7. Ratt markt med # for att Oka eller minska
installda varden. Vardet som visas pa
skarmen ar ocksa markerat med #.

LBl -l

8. Ratt markt med * for att Oka eller minska
installda varden. Vardet som visas pa
skarmen ar ocksa markerat med *.

0460 896 601 -8- © ESAB AB 2019



2 INLEDNING

211 Knappar och rattar
Programknappar (4)

De fem knapparna i rad under displayen har varierande funktioner.
Dessa programknappar har olika funktioner beroende pa vilken
meny som for tillfallet visas pa displayen. Aktuell funktion fér
respektive knapp visas i texten langst ned i displayen.

WELD
Nar funktionen ar aktiv anges det av att knappen blir vit: DATA 2

Meny-knapp (5)

Tryck pa menyknappen for att komma tillbaka till huvudmenyn:

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METOD KORT/SPRAY
QSET AV
TRADTYP Fe ER70S
SKYDDSGAS Ar+8%C02
TRADDIMENSION 1,2 mm
KONFIGURATION»

VERKTYGM

STALL \MAT 'MINNE FAST MODE

Enter-knapp (6)

E
-l
Tryck pa knappen ENTER - for att bekrafta ett val.

Markor-ratt (2)
Med den vanstra ratten flyttas markoren till olika rader i displayen.

Plus/minus-rattar (7, 8)

Med de hégra rattarna 6kas eller minskas ett installningsvarde. Vid sidan om rattarna finns
en symbol i form av en fyrkant # eller en stjarna *. De flesta installningar av numeriska
varden kan goras med valfri ratt, men vissa installningar maste géras med endera ratten.

2.2 Placering

Pa baksidan pa installningspanelen finns ett
stdéd som kan fallas ut sa att man kan stalla
den ifran sig och fortfarande se displayen i
uppratt position. Stodet fungerar aven som
upphangningsanordning, sa att
installningspanelen kan hangas upp pa
matarenheten.

0460 896 601 -9. © ESAB AB 2019




2 INLEDNING

23 USB-anslutning

Externa USB-minnen kan anvandas for att éverfora filer till och fran installningspanelen.

Filerna som produceras i installningspanelen sparas i filformatet .xml. USB-minnet ska
formateras som FAT 32 for att fungera.

Vid normal anvandning finns ingen risk for att "virus" ska kunna infektera utrustningen. For
att helt eliminera denna risk rekommenderar vi att det USB-minne som anvands med denna
utrustning inte anvands for andra andamal an detta.

Det kan handa att vissa USB-minnen inte fungerar tillsammans med utrustningen. Vi
rekommenderar darfér USB-minnen fran nagon av de kanda leverantorerna. ESAB tar inget
ansvar for eventuell skada som uppstatt pa grund av felaktig hantering av USB-minnen.

OBSERVERA!

Nar du anvander U8, i presentationslage tillsammans med W8, kan USB-minnet
som ar anslutet till U8, endast anvandas till att 6verféra program. Programmet
overfors nar stromkallan startas. Ett separat USB-minne som ar anslutet till W8,
anvands for att féra dver program till W8, eller lagra filer.

231 Programuppdatering via USB-minne

Sa har gor du:

« Stang av huvudstrémbrytaren pa stromkallan.

+ Oppna luckan pé instaliningspanelens vanstra gavel.
« Stick in USB-minnet i USB-kontakten.

» Stang luckan.

+ Sla pa huvudstrombrytaren pa stromkallan.

2.3.2 Filoverforing via USB-minne

Sa har gor du:

+ Oppna luckan pa instéliningspanelens vanstra gavel.
+ Stick in USB-minnet i USB-kontakten.

» Stang luckan.

» Las mer om detta i avsnittet "Export/import".

24 Forsta steget - val av sprak

Denna meny visas i displayen forsta gdngen man startar utrustningen.

0460 896 601 -10 - © ESAB AB 2019



2 INLEDNING

SHORT-SPREAY: CO2

H 0.0Volt
0O Amp
¥ 7.0m/7min

GAS
FURGE

-
STROKE

Vid leverans ar installningspanelen installd pa engelska. For att valja ditt sprak, gor pa

féljande satt.

=
Tryck pa MENY for att komma till huvudmenyn.

Med hjalp av den vanstra ratten placeras markdéren pa KONFIGURATIONraden.

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METOD KORT/SPRAY
QSET AV
TRADTYP Fe ER70S
SKYDDSGAS Ar+8%C0O2
TRADDIMENSION 1,2 mm
KONFIGURATION»
VERKTYGW»

STALL ‘ MAT MINNE FAST MODE

e
Tryck pa ENTER -

Placera markdren péa raden for SPRAK . Tryck pa ENTER for att fa fram en lista éver vilka
sprak som ar tillgangliga i instaliningspanelen.

0460 896 601

-1 -
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2 INLEDNING

KONFIGURATION
LANGUAGE ENGLISH

KODLAS»

FJARREGLAGE®™

MIG/MAG GRUNDINST.»

MMA GRUNDINST.»
SNABBINSTALLNING MJUKA KNAPPAR

DUBBLA STARTSIGNALER AV
AKTIV PANEL | FIARRLAGE AV
TRADM. OVERVAKNING PA
AUTOMATISK SVETSDATALAGRING AV
SVETSDATABYTE»

| AVBRYT

Placera markoren pa raden for ditt sprak och tryck pa ENTER.

NORSK |
POLSKI |
PORTUGUES |
suoml

SVENSKA
CHINESE

2.5 Display

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METOD KORT/SPRAY
QSET AV
TRADTYP Fe ER70S
SKYDDSGAS Ar+8%CO0O2
TRADDIMENSION 1,2 mm
KONFIGURATION®™
VERKTYGW

STALL MAT MINNE FAST MODE
Markor

Installningspanelens markér visas som ett skuggat falt runt texten varvid den markerade
texten blir vit. | bruksanvisningen visas markeringen med fet text.

0460 896 601 -12 - © ESAB AB 2019




2 INLEDNING

Pilar och rullister

Nar det finns mer information efter en rad markeras detta med en svart pil efter texten. Om
det finns fler rader i listan visas en rullista till hdger om displayen.

KONFIGURATION

SPRAK ENGLISH

KODLAS»™

FJARREGLAGE»

MIG/MAG GRUNDINST.»

MMA GRUNDINST.»

SNABBINSTALLNING MJUKA KNAPPAR»

DUBBLA STARTSIGNALER AV

AKTIV PANEL | FIARRLAGE AV

TRADM. OVERVAKNING PA

AUTOMATISK SVETSDATALAGRING AV
AVBRYT

Textrutor

Langst ner i displayen finns fem rutor med text som forklarar den aktuella funktionen fér de

fem knapparna i raden darunder.

Sparlage

For att 6ka bakgrundsbelysningens livslangd slacks belysningen efter tre minuter om ingen

aktivitet pagar.
251 Symboler pa displayen
E

MIG-AAGE FULSE 1.6 mm SM 3] qu‘

F—# 0.0 Volt
GC-® 0O Amp

-
H—% 5.0 m/min
GRS I-IIFE .- -
pORCE THCH STROKE REM

0460 896 601 -13 -

Svetsdatauppsattning som ar vald

S = Installningsbegransning aktiverad
M = Méatningsbegransning aktiverad

Vald matarenhet

Ikon for VRD-status och for visning om
ett fel har intraffat, se avsnittet "lkon for
VRD och felindikering”.

Aterkallat minnespositionsnummer

Valj plus/minus-ratten markt med # for
att 6ka eller minska ett parametervarde.

Uppmatt motorstrom

© ESAB AB 2019



2 INLEDNING

| H Valj plus/minus-ratten markt med * for

| att 6ka eller minska ett parametervarde.
EDIT SETTING LIMITS il
F F:: IEI IEZ E !Ei =

I Andringslage, andring av
minnesposition

| Joeere] o |

2.5.2 lkon for VRD och felindikering

Den héar ikonen anvands for tva oberoende indikeringar:

» Visa status for VRD i den anslutna stromkallan
* Visa om ett fel har intraffat

VRD-funktionen sékerstaller att tomgangsspanningen inte éverstiger 35 V nar ingen
svetsning utférs. VRD-funktionen blockeras i stromkallan nar systemet kanner av att
svetsning har pabdrjats. En aktiv eller icke-aktiv VRD-funktion visas i samma ikon som den
visas om ett fel har intréffat. Se nedanstaende tabell.

lkon VRD-status Felstatus
Ett fel har intraffat, se
u VRD inte aktiv. avsnittet "Fellogg" i kapitlet
"VERKTYG".
Ett fel har intraffat, se
VRD &r aktiv. avsnittet "Fellogg" i kapitlet
"VERKTYG".
VRD 3r aktiv. Inga fel.
Ikonen visas inte. VRD inte aktiv. Inga fel.
OBSERVERA!

VRD-funktionen kan anvandas med stromkallor som stdder denna funktion.

2.6 Allman information om installningar

Det finns tre typer av huvudinstallningar:

* Instéllning av numeriska varden
+ Instéllning med fordefinierade alternativ
+ Installning av lage PAJAV

2.6.1 Installning av numeriska varden

Vid installning av ett numeriskt varde anvands nagon av de bada plus/minus-rattarna for att
Oka eller minska ett givet varde. Ett antal varden kan ocksa andras fran fjarreglaget.

0460 896 601 -14 - © ESAB AB 2019




2 INLEDNING

2.6.2 Installning med fordefinierade alternativ

Vissa installningar gérs genom markering av ett alternativ i en lista.
S4& har kan en sadan lista se ut:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Markoren ar har placerad pa raden for MIG/IMAG. Genom att trycka pa ENTER i detta lage
valjer man alternativet MIG/MAG. Vill man istallet valja nagot annat alternativ placerar man
markoren pa ratt rad genom att stega upp eller ner med den vanstra ratten. Tryck sedan pa
ENTER. Lamna listan utan att valja genom att trycka pa AVBRYT.

2.6.3 Instéllningar PA/AV

For vissa funktioner kan man stélla in vardena PA och AV. Synergifunktionen vid MIG/MAG-
och MMA-svetsning &r ett exempel pa en sadan funktion. Instéllningen PA eller AV kan man
valja ur en lista med alternativ enligt beskrivningen ovan.

2.6.4 AVBRYT och ENTER

Den mjuka knappen langst till héger anvands framst for AVBRYTaven om den ibland
anvands for andra funktioner.

+  Tryck pa4 AVBRYT for att ga tillbaka till fdSregdende meny eller skarmbild. Andringar
sparas automatiskt nar de stalls in.

Knappen E kallas ENTER i denna handbok.

+ Tryck pad ENTER for att verkstalla ett valt alternativ i en meny eller en lista.

0460 896 601 -15 - © ESAB AB 2019



3 MENYER

3 MENYER

| installningspanelen finns flera olika menyer. Menyerna ar: HUVUDMENY,
KONFIGURATION, VERKTYG, WELD DATA SETTINGS, MAT, SVETSDATAMINNE och
FAST MODE. Menystrukturerna redovisas i olika avsnitt i denna handbok. Under

startsekvensen visas kort aven en startskarmbild med information om aktuell
programversion.

J g2
ESAB LUersion: X XX
A

Copyright © 2008 - 20XX, ESAB AB Sweden

E LVERIFYING COMFIGURATION. ..

Exempel pa uppstartsbilden

3.1 Huvudmeny

| HUVUDMENYkan du valja svetsprocess, svetsmetod, tradtyp m.m.

Fran denna meny nés alla andra undermenyer.

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METOD KORT/SPRAY
QSET AV
TRADTYP Fe ER70S
SKYDDSGAS Art8%C0O2
TRADDIMENSION 1,2 mm
KONFIGURATION»
VERKTYGW
STALL MAT MINNE FAST MODE
3.1.1 Konfigurationsmeny

I menyn KONFIGURATIONKan du byta sprak, andra olika grundinstallningar, mattenhet m.m.
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3 MENYER

KONFIGURATION
SPRAK ENGLISH

KODLAS»

FJARREGLAGE®™

MIG/MAG GRUNDINST.»

MMA GRUNDINST.»
SNABBINSTALLNING MJUKA KNAPPARY

DUBBLA STARTSIGNALER AV
AKTIV PANEL | FIARRLAGE AV
TRADM. OVERVAKNING PA
AUTOMATISK SVETSDATALAGRING AV
SVETSDATABYTEM»

AVBRYT

Mer information finns i kapitlet "KONFIGURATION".
3.1.2 Verktygsmeny

I menyn VERKTYG kan du dverfdra filer, visa kvalitets- och produktionsstatistik, felloggar
m.m.

VERKTYG

FELLOGGM
EXPORTERA/IMPORTERA»
FILHANTERAREN»

REDIGERA GRANSINST.»
REDIGERA MATVARDESINST.»
PRODUKTIONSSTATISTIK»™
KVALITETSFUNKTIONER»™
ANVANDARDEFINIERADE SYNERGIDATA»
KALENDER®™
ANVANDARKONTON»
ENHETSINFORMATION®

AVBRYT

Mer information finns i kapitlet "VERKTYG".

313 Meny for instédllning av svetsdata

- Tryck pa STALL for att flytta till SVETSDATAINSTALLNINGAR. | menyn
SVETSDATAINSTALLNINGAR kan du &ndra olika svetsparametrar.
Menystrukturen varierar beroende pa vilken svetsprocess som ar vald. Exemplet
visar MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage.
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SVETSDATAINSTALLNINGAR

SPANNING

TRADM. HAST.

INDUKTANS

SYNERGI

STARTDATA»
STOPPDATA»
GRANSVARDEN»
MATGRANSVARDEN»
PUNKTSVETSNING»
REDIGERA BESKRIVNING»

28,2 (+3,5) V
6,0 M/MIN
80%

M/U BAGE

KRATERFYLLNA| HOT START
D

4-TAKT AVBRYT

314 Matvarden

MEASLIRE

svetsparametrar.

Tryck pa MAT for att under pagaende svetsning se uppmaétta varden for olika

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt

* 6.0 m/min

0 Amp

GAS WIRE
PURGE INCH

4-
‘I STROKE ‘I REM

Du kan justera vardena for vissa parametrar i MAT -skarmen. Vilka dessa parametrar &r
beror pa vilken svetsprocess som ar vald. De parametervarden som kan justeras ar alltid

markerade med # eller *.

De uppmatta vardena finns kvar i displayen aven efter det att svetsningen har avslutats. Du
kan ga till andra menyer utan att matvardena forsvinner. Om installt varde andras nar ingen
svetsning pagar andras matvardet till noll for att det inte ska uppsta nagot missférstand.

OBSERVERA!

Vid pulsning kan man valja om spanningsvardet skall visas som medelvarde eller som
toppvarde. Denna instéllning kan andras under Grundinstallningar for MIG/MAG, se
avsnittet "Grundinstallningar for MIG/IMAG".
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-18 - © ESAB AB 2019
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3.1.5 Weld data memory

m I menyn SVETSDATAMINNE kan du spara, aterkalla, radera och kopiera olika
uppsattningar av svetsdata. Svetsdatauppsattningarna kan lagras i 255 olika
minnespositioner.

SVETSDATAMINNE
1-
2.
3-
4-
5-
6 -
7-

LAGRA 12 AVBRYT
Mer information finns i kapitlet "MINNESHANTERING".

3.1.6 Snabbinstallningsmeny

Tl | menyn FAST MODE kan du "lanka” mjuka knappar till minnespositioner for
svetsdata. Dessa installningar gors i menynKONFIGURATION . Numret pa den
valda minnespositionen visas i det dvre, hdgra hérnet.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm 7

# 28.5 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

WELD WELD WELD WELD 1 —
DATA 1 DATA 2 DATA 3 DATA 4 =

Mer information finns i kapitlet "Programknappar for snabbinstallning”.
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4 MIG/MAG-SVETSNING

HUVUDMENY » PROCESS » MIG/MAG

Vid MIG/MAG-svetsning smalter en ljusbage en kontinuerligt frammatad trad. Smaltbadet

skyddas av en skyddsgas.

Pulssvetsning anvands for att paverka overféringen av dropparna fran ljusbagen sa att den
blir stabil och sprutfri aven vid laga svetsdata.

For traddiametrar som kan anvandas for MIG/IMAG-svetsning med KORT-/SPRAYBAGE och
med PULSSVETSNING, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS" i slutet av

denna bruksanvisning.

Nar processen MIG/MAG éar vald kan du valja mellan fyra metoder genom att valja METOD
med den vanstra ratten och sedan trycka pa ENTER. ValjKORT/SPRAY, PULS eller
SUPERPULS och tryck pa ENTER.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG

METOD KORT/SPRAY

QSET AV

TRADTYP Fe ER70S

SKYDDSGAS Cco2

TRADDIMENSION 1,2 mm

KONFIGURATION» MIG/MAG

VERKTYG» MIG/MAG
STALL MAT MINNE FAST MODE

MIG/MAG » METOD

KORT/SPRAY

PULS

SUPERPULS

4.1 Instéllningar pa menyn for installning av svetsdata

41.1

MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage.

Tabellen nedan visar instaliningar och menystrukturen nar du valjer MIG/MAG » METOD »
KORT/SPRAY och trycker pa STALL.

Instéllningar Instéllningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Spénning 8-60 V 0,25V (visas X X
med en decimal)

Wire speed 1) 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Control type 9) 1-12, 17 1 X X
Synergic mode 3) AV eller PA - - -
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Startdata » 0,1-25s 0,1s X
Gasférstrémning
Startdata » Krypstart AV eller PA - X
Hot Start AV eller PA - X
Hot Start » Varmstarttid |0-10,0 s 0,1s X
(Hot Start-tid) ©)
Hot Start » Hot start wire |Hela 0,1 m/min X
speed 9) tradmatningsomrade
t
Hot Start » spénning ®)  8,0-60,0 V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Startdata » Krypstart ®).  |10-16 A (0-16 A)
10)
Hot Start » Krypstart 10) AV eller PA - X
Starta parameter R 8-60 0,25 (visas med X
en decimal)
Stoppdata » Crater fill AV eller PA - X
Stoppdata » Craterfill » |0-10s 0,1s X
Tid
Stoppdata » Crater fill » |1,5 m/min vid aktuell|0,1 m/min X
Tradhastighet for tradmatningshastigh
kraterfyllnad et
Slutlig spdnning fér 8-24,7V X
kraterfylinad
Slutlig tid fér kraterfyllnad |0,0-5,0 s 0,1s X
Stoppdata » 10-120 % 1% X
Avslutningspuls ©)
Stoppdata » Sldppuls 6) |AV eller PA
Stoppdata » Efterbrinntid |0—1s 0,01s X
9)
Stoppdata » SCT7) PA, AV eller - X X
SYNERGILINJE
Stoppdata » 0,1-25s 0,1s X
Gasetfterstrémning
Instélining av 1-50 - - -
gréansvérden
Grénser métvérden 1-50 - - -
Punktsvetsning » AV eller PA - X
Punktsvetsning 8)
Punktsvetsning » 0-25s 0,1s X
Punktsvetsningstid
Redigera beskrivning »
Tangentbord
1)Instéliningsomrédet beror pé vilken trédmatarenhet som anvénds.
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SInstéllningsomradet beror pa vilken tradmatarenhet som anvénds. Synergilinje vid leverans:
solid trad (Fe ER70S), skyddsgas CO2 med trad 1,2 mm.

5)0-16 A &r Iamplig fér 5000-seriens strémkéllor

6)Instéliningsomrédet beror pé vilken trédmatarenhet som anvénds. Stélls in i
konfigurationsmenyn Standardinstéliningar MIG/MAG.

7)Om SCT é&r konfigurerad till PA stélls instéliningen Efterbrinntid in p& -0,05 s. Om SCT é&r
konfigurerad till AV anvénds det sparade vérdet fér Efterbrinntid. Nar SCT &r konfigurerad
till SYNERGILINJER véljs SCT vérdet (PA eller AV) fran synergilinjen.

8)Det gér inte att vélja punktsvetsning (PA) om instéllningen fér pistolens avtryckare &r 4-takt.

9)Synlig beroende pa instéllning.

10)Synlig beroende pa ansluten utrustning.

41.2

MIG/MAG-svetsning med pulsning

Tabellen nedan visar instaliningar och menystrukturen nar du valjer MIG/MAG » METOD »
PULS och trycker pa STALL.

Installningar Instéllningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Spénning 10-50V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Wire speed 1) 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Pulsstrém 2), 9) 100-650 A 1A X X
Pulstid °) 1,7-25,5 ms 0,1 ms X
Pulsfrekvens 9) 16-312 Hz 2 Hz X
Bakgrundsstrém 9) 4-300 A 1A X
Ramp 9) 1-9 1 X
Synergic mode 3) AV eller PA - -
Interna konstanter » Ka  |0-100 % 1% X
Interna konstanter » Ki 0-100 % 1% X
Startdata » 0,1-25s 0,1s X
Gasférstromning
Startdata » Krypstart AV eller PA - X
Startdata » Krypstart AV eller PA - X
Startdata » Starta 8-60 0,25 (visas med X
parameter S en decimal)
Startdata » Hot Start AV eller PA - X
Startdata » Hot Start » 0-10,0 s 0,1s X
Varmstarttid (Hot Start-tid)
Startdata » Hot Start » Hela 0,1 m/min X
Hot start wire speed tradmatningsomrade
t
Startdata » Hot Start » 8,0-50,0 V 0,25V (visas X X
Spénning med en decimal)
Startdata » Krypstart®  |10-16 A (0-16 A)
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Hot start pulsstrém 2) 100-650 A 1A X
Hot start bakgrundsstréom |4-300 A 1A X
Hot start pulsfrekvens 16-312 Hz 2 Hz X
Starta parameter R 8,0-50,0 0,25 (visas med X
en decimal)
Stoppdata » Crater fill AV eller EJ PULSAD |- X
eller PULSAD
Stoppdata » Craterfill » |0-10s 0,1s X
Tid
Stoppdata » Crater fill » 1,5 m/min vid aktuell |0,1 m/min X
Slutlig tradhastighet for  |tradmatningshastigh
kraterfyllnad et
Slutlig spdnning for 8-33,2V X
kraterfyllnad
Slutlig pulsstrém 100 - max A X
Slutlig bakgrundsstrém 12-50 A X
Slutlig frekvens 20-270 Hz X
Slutlig tid fér kraterfylinad |0,0-5,0 s 0,1s X
Stoppdata » 20-200 % 1% X
Avslutningspuls
Sléppuls ©) AV eller PA
Stoppdata » Efterbrinntid |0—1 s 0,01s X
SCT7) PA, AV eller - X X
SYNERGILINJE
Stoppdata » 0,1-25s 0,1s X
Gasefterstrémning
Instélining av 1-50 - - -
gréansvérden
Grénser métvérden 1-50 - - -
Punktsvetsning » AV eller PA - X
Punktsvetsning 8)
Punktsvetsning » 0-25s 0,1s X
Punktsvetsningstid
Redigera beskrivning »
Tangentbord

1)Instéliningsomrédet beror pé vilken trédmatarenhet som anvénds.

2)Minimal bakgrundsstrém och pulsstrém beror pé vilken produkttyp som anvénds.

3)Synergilinje vid leverans: solid trad (Fe ER70S), skyddsgas CO2 med tréd 1,2 mm.

5)0-16 A &r ldmplig fér 5000-seriens strémkéllor

6)Stélls in i konfigurationsmenyn Standardinstélliningar MIG/MAG.
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7)Om SCT é&r konfigurerad till PA stélls instéliningen Efterbrinntid in p& -0,05 s. Om SCT é&r
konfigurerad till AV anvédnds det sparade vérdet for Efterbrinntid. Ndr SCT &ar konfigurerad
till SYNERGILINJER véljs SCT vérdet (PA eller AV) fran synergilinjen.

8)Det gér inte att vélja punktsvetsning (PA) om instéllningen for pistolens avtryckare &r 4-takt.

9)Synlig beroende pé instéllning.

10)Synlig beroende p& ansluten utrustning.

41.3

kort-/spraybage/pulsning

MIG/MAG-svetsning med SuperPulse, primér/sekundar,

Tabellen nedan visar installningar och menystrukturen nar du valjer MIG/IMAG » METOD »
SUPERPULS och trycker pa STALL.

Instéallningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Spénning 8-60V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Wire speed 1) 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Fas Primar eller - X
Sekundar
Metod Kort-/spraybage - X
eller pulsning
Spénning 10-50 V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Tradmatningshastighet 1) |0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Pulsstrém 2) 100-650 A 1A X
Pulstid 1,7-25,5 ms 0,1 ms X
Pulsfrekvens 16-312 Hz 2Hz X
Bakgrundsstrém 4-300 A 1A X
Ramp 1-9 1 X
Ka 0-100 % 1% X
Ki 0-100 % 1% X
Regulatortyp 1
Synergi 3) AV eller PA - - -
Fassvetstid 0,10-2,50 s 0,01s X
Gasférstrémning 0,1-25s 0,1s X
Krypstart AV eller PA - X
Krypstart AV eller PA - X
Starta parameter S 8,0-60,0 0,25 (visas med X
en decimal)
Hot Start AV eller PA - X
Varmstarttid (Hot Start-tid) 0—-10,0 s 0,1s X
Hot start trédmatning Hela 0,1 m/min X
tradmatningsomrade
t
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Hot start voltage -14 till 427 V -
Hot start pulsstrém 2) 100-650 A 1A X
Hot start bakgrundsstrom |4-300 A 1A X
Varmstart pulsfrekvens 16-312 Hz 2 Hz X
Starta parameter R 8,0-50,0 0,25 (visas med X
en decimal)
Krypstart ) 10-16 A (0-16 A) X
Crater fill AV eller EJ PULSAD |- X
eller PULSAD
Kraterfyllnadstid 0-10s 0,1s
Slutlig tradmatning for 1,5 m/min vid aktuell |0,1 m/min X
kraterfylinad tradmatningshastigh
et
Slutlig spdnning for 8-33,2V X
kraterfyllnad
Slutlig pulsstrom 100 - max A X
Slutlig bakgrundsstrém 12-50 A X
Slutlig frekvens 20-270 Hz X
Slutlig tid fér kraterfyllnad |0,0-5,0 s 0,1s X
Brytningspuls %
Efterbrinntid 0-1s 0,01s X
SCT7) PA, AV eller - X X
SYNERGILINJE
Gasefterstromning 0,1-25s 0,1s X
Instélining av 1-50 - - -
gransvérden
Grénser métvérden 1-50 - - -
Punktsvetsning AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X
Slappuls ©) AV eller PA X

1)Instéliningsomradet beror pa vilken trédmatarenhet som anvénds.

2)Minimal bakgrundsstrém och pulsstrém beror pé vilken produkttyp som anvénds.

3)Synergilinje vid leverans: solid trad (Fe ER70S), skyddsgas CO2 med trad 1,2 mm.

5)0-16 A &r lamplig fér 5000-seriens strémkéllor
6)Justeras i KONFIGURATION » MIG/MAG GRUNDINST. .

7)Om SCT é&r konfigurerad till PA stélls instéliningen Efterbrinntid in p& -0,05 s. Om SCT é&r
konfigurerad till AV anvénds det sparade vérdet for Efterbrinntid. Nar SCT &ar konfigurerad
till SYNERGISK véljs SCT-vérdet (PA eller AV) frén synergilinjen.

9)Synlig beroende pé instéllning.

10)Synlig beroende pa ansluten utrustning.
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4.2 Funktionsforklaringar for installningar
Spéanning
Hogre spanning ger langre ljusbage och gér smaltbadet varmare och bredare.

Spanningsinstallningen ar olika fér synergi och icke synergi. | lage synergi stalls spanningen
in som en positiv eller negativ avvikelse fran spanningens synergilinje. | lage icke synergi ar
spanningsvardet installt som ett absolutvarde.

Spanningen stalls in i menyerna for mat, SVETSDATAINSTALLNINGAR eller FAST MODE .
Om fjarreglage anvands kan installningen goras fran detta.

Tradmatningshastighet

Tradmatningshastigheten stélls in i meter per minut.

Tradmatningshastigheten stélls in i menyerna MAT, SVETSDATAINSTALLNINGAR eller
FAST MODE . Om fjarreglage anvands kan installningen goéras fran detta.

Induktans

Hdgre induktans ger bredare smaltbad och mindre stank. Lagre induktans ger
ett hardare ljud, men gor ljusbagen stabilare och mer koncentrerad.

Induktans stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage.

Control type
Paverkar kortslutningsfoérlopp och varme i svetsen.

Denna installning bor inte &ndras.

Pulsstrom
Det hogre av de tva stromvardena vid pulsstrom.

Pulsstrommen stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Pulstid
Den tid pulsstrommen ar aktiv under en pulsperiod.

Pulsstrommen stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Pulsfrekvens
Tid foér bakgrundsstrdm som tillsammans med tid for pulsstrém ger pulsperiod.

Pulsfrekvensen stalls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Bakgrundsstrom
Det lagre av de tva stromvardena vid pulsstrom.

Bakgrundsstrdommen stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR med synergifunktionen
avstangd.
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Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Strom

)

A[ B C g

Y » Tid

MIG/MAG-svetsning med pulsning
A = Bakgrundsstrém

B = Pulstid

C = Pulsperiodtid

D = Pulsstrom

Ramp

Ramp innebar att pulsstrdommen langsamt 6kar/minskar till det installda vardet.
Rampparametern kan stallas i nio steg, dar varje steg motsvarar 100 ps.

Rampen paverkar ljudet. En brant ramp ger ett hogre och skarpare ljud. En fér svag ramp
kan i varsta fall forsamra pulsens formaga att stanga av droppen.

Ramp stélls in i SVETSDATAINSTALLNINGAR med synergifunktionen avstangd.
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Ka

Ka ar den proportionella forstarkningen av baglangdsregulatorn. Ett hdgt varde innebar att
regulatorn svarar snabbare vid variationer i baglangden.

Ka stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » Interna konstanter med
synergifunktionen avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Ki

Ki ar den inbyggda forstarkningen av baglangdsregulatorn. Hall detta varde lagt for att fa en
stabil reglering.

Ki stalls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » Interna konstanter med
synergifunktionen avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Synergic mode

Varje kombination av tradtyp, traddimension och gasblandning kraver ett unikt férhallande
mellan tradmatningshastighet och spanning (baglangd) for att sékerstalla en stabil och
funktionell ljusbage. Spanningen (ljusbagslangden) "anpassar sig" automatiskt enligt den
valda férprogrammerade synergilinjen, vilket gér det mycket lattare att snabbt hitta ratt
svetsparametrar. Sambandet mellan tradmatningshastighet och évriga parametrar kallas
synergilinje.
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For tradd- och gaskombinationer, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS" i slutet
av denna bruksanvisning.

Det gar att bestélla andra paket med synergilinjer, men de maste installeras av en
auktoriserad ESAB-servicetekniker.

For att skapa egna synergilinjer, se avsnittet "Anvandardefinierade synergidata”.
Aktivering av synergin sker i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

Fas
| denna funktion valjs mellan primar och sekundar.

| primar anger man héga data och i sekundar laga data.

Installningarna anvands for att bestdmma om primar- eller sekundardata ska vara tillgangliga
for andring. Den bestammer ocksa vilka data som paverkas i mat- och fjarrlage.
Tradmatningshastigheten som visas pa skarmen for matvarden visar hastigheten i den valda
fasen. Spanning, strom och svetseffekt ar emellertid baserad pa matning under bada
faserna.

Det gar att valja olika synergier i primar- och sekundarfas.

Primar- eller sekundarfas stélls in i INSTALLNING MIG/MAG nar Superpulse ar vald och
synergin ar avstangd.

!7 Gasforstromning
{5
—

Gasforstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma innan ljusbagen
tands.

Gasforstromning stalls in i SVETSDATAINSTALLNINGAR » STARTDATA .

Krypstart

OO

Vid krypstart matas traden med 1,5 meter/minut tills den far elektrisk kontakt
med arbetsstycket.

Krypstart stalls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STARTDATA .

Krypstart

Krypstart innebar att matningen stoppas nar svetstraden kortsluter mot arbetsstycket.
Tradmataren borjar reversera svetstraden tills kretsen med arbetsstycket bryts och
svetsbagen tands. Tradmataren bérjar sedan mata svetstrad i ratt riktning och en svetsstart
genomfors.

Mijukstart stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STARTDATA .
Galler svetsning med tradmatare som har funktionen for reversering av tradmatning.

Starta parameter R

Start av parameter R gor att man kan finjustera ljusbagen under startégonblicket vid
svetsning. Parametern kan stallas in fran 8,0 till 60,0 i steg om 0,25. Den har funktionen ar
endast synlig och justerbar nar synergi ar inaktiverat (vilket innebar att den valda metoden ar
Kortbage).

Hot Start

Hot start (varmstart) 6kar tradmatningshastigheten och spanningen under en installbar tid i
borjan av svetsforloppet. Huvudsyftet ar att ge mer energi vid svetsstarten vilket minskar
risken for bindfel i bérjan av svetsfogen.
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Synergi — Hot start

For att ge mer energi vid svetsstart och sakerstalla intrangningen kan man under en viss tid
Oka tradmatningshastigheten relativt den installda tradmatningshastigheten. Hastigheten
stalls in relativt ordinarie tradmatningshastighet. Tiden startar nar ljusbagen téands och
langden ar den installda tiden for Hot start. Synergi 6kar tradmatningshastigheten med

2 m/min.

Ingen synergi — Hot start
Om ingen synergi ar vald kan spanningen stallas in.

Under icke synergi och pulsning kan spanning, pulsstrém, bakgrundsstrém och frekvens
stéllas in.

OBSERVERA!

Det ar maijligt att stalla in negativa varden for tradmatning och Hot start-spanning vid
Hot start. Detta ar anvandbart vid hoga svetsdata for att gora svetsstarten jamn
genom att "stega upp" svetsdata i borjan av svetsningen.

Hot start aktiveras i matskarmen eller i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STARTDATA

Krypstart
Systemet ka&nner av nar traden far kontakt med arbetsstycket.

Touch sense stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STARTDATA .
Galler endast vid robotsvetsning.

Kraterfylinad

Kraterfyllnad mojliggér en kontrollerad minskning av varme och storlek pa svetsbadet vid
svetsslut. Detta gor det lattare att undvika porer, varmsprickor och kraterbildning i
svetsfogen.

Vid pulssvetsning ar det majligt att valja mellan pulsad och icke pulsad kraterfylinad. Icke
pulsad kraterfyllnad gar snabbast att utféra. Pulsad kraterfylinad tar nagot langre tid, men ger
en sprutfri kraterfyllnad om lampliga varden anvands.

Synergi — kraterfylinad

| lage synergi ar kraterfylinadstiden och den slutliga trddmatningshastigheten installd i bade
pulsad och icke pulsad kraterfylinad. Spanningen och pulsparametrarna minskas till slutliga
varden med hjalp av synergin.

Icke synergi — kraterfylinad

| lage icke synergi gar det att andra installningarna fér fa en annan baglangd i slutet av
kraterfyllnaden. En sluttid for slutvardet vid kraterfylinad kan aven stallas in.

Vid icke pulsad kraterfylinad, kan den slutliga spanningen stéllas in. Vid pulsad kraterfyllnad
kan den slutliga spanningen, slutliga pulsstrdommen, slutliga bakgrundsstrémmen och den
slutliga frekvensen, stallas in.

De slutliga parametervardena maste alltid vara lika med eller lagre an de installda vardena
for kontinuerlig svetsning. Om instéllningarna for kontinuerlig svetsning sénks under installda
slutvarden sanks aven slutvardena. De slutliga parametervardena kommer inte att 6kas igen
om installningen for kontinuerlig svetsning okas.

Exempel: Du har 4 m/min som slutlig trédmatningshastighet och sanker
tradmatningshastigheten till 3,5 m/min. Den slutliga tradmatningshastigheten kommer da
ocksa att sankas till 3,5 m/min. Den slutliga tradmatningshastigheten stannar vid 3,5 m/min
aven da tradmatningshastigheten 6kas igen.
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Kraterfyllnad aktiveras i matskarmen eller i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR »
STOPPDATA .

Avslutningspuls

Avslutningspuls ar en puls som aktiveras for att det inte ska bildas nagon kula pa traden da
svetsningen avbryts.

Galler endast MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage och kort pulssvetsning. Vid pulsning
synkroniseras avslutet med en puls, avslutningspulsen.

Avslutningspulsen stalls in i menyn for SVETSDATAINSTALLNINGAR » STOPPDATA .

H Efterbrinntid

\ Efterbrinntid ar en fordréjning mellan tidpunkten da trdden boérjar bromsas till
=  dess stromkallan stanger av svetsspanningen. For kort efterbrinntid ger langt
tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfor risk att traden fastnar i
smaltbadet nar detta stelnar. For lang efterbrinntid ger kortare utstick och 6kad
risk for att ljusbagen ska brinna upp i kontaktmunstycket.

Efterbrinntiden stalls i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STOPPDATA .

SCT (kortslutningsterminering)

SCT ar en funktion som ger sma, upprepade kortslutningar vid slutet av svetsningen tills
tradmatningen har stoppats helt och kontakten med arbetsstycket brutits.

SCT ska inte anvandas med rortrad.

Efterbrinntid
Valj har antingen Slutlig puls eller SCT "Short Circuit Termination" (kortslutningsterminering).

Efterbrinntiden stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STOPPDATA .
Galler svetsning med trddmatare som har funktionen for reversering av tradmatning.

Slappuls

Om traden fastnar i arbetsstycket sa kanner systemet av detta. En strompuls skickas ut som
lossar traden fran ytan.

Galler endast MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage och kort pulssvetsning. Vid
pulssvetsning synkroniseras avslutningen med en puls, avslutningspuls, vilken kan stallas in
pa 20 - 200 %.

Installning gors i menyn KONFIGURATION » MIG/MAG GRUNDINST. .

%\ Gasefterstrémning

Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att
ljusbagen slackts.

Gasefterstromning stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR » STOPPDATA .

Instéllning av gransvarden och matvardesgranser

Under gransvarden valjs ett gransvardesnummer. For installningar, se avsnitten "Redigera
gransinstallningar" och "Redigera matvardeinstallningar".

Gransvarden aktiveras i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .
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e e oo Punktsvetsning
Punktsvetsning ar svetsning med korta, upprepade tillfallen vid en forinstalld tid.
Punktsvetsning anvands nar man vill punktsvetsa samman tunna platar.

Aktivering av punktsvetsning och installning av punktsvetsningstid utférs i menyn
SVETSDATAINSTALLNINGAR » PUNKTSVETSNING .

Kallmatning av trad

Kallmatning av trad anvands for att mata fram trad utan att lagga pa
bagspanning. Traden matas sa lange knappen halls intryckt.

Renblasning med gas

Renblasningsfunktionen anvands dels for att mata gasflédet, dels for att blasa ut

// luft och eventuell fukt ur gasslangarna innan svetsningen borjar. Renblasning
pagar sa lange knappen halls intryckt. Vid renblasning laggs ingen bagspanning
ut och ingen trddmatning sker.

4.2.1 QSet

QSet anvands for att lattare stalla in svetsparametrar. Med hjalp av plus/minus-rattarna dkas
eller minskas baglangden, fran -18 till + 18 steg.
KORTBAGE

Vid forsta svetsstarten med en ny tradtyp/gastyp staller QSet automatiskt in alla nédvandiga
svetsparametrar. Darefter har QSet lagrat alla data som behdvs for att producera en bra
svetsfog. Spanningen anpassas sedan automatiskt till &ndringar i tradmatningshastigheten.

SPRAYBAGE

Nar man narmar sig ett spraybageomrade maste man 6ka vardet for QSet. Koppla ifran
QSet-funktionen vid svetsning med ren spraybage. Alla installningar fran QSet foljer med,
forutom spanningen, vilken maste stallas in.

Rekommendation: Gor en forsta svetsning med QSet (6 sekunder) pa en provbit, for att
faststalla korrekta varden.

QSet-vardet stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn for process MIG/MAG och metod
KORT-/SPRSAYBAGE.

4.2.2 Synergigrupp

Vid mekaniserad svetsning finns mdjlighet att valja mellan tre synergigrupper:

+ STANDARD
+ ROBOT
+ LOR
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Forhallande mellan svetshastighet och plattjocklek for de olika synergigrupperna:

Plattjocklek

F 3

» Svetsningshastighet
A = STANDARD-linje

B = ROBOT-linje

C = SAT-linje

Synergigruppen ROBOT anvands for robotsvetsning eller annan mekaniserad svetsning.
Den ar anpassad for hégre hastigheter an vid svetsning med standardlinjerna.

SAT betyder Swift Arc Transfer. Denna synergigrupp ar lamplig for hoga hastigheter, for
extrema vinklar och for plattjocklekar om 2—3 mm.

Fér tradd- och gaskombinationer for SAT, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS"
i slutet av denna bruksanvisning.

Synergigruppen stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn for process MIG/MAG.

4.3 SuperPulse
HUVUDMENY » PROCESS » METOD

OBSERVERA!

Metoden SuperPulse ar tillganglig och synlig for valda tradmatare som kan hantera
den extra spanningen fran den har metoden.

Metoden SuperPulse anvands for att battre kontrollera smaltbadet och stelningsforloppet.
Smaltan hinner delvis stelna mellan varje puls.

Fordelar med att anvanda SuperPulse:

* Mindre kanslighet for variationer i spaltbredden

» Battre kontroll dver smaltan vid lagessvetsning

» Battre kontroll dver intrangningen och intrangningsprofilen
» Lagre kanslighet fér ojamn varmeavledning

SuperPulse kan betraktas som en programmerad vaxling mellan tva MIG/MAG-installningar.
Tidsintervallerna bestams av den primara respektive sekundara fastidsinstallningen.

Svetsningen startar alltid i primarfas. Om Hot start ar valt kommer primardata att anvandas
under Hot start-tiden plus fastiden fér primardata. Kraterfylinad ar alltid baserad pa
sekundardata. Om ett stoppkommando aktiveras under primarfastiden évergar processen
omedelbart till sekundardata. Svetsavslutningen baseras pa sekundardata.
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4.3.1 Trad- och gaskombinationer

For trad- och gaskombinationer, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS" i slutet
av denna bruksanvisning.

4.3.2 Olika pulsningsmetoder

Har nedan visas vilken pulsningsmetod som kan anvandas beroende pa vilken plattjocklek
som ska svetsas.

Varme

A

o - - - ---- - -

. i I | I l I | » Platdimension

06 20 40 60 80 100 120 140 16.0 18.0
A = Pulsning i priméarfas och kort bage i sekundarfas

B = Pulsning i primarfas och pulsning i sekundarfas

C = Spray i primarfas och pulsning i sekundarfas

4.3.3 Tradmatarenhet

Forsiktighetsatgarder!

Vid anvandning av SuperPulse belastas tradmatarenheten hart. Folj gransvardena i foljande
diagram sa att funktionssakerheten i tradmatarenheten inte aventyras.
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Skillnad i tradmatningshastighet

A m/min
8 Wi -
7 /
/
/

6 /
5 // 20m/min

V- — 15m/min
4
3 5
2

0.2 0.25 0.3 0.35 04 0.45 0.5

Kurvorna fér 15 m/min respektive 20 m/min avser primar trddmatningshastighet. Cykeltiden
ar summan av primar och sekundar fastid.

Skillnaden mellan primar och sekundar tradmatningshastighet far ej 6verstiga den hastighet
som anges av kurvorna for primar tradmatningshastighet.

Exempel: Om cykeltiden ar 0,25 s och den primara tradmatningshastigheten ar 15 m/min,
far skillnaden mellan primar och sekundar trédmatningshastighet ej dverstiga 6 m/min.

Svetsexempel A

| detta exempel svetsas en 10 mm plat med 1,2 mm aluminiumtrad och argonskyddsgas.

Gor foljande installningar pa installningspanelen:

Process Superpulse Superpulse
Fas Primar Sekundar
Metod Kort-/spraybage Pulsning
Trad AlMg ER5356 AlMg ER5356
Skyddsgas Ar Ar
Traddimension 1,2 mm 1,2 mm
Spanning (+1,0V) (+3,0V)
Tradmatningshastighet 15,0 m/min 11,0 m/min
Fastid 0,1s 0,1s

Priméar och sekundar fastid ar0,1s+0,1s=0,2 s.

Skillnaden i tradmatningshastighet ar 15,0 m/min—11,0 m/min = 4 m/min.

Svetsexempel B

| detta exempel svetsas en 6 mm plat med 1,2 mm aluminiumtrad och argonskyddsgas.

Gor foljande installningar pa installningspanelen:
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Process

Fas

Metod

Trad

Skyddsgas
Traddimension
Spéanning
Tradmatningshastighet
Fastid

Superpulse
Primar
Pulsning
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+1,0V)

12,5 m/min
0,15s

Superpulse
Sekundar
Pulsning
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+2,0V)

9,0 m/min
0,15s

Primar och sekundar fastid ar 0,15s + 0,15s=0,3 s.

Skillnaden i trdadmatningshastighet ar 12,5 m/min—-9,0 m/min = 3,5 m/min.
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5 MMA-SVETSNING

HUVUDMENY » PROCESS » MMA

Manuell bagsvetsning, MMA-svetsning, ar svetsning med belagda elektroder. Nar
svetsbagen tands smalter elektroden och belaggningen bildar skyddande slagg.

For elektroddimensioner som kan anvandas for MMA-svetsning, se bilagan "DIMENSIONER
FOR TRAD OCH GAS" i slutet av denna bruksanvisning.

MMA
PROCESS MMA
METOD DC
ELEKTRODTYP BASISK
ELEKTRODDIMENSION 3,2mm
KONFIGURATION»
VERKTYG»

STALL ‘ MAT MINNE FAST MODE
5.1 MMA
Tablelen nedan visar installningar och menystrukturen nar du valjer MMA och trycker pa
STALL.
Installningar Instéllningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i

oende synergi

Strém 1) 16-650 A 1A X
Bagtryck "Arc Force” 0-100 % 1% X
Min. strémfaktor 0-100 % 1% X
Control type 01 X
Synergic mode AV eller PA - - -
Hot Start AV eller PA - X
Hot start, varaktighet 1-30 1 X
Hot start, amplitud 0-100 % 1 X
Instélining av 0-50 1 - -
gréansvérden
Grénser métvérden 0-50 1 - -

Redigera beskrivning »
Tangentbord

T)Maximal strém beroende p& vilken produkttyp som anvénds.

5.2

— Likstromssvetsning (DC)

Funktionsforklaringar for installningar

Vid hogre strom erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i

arbetsstycket.
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Stromvardet stalls in pa skarmen for matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
shabbinstallningsmenyn.

Bagtryck "Arc Force"

Bagtrycket har betydelse for hur strommen andras vid férandring av baglangden.
Lagre bagtryck ger lugnare ljusbage med mindre stank.

L

Bagtrycket stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn nar synergifunktionen ar avaktiverad.

Min. stromfaktor

Instéllning av minsta stromfaktor anvands vid anvandning av vissa specifika elektroder.
Denna installning boér inte &ndras.

Control type

Paverkar kortslutningsforlopp och varme i svetsen.

Denna installning boér inte &ndras.

Synergi

Synergi for MMA-svetsning innebar att stromkallan automatiskt optimerar egenskaperna for
den elektrodtyp och dimension som valts.

Synergi for MMA-svetsning aktiveras pa svetsdatainstaliningsmenyn.

Hot Start
Varmstartsfunktionen Hot Start 6kar svetsstrommen under en fast installd tid i
bdrjan av svetsningen.

Hot start for MMA aktiveras pa svetsdatainstallningsmenyn.

Instéllning av gransvarden och matvardesgranser

Under gransvarden valjs ett gransvardesnummer. For installningar, se avsnitten "Redigera
gransinstallningar" och "Redigera matvardeinstallningar” i kapitlet "VERKTYG”.

Gransvarden aktiveras pa svetsdatainstallningsmenyn.
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6 TIG-SVETSNING

HUVUDMENY » PROCESS » TIG

v TIG-svetsning
Vid TIG-svetsning smalts metallen i arbetsstycket med en ljusbage fran en icke

e SMaltande volframelektrod. Smaltbadet och elektroden skyddas med skyddsgas.

Pulserande strom
Svetsning med pulserande strém anvands for att ge battre kontroll dver

smaltbadet och svetsgodsets stelning. Pulsfrekvensen ska stéllas in sa 1agt att
smaltbadet hinner stelna atminstone delvis mellan varje puls. Det kravs fyra
parametrar for att stalla in pulsfunktionen: pulsstrom, pulsvaraktighet,
bakgrundstrom och paustid.

TIG
PROCESS TIG
METOD KONST. STROM
STARTMETOD HF-START
PISTOL AVTRYCKARFUNKTION 2-TAKT
KONFIGURATION»

VERKTYGM
STALL |  MAT |  MINNE FAST MODE |

6.1 Instadllningar pa menyn for installning av svetsdata

6.1.1 TIG-svetsning utan pulsning

Tabellen nedan visar installningar och menystrukturen for TIG-svetsning utan pulsning.

Instéllningar Instdllningsomrade | steg om
Startmetod HF eller LiftArc™ -

Live TIG-start 1) - -
Pistolavtryckarfunktion 2) 2-takt eller 4-takt -
Instéliningarna nedan &r tillgangliga nar du valjer PROCESS » TIG och trycker pa STALL.
Strém 1) 4-500 A 1A
Slope up-tid 2) 0-25s 0,1s
Slope down-tid 2) 0-25s 0,1s
Gasférstrémning 2) 0-25s 0,1s
Gasefterstrémning 2) 0-25s 0,1s

HF, automatisk startpuls 2) AV eller PA -

HF, startpuls 2) 4-500 A 1A
Instélining av grénsvérden 0-50 1
Grénser métvérden 0-50 1
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Instéllningar Installningsomrade | steg om
Punktsvetsning » Punktsvetsning AV / PA -
Punktsvetsning » Punktsvetsningstid|0 - 25 s 0,1s

Redigera beskrivning » Tangentbord

1) Beroende pa vilken produkttyp som anvénds.

2)Ogiltig eller synlig for Live TIG-start.

6.1.2 TIG-svetsning med pulsning

Tabellen nedan visar installningar och menystrukturen fér TIG-svetsning med pulsning.
Installningar Instéllningsomrade | steg om
Startmetod HF eller LiftArc™ -
Pistolavtryckarfunktion 2-takt eller 4-takt -
Instéliningarna nedan &r tillgangliga nar du valjer PROCESS » TIG och trycker pa STALL.
Pulsstrém 1) 4-500 A 1A
Bakgrundsstrém 4-500 A 1A
Pulstid 0,001-5s 0.001 s
Bakgrundstid 0,001-5s 0.001 s
Slope up-tid 0-25s 0,1s
Slope down-tid 0-25s 0,1s
Gasférstrémning 0-25s 0,1s
Gasefterstrémning 0-25s 0,1s

HF, automatisk startpuls AV eller PA -

HF, startpuls 4-500 A 1A
Instéllning av grénsvérden 0-50 1
Grénser métvérden 0-50 1
Punktsvetsning » Punktsvetsning 0-25s 0,1s
Punktsvetsning » Punktsvetsningstid| AV | PA -
Redigera beskrivning » Tangentbord

T)Maximal strém beroende p& vilken produkttyp som anvénds.

6.2

4

Funktionsforklaringar for installningar
HF-tidndning

elektroden fors i narheten av arbetsstycket.

0460 896 601 -39.-

HF-tandningen tander ljusbagen med hjalp av en hogfrekvent pilotstrom, nar

© ESAB AB 2019



6 TIG-SVETSNING

t LiftArc™-tandning

LiftArc™ tander ljusbagen nar elektroden stryks mot arbetsstycket och sedan
lyfts upp en liten bit.

Tandning med LiftArc™:

1. Elektroden bringas i kontakt med arbetsstycket.

2. Svetspistolens avtryckare trycks in och en |ag tandstrém boérjar flyta.

3. Svetsaren lyfter elektroden fran arbetsstycket, varvid ljusbagen tands och
svetsstrommen automatiskt okar till installt varde.

LiftArc™ ar aktiverad i HUVUDMENY » STARTMETOD.

Live TIG-start
Vid Live TIG-start tands ljusbagen nar volframelektroden fors i kontakt med arbetsstycket och
sedan lyfts nagot.

- Live TIG-start aktiveras i menyn PROCESS .
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2-takt

A = Gasforstromning

; A ; . D B = Slope up
%F JL : / C = Slope down
1 2 D = Gasefterstromning

Funktioner vid 2-takt manévrering av brdnnaravtryckare.

| lage 2-takt startar gasforstrémning (om sadan anvands) nar TIG-brannarens avtryckare (1)
trycks in och ljusbagen tands. Strommen stiger till installt varde (reglerat av slope
up-funktionen, om sadan ar aktiverad). Nar avtryckaren slapps (2) sanks strommen (eller
startar slope down, om sadan ar aktiverad) och ljusbagen slacks. Gasefterstromning sker,
om sadan ar aktiverad.

2-takt aktiveras i HUVUDMENY » AVTRYCKARLAGE eller i matskarmen.
4-takt

A = Gasforstromning

T A . D B = Slope up
4} : \JL ' ﬁF ' JL | C = Slope down
1 2 3 4 D = Gasefterstromning

Funktioner vid 4-takt manévrering av brénnaravitryckare.

| lage 4-takt startar gasférstromning (om sadan anvands) nar avtryckaren (1) trycks in. Nar
gasforstromningstiden 16pt ut gar strommen upp till pilotniva (ett par ampere) och ljusbagen
tands. Nar avtryckaren slapps (2) 6kar strommen till installt varde (med slope up, om sadan
ar aktiverad). Vid svetsslutet trycker svetsaren ater pa avtryckaren (3), varvid strémmen
sanks ned till pilotniva igen, (med slope down, om sadan ar aktiverad). Nar avtryckaren
slapps igen (4) slacks ljusbagen och gasefterstromningen startas.

4-takt aktiveras i HUVUDMENY » AVTRYCKARLAGE eller i MAT -skarmen.

Strom
Vid hogre strom erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i arbetsstycket.
Stromvardet stélls in i matskarmen, pa svetsdatainstallnings- eller snabbinstaliningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med konstant strém.
Pulsstrom

Det hogre av de tva stromvardena vid pulsstrom. Vid pulsning pulsas aven slope up och
slope down.

Pulsstrommen stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.
Bakgrundsstrom

Det lagre av de tva stromvardena vid pulsstréom.
Bakgrundsstrém stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.
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Pulstid
Den tid pulsstrommen ar aktiv under en pulsperiod.
Pulstiden stalls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.
Bakgrundstid

Tid for bakgrundsstrém som tillsammans med tid for pulsstrém ger pulsperiod.
Bakgrundstiden stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.

Strom

A

A _ Tid
TIG-svetsning med pulsning.

A = Bakgrundsstrom
B = Bakgrundstid
C = Pulstid

D = Pulsstrom

_/_ Uppramptid (slope up)

Upprampningsfunktionen later TIG-ljusbagen tandas vid Iag initialstrom och
rampar sedan sakta upp strommen till installt varde. Detta ger "mjukare”
uppvarmning av elektroden och ger svetsaren tid att fa elektrodlaget korrekt
innan full svetsstrom uppnas.

Uppramp (slope up) stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

_\_ Nedrampning (slope down)

Vid TIG-svetsning anvands nedrampningsfunktionen for att undvika kratrar och
sprickor vid svetsavslut.

Nedramp (slope down) stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .

ﬂ Gasforstromning
7
—

Gasforstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma innan ljusbagen
tands.

Gasforstrémning stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .
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Gasefterstromning

% Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att
ljusbagen slackts.

Gasefterstrémning stélls in i menyn SVETSDATAINSTALLNINGAR .
HF, automatisk startpuls

Denna funktion anvands for att snabbt erhalla en stabil ljusbage.

e e oo Punktsvetsning
Punktsvetsning ar svetsning med korta, upprepade tillfallen vid en forinstalld tid.

Punktsvetsning anvands nar man vill punktsvetsa samman tunna platar.
Punktsvetsning aktiveras och punktsvetsningstiden stélls in i menyn
SVETSDATAINSTALLNINGAR » PUNKTSVETSNING .

Renblasning med gas

Renblasningsfunktionen anvands dels for att mata gasflédet, dels for att blasa ut

// luft och eventuell fukt ur gasslangarna innan svetsningen borjar. Renblasning
pagar sa lange knappen halls intryckt. Vid renblasning laggs ingen bagspanning
ut och ingen tradmatning sker.

Gasspolning aktiveras i MAT -bilden.
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7 LUFTBAGSMEJSLING

HUVUDMENY » PROCESS » LUFTBAGSMEJSLING

Vid luftbagmejsling anvands en speciell kolelektrod med kopparhdlje.

En ljusbage mellan kolelektroden och arbetsstycket sméalter materialet. Luft tillférs sa det

smalta materialet blases bort.

Foljande elektroddimensioner kan valjas for luftbagsmejsling: 4,0, 5,0, 6,0, 8,0 och 10 mm.

Luftbagsmejsling rekommenderas ej for stromkallor under 400 A.

LUFTBAGSMEJSLING
PROCESS LUFTBAGSMEJSLING
ELEKTRODDIMENSION 5mm
KONFIGURATION»
VERKTYG»

STALL | MAT . MINNE FAST MODE |
71 Installningar pa menyn for instéllning av svetsdata

Tabellen nedan visar installningar och menystrukturen nar du valjer LUFTBAGSMEJSLING

och trycker pa STALL.

Installningar Instéllningsomrade | steg om
Spénning 8-60V 1V
Redigera beskrivning »

Tangentbord

7.2 Funktionsbeskrivningar

Spénning

Vid hogre spanning erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i arbetsstycket.

Spanningen stalls in pa skarmen for matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller

snabbinstallningsmenyn.
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8 MINNESHANTERING

8.1 Instéllningspanelens arbetssatt

Installningspanelen kan sagas besta av tva delar: arbetsminnet och svetsdataminnet.

Spara =— Svetsdataminne

Arbetsminne <= Aterkalla

| arbetsminnet skapas en komplett uppsattning svetsdatainstaliningar som kan lagras i
svetsdataminnet.

Under svetsningen ar det alltid innehallet i arbetsminnet som styr processen. Det ar darfor
ocksa mojligt att hamta svetsdatainstallningar fran svetsdataminnet till arbetsminnet.

Observera att arbetsminnet alltid innehaller de senast instéllda svetsdatainstaliningarna.
Dessa kan hamtas fran svetsdataminnet eller fran individuellt &ndrade installningar.
Arbetsminnet ar med andra ord aldrig tomt eller "nollstallt".

HUVUDMENY » MINNE » SVETSDATAMINNE

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METOD KORT/SPRAY
QSET AV
SYNERGIGRUPP STANDARD
TRADTYP Fe ER70S
SKYDDSGAS Ar+8%CO02
TRADDIMENSION 1,2 mm
KONFIGURATION»
VERKTYG»

STALL MAT MINNE FAST MODE

| installningspanelen kan man lagra upp till 255 uppsattningar svetsdata. Varje sadan
uppsattning ges ett nummer fran 1 till 255.

Det gar aven att radera och kopiera datauppsattningar och aterkalla en uppsattning
svetsdata till arbetsminnet.

Har foljer exempel som visar hur man lagrar, aterkallar, kopierar och raderar.

8.2 Lagra

Om svetsdataminnet ar tomt visas foljande bild pa displayen.

Vi ska nu lagra en uppsattning svetsdata. Den ska lagras pa minnesposition 5. Tryck pa
LAGRA. Position 1 visas. Vrid pa nagon av installningsrattarna och ta fram position 5. Tryck
paLAGRA.
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SVETSDATAMINNE
LAGRA AVBRYT

Markera rad fem med hjalp av nagon av rattarna. Tryck paLAGRA.

SVETSDATAMINNE

5-

LAGRA AVBRYT

Foljande bild syns pa displayen.

SVETSDATAMINNE

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP
LAGRA ‘ ATERKALLA RADERA 12 AVBRYT
Langst ned i displayen visas delar av innehallet i datauppsattning nummer 5.
8.3 Aterkalla
Vi ska nu aterkalla en lagrad datauppsattning:
Valj raden med hjalp av nagon av rattarna. Tryck pAATERKALLA.
SVETSDATAMINNE
5-(TIG)
TIG HF-START
100 AMP
LAGRA ATERKALLA RADERA 12 AVBRYT

Tryck pa JA for att bekrafta att du vill aterkalla datauppsattning nummer 5.
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SVETSDATAMINNE

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP
NEJ JA
SVETSDATAMINNE » 5 - (TIG)
ATERKALLA
DATAUPPSATTNING 5
FRAN MINNET?

Ilkonen i 6vre, hdgra hornet pa skarmen for matvarden visar vilket minnespositionsnummer

som ar aterkallat.

8.4 Radera

I minnesmenyn kan man radera en eller flera datauppsattningar.

Vi ska radera den datauppsattning vi lagrade i ett tidigare exempel.

Markera datauppsattningen. Tryck pa RADERA.

SVETSDATAMINNE
5-(TIG)
TIG HF-START
100 AMP
LAGRA ATERKALLA RADERA 12 AVBRYT

Tryck pa JA for att bekrafta att du vill radera.
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SVETSDATAMINNE

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

NEJ JA

5 - (TIG) » RADERA
RADERA SVETSDATA
NR 5?

Ga tillbaka till minnesmenyn med NEJ -knappen.

8.5 Kopiera

For att kopiera innehallet i en svetsdatauppsattning till en ny minnesposition goér du pa
foljande satt:

Markera den minnesposition du vill kopiera och tryck pa "1 2" (2:A FUNKT).

SVETSDATAMINNE
5-(TIG)
TIG HF-START
100 AMP
LAGRA ‘ ATERKALLA RADERA 12 AVBRYT
Tryck pa KOPIERA.
SVETSDATAMINNE
5-(TIG)
TIG HF-START
100 AMP
KOPIERA ANDRA 12 AVBRYT

Vi ska nu kopiera innehallet i minnesposition 5 till position 50.
Stega med nagon av rattarna fram till den minnesposition som valts, i detta fall position 50.
Tryck pa JA.
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SVETSDATAMINNE
50 -

KOPIERA
DATA SET 5 TO POSITION: 50

NEJ JA

Darmed har svetsdata nummer 5 kopierats till minnesposition 50.

Ga tillbaka till minnesmenyn med AVBRYT.

8.6 Andra

Gor pa foljande satt for att andra innehallet i en svetsdatauppsattning:

Markera den minnesposition du vill andra och tryck pa "1 2" (2:A FUNKTION). Tryck sedan
pa ANDRA.

SVETSDATAMINNE
5-(TIG)
TIG HF-START
100 AMP
KOPIERA ANDRA 12 AVBRYT

En del av huvudmenyn visas och visar symbolen 1 som betyder att man ar i ett
andringslage.

Markera den installning du vill andra och tryck pAENTER. Valj fran listan och tryck paAENTER
igen.

TIG
STARTMETOD HF-START
PISTOL AVTRYCKARFUNKTION 4-TAKT
TIG HF-START
100 AMP
STALL AVBRYT

Tryck pa STALL fér att flytta tillinstélining av svetsdata. Markera de varden du vill &ndra och
justera med plus/minus-rattarna. Avsluta med AVBRYT.
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SVETSDATAINSTALLNINGAR

STROM 100 A
SLOPE UP TID 00S
SLOPE DOWN TID 208
GASFORSTROMNING 056S
GASEFTERSTROMNING 508
GRANSER INSTALLNINGAR -
GRANSER MATVARDEN -
REDIGERA BESKRIVNING
GASSPOLNING ‘ 4-TAKT FJARR AVBRYT

Nu har installningen for svetsdata nummer 5 andrats och sparats.

8.7 Namnge

Gor pa foljande satt for att ge en lagrad svetsdatauppsattning ett eget namn:

Markera den minnesposition du vill namnge och tryck pa "1 2" 2:A FUNKTION. Tryck sedan
pa ANDRA.

SVETSDATAMINNE
5 - (TIG)
TIG HF-START
100 AMP
KOPIERA ANDRA 12 AVBRYT

Valj STALL » REDIGERA BESKRIVNING. Tryck pa ENTER.
SVETSDATAINSTALLNINGAR

STROM 100 A
SLOPE UP TID 00S
SLOPE DOWN TID 208
GASFORSTROMNING 056S
GASEFTERSTROMNING 508
GRANSER INSTALLNINGAR -
GRANSER MATVARDEN -
REDIGERA BESKRIVNING
GASSPOLNING 4-TAKT FJARR AVBRYT

Nu visas ett tangentbord som anvands pa féljande satt:

» Placera markdren pa 6nskat tangentbordstecken med hjalp av den vanstra ratten och
pilknapparna. Tryck pd ENTER. Ange en komplett teckenstrang med maximalt 40
tecken pa detta satt.

* Tryck pa KLAR fér att lagra. Det egna namngivna alternativet visas nu i listan.
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KEYBOARD

ABCDEFGH
[JKLMNOP
QRSTUVWXYZ
0123456789
SPACE CAPS

0 (MAX 40)
- - RADERA SYMBOL KLAR

Beskrivning av svetsdataschema

Varje svetsdataschema kan ha en kort beskrivning. Under menyn STALL » REDIGERA
BESKRIVNING kan det svetsdataschema som just har anropats ges en beskrivning pa max
40 tecken med hjalp av det inbyggda tangentbordet. Har kan aven aktuell beskrivning andras

eller tas bort.

Om uppkallat schema har en beskrivning visas denna i MINNE,MAT och FJARR
-menybilderna istallet for de svetsdataparametrar som annars visas.
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HUVUDMENY » KONFIGURATION
Listan nedan visar menystrukturen:

« Sprak , se avsnittet "Forsta steget — val av sprak” i kapitlet "INLEDNING".
* Kodlas

* Fjarreglage

*  MIG/MAG grundinstéliningar

*  MMA grundinstéllningar

» Programknappar fér snabbinstélining
* Dubbla startsignaler

* Aktivera fiarrldge for panel

*  WF-6vervakning

« Automatisk svetsdatalagring

» Matgrénser stopp svetsning

* Inloggning krévs fér svetsning

» Svetsdatabyte

* Multipla trddmatarenheter

* Kvalitetsfunktioner

* Underhall

« Méttenhet

*  Frekvens, matvarden

* Registernyckel

» Timer for displaybelysning

9.1 Kodlas
HUVUDMENY » KONFIGURATION » KODLAS

Nar lasfunktionen ar aktiverad och skarmen fér matvarden, fjarriage eller
snabbinstallningsmenyn visas kravs ett [6senord (laskod) for att komma ur dessa menyer.

KODLAS
LASKODSTILLSTAND AV

SET/CHANGE LOCK CODE

AVBRYT

Kodlas aktiveras i menyn KONFIGURATION .
9.1.1 Laskodsstatus

| kod LASKODSTILLSTANDKan du aktivera/avaktivera lasfunktionen utan att radera den
befintliga ldskoden om funktionen avaktiveras. Finns det ingen laskod lagrad och man
forsOker aktivera kodlaset visas tangentbordet for inmatning av en ny laskod.
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KEYBOARD

ABCDEFGH
[JKLMNOP
QRSTUVWXYZ
0123456789
SPACE CAPS

0 (MAX 16)
- - RADERA SYMBOL KLAR

Lamna last lage

Nar skarmen for matvarden eller snabbinstallningsmenyn visas och kodlaset ar avaktiverat
kan man utan begransningar lAmna dessa menyer genom att trycka pa AVBRYT eller MENY
for att ga till huvudmenyn.

Om det ar aktiverat och man forsoker ga ur, lamna REM eller trycker pa programknappen "1
2" (2:a FUNKT), visas foljande skarm som varnar anvandaren om lasskyddet.

‘ TRYCK PA ENTER FOR LASKOD...

Har kan du valja AVBRYT for att angra och ga tillbaka till foregadende meny eller fortsatt
genom att trycka pa ENTER for att ange laskoden.

Man kommer da till menyn med tangentbordet dar man kan ange koden. Tryck pa ENTER
efter varje tecken och bekrafta koden genom att trycka pa KLAR.

Foljande textruta visas:

UNIT UNLOCKED! (enhet upplast) ‘

Om fel kod anges visas ett felmeddelande dar man kan valja om man vill férséka igen eller
ga tillbaka till den ursprungliga menyn, det vill sdga skarmen fér matvarden eller
shabbinstallningsmenyn.

Om koden ar ratt avlagsnas alla sparrar till andra menyer men kodlaset férblir aktiverat. Det
innebar att man kan lamna skarmen for matvarden och snabbinstallningsmenyn tillfalligt,
men anda behalla laslaget nar man atergar till dessa menyer.

9.1.2 Ange/andra laskod

| ange/andra laskod kan man redigera en befintlig Iaskod eller ange en ny. En laskod kan
besta av max 16 valfria bokstaver eller siffror.

9.2 Fjarreglage

HUVUDMENY » KONFIGURATION » FJARRDON

Olika konfigurationsalternativ ar tillgangliga beroende pa process och fjarreglage.

Icke CAN-bussanslutna fjarreglage maste anslutas via en fjarrreglageadapter. Metoden
SuperPulse stdds inte av denna funktion.

Efter anslutning, aktivera fjarreglaget i MAT bilden med den mjuka knappen FJARR.
9.21 Eliminera andringar

Placera markéren pa FJARRDON raden. Tryck pa ENTER for att visa en lista med alternativ.
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MIG/MAG FJARREGLAGE

GLOM ANDRING M/U BAGE
DIGITAL MANOVERERAD 5-PROG
ANALOG 1 TRADM. HAST.
— MIN 0,8
- MAX 25,0
ANALOG 2 SPANNING
— MIN -10
- MAX +10

AVBRYT

Med GLOM ANDRING instélld pA M/U BAGEéaterkallas det senast aterkallade minnet
automatiskt fore varje ny svetsstart. Detta gors for att eliminera resultatet av alla
svetsdatainstallningar som gjordes under den senaste svetsproceduren.

9.2.2 Konfigurering for digitalt fjarreglage

Utan fjarreglageadapter

Vid anslutning av CAN-baserat fjarreglage sker konfigureringen automatiskt, DIGITAL
MANOVERERAD.

Med fjarreglageadapter
Vid anvandning av digitalt fjarreglage ska man ange vilken typ av fjarreglage som anvands.

Placera markéren pa DIGITAL MANOVERERAD raden och tryck pa ENTER for att fa fram
en lista fran vilken du kan vélja ett alternativ.

BINAR KODAD + 32-programenhet
10-PROGR * 10-programenhet *
* eller svetspistol med RS3-programval

9.2.3 Konfigurering for analogt fjarreglage

Utan fjarreglageadapter

Vid anslutning av CAN-baserat fjarreglage skots konfigureringen av ANALOG 1 och
ANALOG 2 automatiskt. Konfigureringen kan inte andras.

Med fjarreglageadapter

Med fjarreglageadapter kan man vid anvandning av analogt fjarreglage ange i
installningspanelen vilken eller vilka (maximalt 2) potentiometrar man vill anvanda.

Potentiometrarna bendmns ANALOG 1 och ANALOG 2 i installningspanelen och refererar
till en for svetsprocessen faststalld parameter, till exempel tradmatningsparametern
(ANALOG 1) och spanningsparametern (ANALOG 2) vid MIG/MAG.

Om man placerar markéren pa raden ANALOG 1 och trycker pa ENTER sa visas en lista.

INGEN
TRADM. HAST.

Om man placerar markoren pa raden ANALOG 1 och trycker pa ENTER sa visas en lista.
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Nu kan du vélja om potentiometern ANALOG 1 ska anvéndas fér TRADM. HAST. eller om
den inte ska anvandas, INGEN.

Valj TRADM. HAST. -raden och tryck p4 ENTER.

Om man placerar markoéren pa raden ANALOG 2 och trycker pa ENTER sa visas en lista.
INGEN
SPANNING

Om man placerar markéren pa raden ANALOG 2 och trycker pa ENTER sa visas en lista.

Nu kan du vélja om potentiometern ANALOG 2 ska anvandas fér SPANNING eller om den
inte ska anvandas, INGEN.

Valj SPANNING -raden och tryck pa ENTER.

All konfiguration for fjarreglageenheten galler for alla eventuellt inkopplade tradmatarenheter.
Valjer man bort ANALOG 1 i konfigurationen galler detta bada tradmatarenheterna nar man
anvander dubbla matarenheter.

9.24 Skala pa ingangar

Man kan stélla in regleromradet for den eller de potentiometrar som ska anvandas. Det gor
man genom att i installningspanelen med plus/minus-rattarna ange ett min-varde och ett
max-varde.

Observera att man kan stélla in olika spanningsgranser i lagena synergi och icke synergi.
Spanningsinstallningen i synergi ar en avvikelse (plus eller minus) fran synergivardet. | lage
icke synergi, ar spanningsinstallningen ett absolutvarde. Vardet du staller in galler for
synergi om du &r i synergilage. Ar du ej i synergilage &r detta ett absolutvarde.

Det finns aven olika gransvarden for spanningsreglering for kort-/spraybagssvetsning och
pulsning i lage icke synergi.

Varde efter aterstallning

Synergi kort-/spraybage och pulsning min -10 V max 10V
Icke synergi kort-/spraybage min 8 V max 60 V
Icke synergi pulsning min 8 V max 50 V

9.3 MIG/MAG grundinstallningar
HUVUDMENY » KONFIGURATION » MIG/MAG GRUNDINST.

Pa den har menyn kan man stalla in:

» Pistolavtryckarfunktion (2-takt/4-takt)
» Konfiguration 4-takt

» Konfiguration programknappar

» Spénningsmétning i pulsad

* AVC-matarenhet

» Sléppuls

* Spénningsregulator flat statisk

* Férdréjningstid kraterfyll aktiv

* Fordréjningstid svetsstart bage av

* Visa uppskattning av strébmstyrka
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9.31 Lage for pistolens avtryckare (2-takt/4-takt)

2-takt
A = Gasforstromning
: N B = Hot start
. A B : . . ] C = Svetsning
4} L JL | 5 D = Kraterfylinad
1 2 E = Gasefterstromning

Funktioner vid anvandning av 2-taktsreglering av svetspistol.

Vid 2-takt startar eventuell gasforstrémning nar pistolens avtryckare trycks in (1). Darefter
startar trddmatningen och svetsningen bdrjar. Nar avtryckaren slapps (2) startar
kraterfyllnaden (om sadan ar vald) och svetsstrommen bryts. Gasefterstromning startar (om
sadan ar vald).

TIPS: Om avtryckaren trycks in igen under kraterfylinad forlangs svetsningen med
kraterfyllnad sa lange avtryckaren halls intryckt (den streckade linjen). Kraterfyllnaden kan
aven avbrytas genom att avtryckaren snabbt trycks in och slapps, under pagaende
kraterfyllnad.

Aktivering av 2-takt utfors pa skarmen fér matvarden, pa konfigurationsmenyn eller med
programknappen pa skarmen fér matvarden.
4-takt

Det finns 3 start- och 2 stopplagen for 4-takt. Detta ar start- och stopplage 1. Vid aterstallning
valjs lage 1. Se avsnittet "Konfiguration av 4-takt".

A = Gasforstromning

- B = Hot start
A B
i Do E , : C = Svetsning
4} JL ' /IF Jy ' D = Kraterfylinad
1 2 3 4 E = Gasefterstromning

Funktioner vid anvandning av 4-taktsreglering av svetspistol

Gasforstromning startar nar pistolens avtryckare trycks in (1). Svetsprocessen startar nar
pistolens avtryckare slapps. Nar avtryckaren ater trycks in (3) paborjas kraterfylinad (om
sadan ar vald) och svetsdata sanks till ett lagre varde. Nar avtryckaren slapps (4) avbryts
svetsningen helt och gasefterstromning (om sadan ar vald) startar.

TIPS: Kraterfyllnaden upphdr nar brannaravtryckaren slapps. Om den istallet halls kvar
fortsatter kraterfyllnaden (den streckade linjen).

Aktivering av 4-takt utférs pa skarmen for matvarden, pa konfigurationsmenyn eller med
programknappen pa skarmen for matvarden. Det gar inte att valja lage for avtryckaren
(4-takt) om punktsvetsning ar M/U BAGE.
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9.3.2 Konfiguration 4-takt

| konfiguration 4-takt kan olika funktioner av 4-takts start och stopp erhallas.

4-takt startinstallning

» Avtryckarkontrollerad gasforstrdmning, se avsnittet "4-takt".
» Tidsstyrd gasférstromning.

A __ A = Gasflode

B ! B = Tradmatning
. C : D " C = Gasforstromning
qF @ D = Svetsning
1 2

Tryck in pistolens avtryckare (1), gasfoérstromningen startar och efter installd
gasforstromningstid startar svetsprocessen. Slapp upp pistolens avtryckare (2).

» Avtryckarkontrollerad Hot start

: : A = Gasflode
— [ — N
g : : B = Tradmatning
j C 5 > C = Gasforstromning
ﬂF Jb D = Hot start
1 2 E = Svetsning

Tryck in pistolens avtryckare (1), gasforstromningen startar och Hot start aktiveras tills
avtryckaren slapps (2).

4-takt stoppinstallning

» Tidsstyrd kraterfyllnad med méjlig férlangning, se avsnittet "4-takt"
» Avtryckarkontrollerad kraterfylinadstid

: | I A = Gasflode
|- N B = Tradmatning
S S Doommctme - C = Svetsning
ﬂF Jb D = Kraterfyllnad
3 4

Tryck in pistolens avtryckare (3), kraterfyllnad pabdrjas och avslutas. Om pistolens

avtryckare slapps (4) inom kraterfyllnadstiden (kraterfylinadstiden forkortas) avbryts
svetsningen.
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9.3.3 Konfiguration programknapp

Vid MIG/MAG-svetsning har anvandaren mojlighet att sjalv stélla in funktionen av dessa
mjuka knappar genom att valja fran en lista med givna alternativ. Det finns sju
programknappar som kan tilldelas en funktion.

Det gar att valja mellan féljande alternativ:

* Ingen

* Gasspolning

* Kallmatning av trad
» Avitryckarlage (2/4)
* Kraterfylinad PA/AV
»  Krypstart PA/JAV

* Hot start PA/AV

» Svetsdatabyte

* Luftspolning

» Spérra svetsning

* Backa trad
Aterstéll fel

| displaybilden finns tva kolumner: en fér Funktion och en for Mjukknapp -nummer.

MJUKA KNAPPINST.
Funktion Mjukknapp
INGEN

GASSPOLNING
TRADMATNING
2/4-TAKT
KRATERFYLLNAD PA/AV
KRYPSTART PA/AV

HOT START PA/AV

PISTOLENS AVTRYCKARE
GASSPOLNING | TRADMATNING 4-TAKT 12 ‘ AVBRYT

N O OO A W N =~

Panelen har fem programknappar. Genom att trycka pa knappen "1 2"(2:A FUNKT) gar det
att fa ytterligare fem programknappar.

Nar knapparna tilldelas funktioner numreras dessa fran vanster enligt féljande:
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Gor pa foljande satt for att tilldela en programknapp en ny funktion:

» Placera markdren pa funktionsraden med funktionen INGEN och tryck pa den mjuka
knappen med funktionen for att byta knappnummer.

» Upprepa proceduren med den knapp som har det knappnummer som ska anvandas.

» Placera markdren pa den funktionsrad som du vill ge ett nytt knappnummer och tryck
pa den programknapp som du vill koppla funktionen till.

Man kan tilldela nya funktioner till de dvriga knapparna pa samma satt, genom att para ihop
en av funktionerna i vanstra kolumnen med ett knappnummer i den hégra kolumnen.

9.34 Spanningsmatning i pulsning

Alternativen fér spanningsmetoder i pulsning ar féljande:

» Toppvarde pa pulsspanning PULS Spanningen mats endast under pulsdelen och
filtreras innan spanningsvardet presenteras pa displayen.
*  Spanningsmedelvarde MEDEL

Spanningen mats kontinuerligt och filtreras innan spanningsvardet visas.

De matvarden som visas pa displayen anvands som indata fér interna och externa
kvalitetsfunktioner.

9.3.5 AVC-matarenhet

N&r du har anslutit en AVC-trddmatarenhet (BAGSPANNINGSREGLERING), g in pa
KONFIGURATION menyn under MIG/MAG GRUNDINST.. Tryck pa ENTER vid raden
AVC-tradmatarenhet och valj M/U BAGE. Utrustningen omkonfigureras da automatiskt for att
passa en AVC-tradmatarenhet.

Nar du anvander ett matarverk for bagspanningsstyrd matning styrs matarverket direkt av
svetsspanningen. Det finns ingen kommunikation med tradmataren pa nagot annat satt. En
sarskild regulator anvands for att fa battre prestanda.

9.3.6 Slappuls

Om traden fastnar i arbetsstycket sa kanner systemet av detta. En strompuls skickas ut som
lossar traden fran ytan.

For att fa denna funktion valjer du RELEASE PULSE i listan under MIG/MAG
GRUNDINST.och trycker sedan pa ENTER och valjer M/U BAGE.

9.3.7 Spanningsregulator flat statisk
SPANN.REGULATOR FLAT STATISK ska normalt vara aktiverad (M/U BAGE).

Funktionen anvands fér kundspecifika I6sningar.

9.3.8 Fordrojningstid kraterfyll aktiv

FORDROJNINGSTID KRATERFYLL AKTIV &r en férdréjningstid som maste invantas innan
KRATERFYLL-funktionen aktiveras, om Kraterfylinad ar aktiverad.

Standardvardet ar 1,0 S.

9.3.9 Fordrojningstid svetsstart bage av

Fordrojningstiden definierar en tidsperiod som bdrjar vid svetsstart och slutar vid
(svetsstart + FORDROJNINGSTID SVETSSTART BAGE AV).
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Om flera bage pa- och bage av-handelser intraffar under den definierade tidsperioden
kommer bage av-handelser inte vidarebefordras om den senaste handelsen fore slutet av
den definierade tidsperioden ar en bage pa-handelse.

Om flera bage pa- och bage av-handelser intraffar under den definierade tidsperioden och
den senaste handelsen innan slutet av den definierade tidsperioden ar en bage av-handelse
kommer bage av-handelsen att vidarebefordras efter slutet av den definierade tidsperioden.

Bara den forsta bage pa-handelsen som intraffar under den definierade tidsperioden
vidarebefordras.

Exempel: Om sekvensen bage pa-, bage av- och bage pa-handelser intraffar under den
definierade tidsperioden kommer bara den forsta bage pa-handelsen att vidarebefordras fran
stromkallan till den anslutna utrustningen. Bage av-handelsen fordrojs forst i stromkallan
men raderas sedan nar den sista bage pa-handelsen mottas.

Standardvardet ar 0,00 S.

Funktionen anvéands fér kundspecifika I6sningar.
9.3.10 Visa uppskattning av stromstyrka

Utifran den valda synergilinjen visas en uppskattning av stromstyrkeinstallningen som
beraknas med hjalp av aktuell tradmatningshastighet.

Fabriksinstallt pa AV.

Uppskattningen av stromstyrkeinstallningen visas som referens nar svetsaren inte vet vilken
tradmatningshastighet som ar installd. Beroende pa fogtyp och utstick (avstandet mellan
kontaktmunstycke till arbetsstycke) som anvands, kommer uppskattningen av
stromstyrkeinstaliningen och den aktuella uppmatta stromstyrkeinstaliningen att avvika.
Storre avvikelse kan innebara att utsticket bor justeras for optimala svetsresultat.

Den uppskattade strémstyrkeinstaliningen presenteras i menyn MAT nar
tradmatningshastigheten och spanningen justeras.

SHORT/SPRAY: CO2

# 0.9 Volt

VOLTAGE 555 (+25\V
CURRENT ~248A

* 9.4 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH. STROKE REM

Den uppskattade stromstyrkeinstaliningen presenteras aldrig vid svetsning med ROBOT-
eller SAT-synergigrupper, aven om Visa uppskattning av strébmstyrka ar installd pa M/U
BAGE.

94 MMA grundinstallningar
HUVUDMENY » KONFIGURATION » MMA GRUNDINST.
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Droplet welding

Droppsvetsning kan anvandas vid svetsning med rostfria elektroder. Funktionen innebar att
ljusbagen omvaxlande tands och slacks for att fa battre kontroll dver varmetillforseln.
Elektroden behdver bara lyftas nagot litet for att ljusbagen ska slackas.

Valj M/U BAGE eller AV.

9.5 Programknappar for snabbinstallning

De mjuka knapparna SVETSNINGSDATA 1 till SVETSNINGSDATA 4 visas i
snabbinstallningsmenyn. De konfigureras pa foljande satt:

Placera markoéren pa raden MUUKKNAPPSNUMMER .
SNABBINSTALLNING MJUKA KNAPPAR
MJUKKNAPPSNUMMER

RELATERADE SVETSDATA 5
MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON

Fe ER70S, C=2, 1,2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6M/MIN
LAGRA RADERA AVBRYT

Knapparna ar numrerade 1-4 fran vanster till hdger. Valj 6nskad knapp genom att ange dess
nummer med hjalp av plus/minus-rattarna.

Stega sedan nedat med vanstra ratten till nasta rad RELATERADE SVETSDATA. Har kan
man bladdra bland de svetsdatauppsattningar som finns lagrade i svetsdataminnet. Val;
Onskat svetsdatanummer med hjalp av plus/minus-rattarna. Tryck paLAGRA for att spara. Ta
bort den sparade uppsattningen genom att trycka pa RADERA.

9.6 Dubbla startsignaler

Med detta alternativ aktiverat (PA) kan man starta MIG/MAG-svetsning bade fran
tradmatarenhetens startingang och fran stromkallans TIG-startingang och omvant. Om
svetsningen startar fran en startsignalsingang maste den ocksa stoppas fran samma ingang.

9.7 Aktivera fjarrlage for panel
HUVUDMENY » KONFIGURATION » AKTIV PANEL | FJARRLAGE

Nar panelen ar i fjarreglagelage gar det inte att stalla in installningar med panelens rattar. For
fiarrdon som byter mellan svetsminnen: Nar AKTIV PANEL | FIARRLAGE &r M/U BAGEkan
du stélla in strém/tradmatning eller spanning med installningspanelen och fjarreglaget.

Om AKTIV PANEL | FJARRLAGE anvands i kombination med gréanser kan maskinens
anvandning begransas till ett givet installningsomrade. Detta galler féljande installningar:
tradmatning och spanning for MIG/MAG-svetsning, strominstallning for MMA- och
TIG-svetsning, pulsstrom vid pulsad TIG.

9.8 WF-overvakning

HUVUDMENY » KONFIGURATION » TRADM. OVERVAKNING

TRADM. OVERVAKNING ska normalt vara aktiverad (M/U BAGE). Funktionen anvands for
kundspecifika I6sningar. Funktionen kontrollerar om kontakten mellan WDU och tradmataren
har férsvunnit och staller i detta fall in ett fel.
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OBSERVERA!

Nar du anvander en annan tradméatare an ESAB med en ESAB-stromkélla méaste
Overvakningen avaktiveras.

9.9 Automatisk svetsdatalagring

HUVUDMENY » KONFIGURATION » AUTOMATISK SVETSDATALAGRING
Fabriksinstallt pa AV.
Uppsattningarna med svetsdata sparas i minnespositioner i svetsdataminnet.

Automatisk svetsdatalagring instéllt i 1age PA: Nar du aterkallar en uppsattning med
svetsdata, andrar installningarna och sedan hadmtar en annan uppsattning med svetsdata
uppdateras den forsta enligt de andrade installningarna.

Manuell lagring av svetsdata i en minnesposition sparrar ndstkommande automatiska
lagring.

Den minnesposition i vilkken svetsdatauppsattningen ar lagrad visas i det évre, hégra hdornet
pa skarmen for matvarden.

9.10 Matgranser stopp svetsning
HUVUDMENY » KONFIGURATION » MATGRANSER STOPP SVETSN.
Fabriksinstallt pa AV.

Den har funktionen styr beteendet nar ett matgransfel uppstar. Det ar tillgangligt for
MIG/MAG och TIG med brannaravtryckare.

Det finns tre installningar:

« M/UBAGE
«  PA OVERVAKA
+ AV

Nar MATGRANSER STOPP SVETSN. ar aktiverad (M/U BAGE) och ett méatgréansfel uppstar
avbryts svetsningen omedelbart.

Listan PA, OVERVAKA -installiningen kan anvandas om strémkallan ANVANDAR KONTO
-funktionen anvands. Om PA, OVERVAKA -installningen véljs och ett matgrénsfel uppstar
kommer svetsningen att avbrytas omedelbart och en administrator eller senioranvandare
maste ange sitt I6senord innan svetsning kan aterupptas. (Information om anvandarkonton
och kontonivaerna finns i det separata avsnittet "Anvandarkonton" i den har handboken.)

9.11 Inloggning kravs for svetsning

HUVUDMENY » KONFIGURATION » Inloggning krévs f6r svetsning
Om Inloggning krévs f6r svetsning ar aktiv maste anvandarkontona aktiveras och inloggning
ha gjorts for att kunna svetsa.

9.12  Svetsdatabyte med pistol
HUVUDMENY » KONFIGURATION » TRIGGER WELDDATA SWITCH

Denna funktion gor det mgjligt att vaxla mellan olika férinstallda svetsdataalternativ med hjalp
av snabb klickning (tryck pa knappen och slapp direkt) pa svetspistolens avtryckare. Man
kan valja mellan enkel eller dubbel klickning. Enkel klickning ar ett snabbt klick. Dubbel
klickning ar tva snabba klick.
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FORSTA ANDRING | SEKVENS BAGE AVSTANGD kan stillas in till NASTA eller START
NASTA — ETT SVETSDATABYTE andrar minnet till nista minne i sekvensen.

START — ETT SVETSDATABYTE under BAGE AVSTANGD byter minnet till férsta minnet i
sekvensen om 4 sekunder har gatt sedan senaste svetsdatabyte utfordes.

ETT SVETSDATABYTE inom 4 sekunder fran senaste utlosta svetsdatabyte andrar minne till
nasta minne i sekvensen.

Det gar att vaxla mellan maximalt 5 valda minnespositioner. Se kapitlet
"MINNESHANTERING".

AV — Ingen vaxling mellan svetsdata.
U BAGE — Anvandaren kan inte véxla mellan minnespositioner under svetsning.
M/U BAGE — Anvéandaren kan alltid vaxla mellan minnespositioner.

3 PROGRAM - lagg till 3 minnespositioner. Valj 2-takt (se avsnitt 9.3.1). 3-Prog ar en uttkad
form av 2-takt med svetsdatabyte med 3 minnen. Svetsdatabyte vaxlar till minne 1 nar
pistolens avtryckare trycks in. Darefter startar tradmatningen och svetsningen bdrjar. Nar
kontakten slapps upp vaxlar svetsdatabyte till minne 2 och svetsningen fortsatter.
Svetsdatabyte vaxlar till minne 3 nar pistolens avtryckare trycks in. Nar avtryckaren slapps
for andra gangen startar kraterfyllnaden (om sadan ar vald) och svetsstrommen bryts.
Gasefterstromning startar (om sadan ar vald).

Aktivering av svetsdatabyte

Placera markdren pa raden TRIGGER WELDDATA SWITCH och tryck pa ENTER. Valj AV,
U BAGE, PA eller 3 PROGRAM. Tryck pa ENTER.

SVETSDATABYTE MED PISTOL

SVETSDATABYTE MED PISTOL AV
KLICKA ENKEL
FORSTA ANDRING | SEKVENS BAGE AVSTANGD NASTA
LAGG TILL/TA BORT SVETSDATA 5

VALDA SVETSDATA

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, CO2, 1,2 mm
+ 3,6 VOLT, 7,6 M/MIN

AVBRYT

Val av svetsdata fran minne

Placera markoéren pa raden LAGG TILL/RADERA SVETSDATA .
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SVETSDATABYTE MED PISTOL

SVETSDATABYTE MED PISTOL AV
KLICKA ENKEL
FORSTA ANDRING | SEKVENS BAGE AVSTANGD NASTA
LAGG TILL/TA BORT SVETSDATA 19
VALDA SVETSDATA 5 19

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, CO2, 1,2 mm
+ 3,5 volt, 7,6 M/MIN

LAGRA RADERA AVBRYT

Anvand plus/minus-rattarna och valj numren fér de minnen dar aktuella svetsdata finns
lagrade. Tryck sedan pa LAGRA.

Raden SELECTED WELDDATA visar vilka svetsdata som har valts och i vilken ordning de
kommer, fran vanster till hoger. Svetsdatauppsattningen for den senast valda positionen
visas under strecket i displayen.

For att ta bort svetsdata, gor pa samma satt som ovan men tryck pa knappen RADERA.

9.13  Multipla tradmatarenheter
HUVUDMENY » KONFIGURATION » MULTIPLA TRADMATARENHETER

Vid anslutning av fler matarenheter (max. 4 stycken) ska man anvanda matarenheter utan
svetsdataenhet, det vill siga med tom panel.

Alla trdadmatarenheter som levereras till kund har identitetsnummer 1.

9.13.1 Konfigurera multipla tradmatare

Det forsta man ska gora vid anslutning av flera matarenheter ar att byta identitetsnummer
(nodadress) pa en matarenhet.

Byt ID-nummer pa foljande satt:

» Anslut den férsta matarenheten, ga till MULTIPLA TRADMATARENHETER .

» Tryck in och slapp pistolens avtryckare for att aktivera matarenheten.

» Las pa forsta raden vilket ID-nummer denna matarenhet har (bér vara 1 forsta gangen).
Valj ett nytt ID-nummer mellan 2 och 4.
Placera markéren p& VALJ ETT NYTT ID NUMMER raden. Stéll in 6nskat nummer
mellan 1 och 4 genom att stega med plus/minus-rattarna. Tryck pd ENTER.

MULTIPLA TRADMATARENHETER
AKTUELLT ID NUMMER -
VALJ ETT NYTT ID NUMMER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

AVBRYT

Pa oversta raden kommer siffran for ID-numret att andras till 6nskat nummer.
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* Anslut nasta trddmatarenhet.
» Tryck och slapp pistolens avtryckare for att aktivera denna matarenhet. Nu kan man se
att matarenheten har ID-nummer 1.

Konfigurationen ar nu klar och man kan bérja anvanda utrustningen som vanligt. P4 samma
satt kan man konfigurera och koéra fyra tradmatarenheter. Det viktiga nar man anvander flera
matarenheter ar inte vilka ID-nummer man ger dem, utan att man ger dem olika nummer for
att kunna sarskilja dem.

Ge inte tva tradmatarenheter samma ID. Skulle detta 4nda ha intraffat, atgarda genom att
koppla bort den ena matarenheten och gér om ovanstaende procedur. Du kan alltid ga till
menyn MULTIPLA TRADMATARENHETER och kontrollera ID-numret for de anslutna
tradmatarenheterna genom att trycka pa avtryckaren.

Pa raden ANSLUTNA MATARENHETERS ID ser man ID-numret pa alla anslutna
tradmatarenheter.

9.13.2 Svetsdataminneskoncept for M1 10P-fjarreglage

Minnen och 10P-fjarrreglage fungerar med tradmatare med olika trddmatar-ID:n enligt ett
koncept.

Anvand ratt intervall fér svetsdatans minnespositioner for varje specifikt tradmatar-I1D enligt
listan nedan:

* Tradmatar-ID 1: Minnesposition 1-10

* Tradmatar-ID 2: Minnesposition 11-20
+ Tradmatar-ID 3: Minnesposition 21-30
* Tradmatar-ID 4: Minnesposition 31-40

9.14 Kvalitetsfunktioner

HUVUDMENY » KONFIGURATION » KVALITETSFUNKTIONER

Villkoren for loggning av utforda svetsningar stalls in under KVALITETSFUNKTIONER
iIKONFIGURATIONSMENY.

KVALITETSFUNKTIONER
KVALITETSDATA TILL FIL M/U BAGE

AVBRYT

Markera raden och tryck p4 ENTER. Om M/U BAGE ér valt lagras varje svetsning i en textfil
med andelsen .aqd, en ny fil per dag. Fdljande information registreras:

+ Tid for svetsstart

+ Svetsningens varaktighet

* Max-, min- och medelstrém under svetsningen

* Max-, min- och medelspanning under svetsningen
* Max-, min- och medeleffekt under svetsningen

Las mer om kvalitetsfunktionen i avsnittet "VERKTYG, Kvalitetsfunktioner".

9.14.1 Lagra kvalitetsfunktionslogg
HUVUDMENY » VERKTYG » EXPORTERA/IMPORTERA
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Filerna for kvalitetsfunktionsloggar som produceras i installningspanelen sparas i filformatet
xml. USB-minnet maste formateras som FAT for att fungera.

Anslut ett USB-minne till instaliningspanelen, se avsnittet "Filhanterare".
Valj LOGG KVALITETSFUNKTIONER, tryck pa EXPORTERA.

Filen finns i en mapp som heter QData. QData skapas automatiskt nér man ansluter ett
USB-minne.

Mer information om att exportera/importera finns i avsnittet "Exportera/Importera”.

9.15 Underhall
HUVUDMENY » KONFIGURATION » UNDERHALL

| denna meny kan du stalla in underhallsintervall, dvs. antalet svetsstarter som ska ske innan
underhall ska utforas (t.ex. byte av kontaktspets). Ange efter hur manga svetsstarter som
underhall ska utféras genom att markera UNDERHALLSINTERVALL raden och trycka pa
ENTER. Justera sedan vardet med plus/minus-rattarna tills 6nskat varde nas. Nar intervallet

ar passerat visas felkod 54 i felloggen. Aterstall genom att trycka pa den mjuka knappen
ATERST. .

Nar TOTAL DRIFTTIDSGRANS ar valt i stillet for antal starter kontaktas en auktoriserad
ESAB-servicetekniker.

SERVICE

UNDERHALLSINTERVALL 0 svetsningar

ANTAL SVETSAR 0 svetsningar

TOTAL DRIFTTIDSGRANS 0d00:00:00

TOTAL DRIFTTID 0d00:00:00
ATERST. | AVBRYT

9.16 Mattenhet

HUVUDMENY » KONFIGURATION » MATTENHET

METRIC
INCH

Har valjs mattenhet, Metrisk eller Tum:

9.17 Frekvens, matvarden
HUVUDMENY » KONFIGURATION » FREKVENS MATVARDEN

Har anges frekvensen for matvardet genom att man stegar fram ett varde mellan 1 och 10

Hz med nagon av plus/minus-rattarna. Matvardesfrekvensen paverkar endast matdata vid
berakning av kvalitetsdata.

9.18 Registernyckel

KONFIGURATION » REGISTRERA NYCKEL

Med funktionen REGISTRERA NYCKEL kan du lasa upp vissa funktioner, vilka inte ingar i
installningspanelens grundversion.
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Tillgang till dessa funktioner ges efter kontakt med ESAB. Nar man anger enhetens
serienummer far man en nyckelkod som ska anges pa menyn REGISTRERA NYCKEL.

REGISTRERA NYCKEL

Serienummer: 00000 — 00000 — 00000

Nyckel: AAA

ENTER
KNAPP AKTIV AVBRYT

Tryck pa ENTER och ange nyckelkoden med tangentbordet som visas i displayen. Placera
markdren pa onskat tangentbordstecken med hjalp av den vanstra ratten och pilknapparna.
Tryck pa ENTER. Tryck pa KLAR nar textstrangen ar registrerad.

Aktivera nyckeln genom att trycka pa AKTIVERA. Féljande meddelande visas: NYCKEL
AKTIVERAD. Om registreringen inte lyckades visas foljande meddelande: FELAKTIG
NYCKEL. Kontrollera nyckelkoden och férsok igen.

9.19  Timer for displaybelysning

HUVUDMENY » KONFIGURATION » TIMER FOR DISPLAYBELYSNING
Fabriksinstallt pa M/U BAGE.

For att 6ka bakgrundsbelysningens livslangd slacks belysningen efter tre minuter om ingen
aktivitet pagar.

Andra instéllningen genom att markera raden och trycka pa ENTER.

Stall in funktionen Timer fér displaybelysning till M/U BAGE for att kunna stanga av
bakgrundsbelysningen efter tre minuter utan aktivitet.

Stall in funktionen till AV for att forhindra att bakgrundsbelysningen stangs av. Displayen
forblir tdnd hela tiden.

Den hér funktionen &r inte tillganglig nér du anvander U8, i presentationslage tillsammans
med W8,
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10 VERKTYG

HUVUDMENY » VERKTYG

VERKTYG

FELLOGGM
EXPORTERA/IMPORTERA»
FILHANTERAREN»

REDIGERA GRANSINST.»

REDIGERA MATVARDESGRANSINST.»
PRODUKTIONSSTATISTIK»™
KVALITETSFUNKTIONER»™
ANVANDARDEFINIERADE SYNERGIDATA»
KALENDER®™

ANVANDARKONTON»
ENHETSINFORMATION®»

AVBRYT

10.1 Fellogg
HUVUDMENY » VERKTYG » FELLOGG

Felhanteringskoder anvands for att pavisa att ett fel har intraffat under svetsprocessen. Den
anges i displayen med hjalp av en popup-meny. Ett utropstecken H visas i det 6vre, hégra

hornet pa displayen.

OBSERVERA!

H slacks pa displayen direkt nar man gar in i felloggsmenyn.

Alla fel som uppstar vid anvandandet av svetsutrustningen dokumenteras som

felmeddelanden i felloggen. Upp till 99 felmeddelanden kan sparas. Om felloggen blir full,
d.v.s. nar 99 felmeddelanden har sparats, raderas automatiskt det aldsta meddelandet nar

nasta fel uppstar.
Foljande information kan lasas i felloggsmenyn:

* Felets indexnummer

+ Vilket datum felet uppstod, format: AAMMDD

» Vilken tid felet uppstod
* | vilken enhet felet uppstod
* The error code

* Ytterligare data beroende pa felkoden, till exempel enheten som skapade felkoden
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FELLOGG
INDE DATUM |Tid Enhet FEL Data
X
1 121029 |13:29:16 8 19 2
2 121029 13:29:21 8 17
3 171113 | 09:38:49 8 19
Fel i batteriuppbackat RAM

RADERA TA BORT ALLT UPPDAT. VISA TOTALT AVBRYT
Enheter
1 = kylaggregat 4 = fjarreglage
2 = stromkalla 5 = AC-enhet
3 = trddmatarenhet 8 = installningspanel

10.1.1 Felkodsbeskrivning

Felkod Beskrivning

1 Fel i kontrollsumma, EPROM
Fel i programminnet.

Det har felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgéard: Starta om. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

2 Fel i RAM, mikroprocessorn
Mikroprocessorn kan inte skriva till/lasa fran en fran viss minnesposition i sitt
interna minne.

Det har felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgéard: Starta om. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

3 Fel i externt RAM
Mikroprocessorn kan inte skriva till/lasa fran en viss minnesposition i sitt
externa minne.

Det har felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgéard: Starta om. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

4 Spénningsfall i 5V matningsspénning
Matningsspanningen ar for lag.

Den aktuella svetsprocessen har stoppats och kan inte startas om.

Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

5 Liksp&nning utanfér grénsvérde
For hog eller for lag spanning. For hog spanning kan bero pa kraftiga
transienter i natet eller svagt nat (h6g induktans i natet eller fasbortfall).

Stromkallan stédngs av och kan inte startas om.

Atgird: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.
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Felkod Beskrivning

6 Hb6g temperatur
Overhettningsskydd har 16st ut.
Den aktuella svetsprocessen har stoppats och kan inte startas om forran
Overhettningsskyddet aterstallts.
Atgéard: Kontrollera att kylluftens in- och utlopp inte &r blockerade eller
igensatta. Kontrollera aven att data for arbetscykeln inte éverskrider
markdata.

7 Hb6g primérstrém
Stromkallan drar for mycket strom fran likspanningen som den matas med.
Stromkallan stoppas och kan ej startas.
Atgird: Sla fran spanningsférsorjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

8 Liksp. 1 utanfér sédkerhetsgrédnserna
Batteriet pa kretskortet inuti W8,-styrenheten behdver bytas. Om det inte
byts ut kommer allt innehall pa det batterisakrade minnet att forloras vid
avstangning.
Atgard: Kontakta en auktoriserad ESAB-servicetekniker.

9 Matningsspénning 2
Felkod fran extern kalla
Atgird: Kontrollera manualen for anslutna enheter.

10 Matningsspénning 3
Felkod fran extern kalla
Atgéard: Kontrollera manualen for anslutna enheter.

1" Servofel
Felkod fran extern kalla
Atgéard: Kontrollera manualen fér anslutna enheter.

12 Varningstillstand i busskomm.
Systemets CAN-buss har tillfalligt 6verbelastats.
Installningspanelen kan ha foérlorat kontakten med strémkallan eller
tradmatarenheten.
Atgéard: Kontrollera att bara en tradmatarenhet eller ett fjarreglage &r
anslutet. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

14 Kommunikationen pa bussen avstdngd
Systemets CAN-buss har upphort att fungera till foljd av 6verbelastning.
Den aktuella svetsprocessen har stoppats.
Atgéard: Kontrollera att bara en tradmatarenhet eller ett fjarreglage ar
anslutet. Sla fran spanningsférsoérjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

15 Férlust av meddelande vid busskomm.
Mikroprocessorn kan inte bearbeta inkommande meddelanden tillrackligt
snabbt, vilket resulterat i att information har gatt forlorad.
Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.
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Felkod

Beskrivning

16

Hég tomgangsspénning
Tomgangsspanningen har varit for hog.

Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

17

Bruten kontakt med en annan enhet
Pagaende aktiviteter stoppas och svetsstart forhindras.

Felet kan ha orsakats av ett avbrott i férbindelsen (till exempel i CAN-kabeln)
mellan svetsdataenheten och en annan enhet. Vilken enhet det géaller visas i
felloggen.

Atgéard: Kontrollera CAN-kablaget. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

19

Fel i batteriuppbackat RAM
Batteriet har tappat spanningen

Atgard: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten.
Instaliningspanelen nollstalls. Installningarna ar pa engelska, med MIG/MAG,
KORT-/SPRAY, Fe, CO2, 1.2 mm. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

22

Sandarbuffert full
Installningspanelen kan inte sdnda information till dvriga enheter tillrackligt
shabbt.

Atgard: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten.

23

Mottagarbuffert full
Installningspanelen kan inte bearbeta information fran dvriga enheter
tillrackligt snabbt.

Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten.

25

Icke kompatibelt svetsdataformat
Forsok att lagra svetsdata pa ett USB-minne. USB-minnet har ett annat
dataformat an svetsdataminnet.

Atgérd: Anvand ett annat USB-minne.

26

Watchdog' orsakade aterstéllning (Programfel)
Nagot har forhindrat processorn att utféra sina normala uppagifter i
programmet.

Programmet startas om automatiskt. Den aktuella svetsprocessen stoppas.
Det har felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgird: Se 6ver svetsprogramshanteringen under svetsning. Tillkalla
servicetekniker om felet upprepas.

27

Svetstrad slut
Slut pa trad/maskinvarufalla fel
Felkod fran extern kalla

Atgéard: Kontrollera manualen fér anslutna enheter.

28

Spill i stack
Programexekveringen fungerar inte.

Atgird: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.
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Felkod

Beskrivning

29

Inget vattenfliéde
Inget kylvattenflode
Felkod fran extern kalla

Felkoden uppstar om inte tillrdckligt med kylvattenfléde uppnas 10 sekunder
efter start ifran standbylage.

Atgéard: Kontrollera manualen fér anslutna enheter.

30

Regulatortid felniva éverskriden
For lang regulatortid har gatt (endast i MIG/MAG).

32

Inget gasfléde
Felkod fran extern kéalla

Atgérd: Kontrollera manualen for anslutna enheter.

54

Serviceintervall passerat
Serviceintervallet for byte av kontaktmunstycke har passerats.

Atgéard: Byt ut kontaktmunstycket.

60

Kommunikationsfel
Systemets interna CAN-buss har tillfalligt upphort att fungera pa grund av for
hdg belastning. Pagaende svetsprocess stoppas.

Atgird: Kontrollera att all utrustning ar korrekt inkopplad. Sla fran
spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla servicetekniker om
felet kvarstar.

64

Regulatortyp inladdningsfel
En kontrolltyp som inte stdds skickas fran U8, till strémkallan vid

start/hamtning av minne.

Atgérd: Andra regulatortypen.

70

Métvérdesgréns for strém passerad
Strommatvardena har passerat de installda granserna.

Atgéard: Kontrollera att stromgransen &r korrekt instélld, samt svetsens
kvalitet.

7

Maétvérdesgréns fér spdnning passerad.
Spanningsmatvardena har passerat de installda granserna.

Atgard: Kontrollera att spanningsgransen ar korrekt instélld, samt svetsens
kvalitet.

72

Maétvéardesgréns for effekt passerad.
Effektmatvardena har passerat de installda granserna.

Atgéard: Kontrollera att effektgransen ar korrekt instélld, samt svetsens
kvalitet.

73

Matvérdesgréns for WF-strébm passerad.
WEF-strdommatvardena har passerat de installda granserna.

Atgéard: Kontrollera att WF-stromgransen ar korrekt installd, samt svetsens
kvalitet.

75

Varning synergisk data réknas om
Synergisk data rdknas om.

Atgéard: Tryck pa enter-knappen for att acceptera omberéknade data.

0460 896 601
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Felkod

Beskrivning

76

Inloggning krévs fér svetsning

Svetsstart nekades pa grund av det faktum att anvandaren inte ar inloggad.
Det har felet kan endast ske om funktionen "Inloggning kravs service" ar
aktiv.

Atgard: Aktivera anvandarkontot och logga in.

78

Motsvarande dip/sprayrad saknas
Den korta/sprayrad som motsvarar den valda synergilinje fér pulssvetsning
(bestaende av samma material, gasblandning och dimension) ar inte

tillganglig.

Atgard: Skapa motsvarande anvandardefinierade synergiska kort/sprayrad
och starta om.

10.2 Exportera/lmportera

HUVUDMENY » VERKTYG » EXPORTERA/IMPORTERA

I menyn EXPORTERA/IMPORTERA gar det att via ett USB-minne 6verféra information till
och fran installningspanelen.

Foljande information kan 6verforas:

SVETSDATAUPPSATTNINGAR EXPORTERA/IMPORTERA
INSTALLNING SYSTEM EXPORTERA/IMPORTERA
GRANSER INSTALLNINGAR EXPORTERA/IMPORTERA
GRANSER MATVARDEN EXPORTERA/IMPORTERA
FELLOGG EXPORTERA

LOGG KVALITETSFUNKTIONER EXPORTERA

PRODUKTIONSSTATISTIK EXPORTERA

SYNERGILINJER EXPORTERA/IMPORTERA
GRUNDDATA EXPORTERA/IMPORTERA
ANVANDAR KONTO EXPORTERA/IMPORTERA

Satt in USB-minnet. Se avsnittet "USB-anslutning" fér en beskrivning av hur USB-minnet ska
anslutas. Markera raden med den information som ska éverforas. Tryck pAEXPORTERA
eller IMPORTERA, beroende pa om informationen ska exporteras eller importeras.
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EXPORTERA/IMPORTERA
SVETSDATAUPPSATTNINGAR

INSTALLNING SYSTEM
GRANSER INSTALLNINGAR
GRANSER MATVARDEN
FELLOGG

LOGG KVALITETSFUNKTIONER
PRODUKTIONSSTATISTIK
SYNERGILINJER

GRUNDDATA

ANVANDAR KONTO
EXPORTERA ‘ IMPORTERA AVBRYT

10.3 Filhanterare
HUVUDMENY » VERKTYG » FILHANTERARE

| filhanteraren kan informationen pa USB-minnet behandlas (C:\). | filhanteraren gar det att
manuellt radera och kopiera svetsdata och kvalitetsdata.

Nar USB-minnet ar anslutet visar displayen minnets startmapp, om inte en mapp redan har
valts.

Installningspanelen kommer ihag vilken mapp man anvande senast i filhanteraren, sa att
man hamnar pa samma stélle i filstrukturen nar man atervander.

FILHANTERARE

INFO UPPDAT. ALT. AVBRYT

For att fa information om hur mycket lagringsutrymme som aterstar fér minne anvands/NFO
-funktionen.

Uppdatera informationen genom att trycka pa UPPDAT..

Nar du vill radera, byta namn, skapa en ny mapp, kopiera eller klistra in trycker du paALT. Du
far da fram en lista att valja fran. Om (..) eller en mapp ar markerad gar det endast att skapa
en ny mapp eller klistra in en fil som tidigare har kopierats. Om du har valt en fil kommer
alternativen BYT NAMN, KOPIERA eller KLISTRA IN att laggas till om du har kopierat en fil
tidigare.

Markera en mapp eller fil och tryck pa ALT.
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FILHANTERARE

WeldData

NY MAPP
ErrorLog.xml
QData.xml
~Weldoffice.dat

INFO UPPDAT. ALT. AVBRYT

Den har listan visas nar du har tryckt pa ALT.
FILHANTERARE » ALT.
KOPIERA

KLISTRA IN

RADERA

BYT NAMN

NY MAPP

10.3.1  Radera en fillmapp

Markera den fil eller mapp som ska raderas och tryck pa ALT.
Valj RADERA och tryck pa ENTER.
FILHANTERARE » ALT.

RADERA

BYT NAMN

NY MAPP

Filen/mappen ar nu borttagen. For att du ska kunna ta bort en mapp maste den vara tom, det
vill sdga radera forst de filer som finns i mappen.

10.3.2 Byta namn pa en fillmapp

Markera den fil eller mapp som ska namnandras och tryck pa ALT.
Valj BYT NAMN och tryck pa ENTER.

FILHANTERARE » ALT
RADERA

BYT NAMN
NY MAPP

Ett tangentbord visas i displayen. Anvand ratten till vanster for att byta rad och pilknapparna
for att flytta at vanster och hoger. Markera det tecken/den funktion som ska anvandas och
tryck pd ENTER.

10.3.3 Skapa en ny mapp
Markera var den nya mappen ska ligga och tryck pa ALT.
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Valj NY MAPP och tryck pa ENTER.
FILHANTERARE » ALT

RADERA

BYT NAMN

NY MAPP

Ett tangentbord visas i displayen. Anvand ratten till vanster for att byta rad och pilknapparna
for att flytta at vanster och hoger. Markera det tecken/den funktion som ska anvandas och

tryck pa ENTER.
10.3.4 Kopiera och klistra in filer

Markera den fil som ska kopieras och tryck pa ALT.
Valj KOPIERA och tryck pa ENTER.

FILHANTERARE » ALT
KOPIERA

KLISTRA IN

RADERA

BYT NAMN

NY MAPP

Stall markdren i den mapp som den kopierade filen ska ligga i och tryck pa ALT.
Valj KLISTRA IN och tryck pad ENTER.
FILHANTERARE » ALT

KOPIERA

KLISTRA IN

RADERA

BYT NAMN

NY MAPP

Kopian sparas som "Kopia av..." féljt av det ursprungliga namnet, t.ex. "kopia av
SvetsData.awd".

10.4 Redigera gransinstallningar
HUVUDMENY » VERKTYG » REDIGERA GRANSINSTALLNIGAR

Pa den har menyn staller man in egna max- och min-varden for olika svetsmetoder.
Granserna kan inte 6ver- eller underskrida de varden som stromkallan ar dimensionerad for.
Det finns 50 lagringspunkter. Markera raden for en tom lagringspunkt och tryck pa ENTER.
Valj process (MIG/MAG, MMA, TIG) och tryck pa ENTER. For MIG/MAG kan max- och
min-vardena for spanning och tradmatningshastighet valjas.
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REDIGERA GRANSINSTALLNIGAR

PROCESS MIG/MAG
SPANNING

— MIN 80V
- MAX 60,0 V
TRADM. HAST.

— MIN 0,8 M/MIN
- MAX 25,0 M/MIN
LAGRA AUTO RADERA AVBRYT

For MMA och TIG kan max- och min-varden for strom andras.

GRANSER INSTALLNINGAR

1 MIG
2 MMA
3-
4-
5-
6 -
7-

20-394 AMP

AVBRYT

Nar vardena har justerats trycker du pa LAGRA. Pa fragan om gransvardet ska sparas pa
den utvalda lagringspunkten trycker du pa NEJ eller JA. Lagringspunktens varden syns
under strecket langst ned. | detta fall innehaller lagringspunkt 2 MMA-gransvardena 20 -
394 A.

Med AUTOstalls granserna in automatiskt efter de gransvarden som stéllts in for respektive
svetsmetod.

Pa fragan om instéllningarna for gransvardena ska stallas in automatiskt trycker du pa NEJ
eller JA och sedan LAGRA om installningen ska behallas.

10.5 Redigera matvardesgransinstallningar
HUVUDMENY » VERKTYG » REDIGERA MATVARDESINSTALLN.

Pa denna meny staller man in egna matvarden for de olika svetsmetoderna. Det finns 50
lagringspunkter. Markera raden for en tom lagringspunkt och tryck pAENTER. Valj process
genom att trycka pa ENTER. Valj sedan svetsprocess ur listan som visas och tryck sedan pa
ENTER igen.

Foljande varden kan valjas:
For MIG/MAG

* spanning: tid (0—10 s), min, max, min medel, max medel
e stréom: tid (0—10 s), min, max, min medel, max medel

« effekt: min, max, min medel, max medel

« strom, tradmatarenhet: min, max, min medel, max medel
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OBSERVERA!
For att férebygga matningsproblem, speciellt vid robotsvetsning, rekommenderar vi
att ett max-varde anges for matarenhetens motorstrém. H6g motorstrém tyder pa
matningsproblem. For att man ska kunna ange ett korrekt max-varde
rekommenderar vi att motorstrdommen studeras under en manads svetsning. Ange
darefter ett lampligt max-varde.

Fér MMA och TIG

* spanning: tid (0—10 s), min, max, min medel, max medel
» strém: tid (0—10 s), min, max, min medel, max medel
+ effekt: min, max, min medel, max medel

Stall in 6nskat varde med nagon av rattarna till hdger och tryck pa LAGRA.

| dialogrutan far man fragan om man vill spara den valda lagringspunkten. Tryck pa JA for att
spara vardet. Lagringsvardena visas under strecket langst ned.

GRANSER MATVARDEN
1-MIG

2-TIG

3-

4-

5-

6 -

7 -

24.0 - 34.0 VOLT, 90 - 120 AMP
2000 - 3000 Kw

AVBRYT

Med AUTOstélls gransvardena in automatiskt enligt de senast anvanda matvardena.

Pa fragan om installningarna for matvarden ska stallas in automatiskt trycker du pa NEJ eller
JA och sedan LAGRA om installningen ska behallas.

10.6 Produktionsstatistik
HUVUDMENY » VERKTYG » PRODUKTIONSSTATISTIK

Produktionsstatistiken haller reda pa den totala bagtiden, den totala mangden material och
antalet svetsar sedan senaste aterstallning. Dessutom haller den reda pa bagtiden och
mangden material som gick at vid den senaste svetsningen. Som information visas ocksa en
berakning av nedsmalt tradmaterial per Iangdenhet och nar senaste aterstallning skedde.

Antalet svetsningar 6kas inte om bagtiden har varit kortare an 1 sekund. Darfor visas inte hur
mycket material det gick at fér en sadan kort svetsning. Dock raknas materialatgang och tid
in i totalvardet fér materialatgang och tid.
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PRODUKTIONSSTATISTIK
SENASTE TOTALA

ARC TIME 0s 0s

TRADFORBRUKN. 0g 0g

BASERAD PA 0g/m

ANTAL SVETSAR 0

SENASTE ATERST. 081114 08:38:03

ATERST. UPPDAT. AVBRYT

Nar du trycker pa ATERST. aterstélls alla raknare. Datum och tid visar senaste aterstalining.

Om man gj nollstaller rakneverken nollstélls de alla automatiskt nar nagot av dem har
uppnatt sitt max-varde.

Rakneverkens maximalvarden

Tid 999 timmar, 59 minuter, 59 sekunder
Vikt 13 350 000 gram
Mangd 65535

Materialatgangen beréaknas inte vid anvandning av kundspecifika synergilinjer.

10.7 Kvalitetsfunktioner

HUVUDMENY » VERKTYG » KVALITETSFUNKTIONER
Kvalitetsfunktioner haller reda pa en del intressanta svetsdata for enskilda svetsar.
Dessa funktioner ar:

+ Tiden fOr svetsstart.

+ Svetsningens varaktighet.

* Max-, min- och medelstrom under svetsningen.

* Max-, min- och medelspanning under svetsningen.
* Max-, min- och medeleffekt under svetsningen.

Om man vill berdkna varmetillférseln markerar man den valda svetsningen. Bladdra bland
svetsningarna med den 6vre, hogra ratten (#) och justera langden pa svetsfogen med den
undre ratten (*). Tryck pa UPPDAT. sa raknar svetsenheten ut varmetillférseln for den valda
svetsningen.

Antalet svetsningar sedan senaste aterstallning visas pa raden langst ned. Maximalt kan
information om 100 svetsar lagras. Vid fler an 100 svetsar skrivs den forsta over.
Svetsningen maste vara langre an 1 sekund for att registreras.

Den senast noterade svetsningen visas pa displayen, men det ar ocksa majligt att bladdra
bland de évriga noterade svetsningarna. Alla loggar raderas nér du trycker pa ATERST..
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KVALITETSFUNKTIONER

#SVETS: 1/4 *SVETSLANGD: 102 cm

START 20081009 10: 14: 48

SVETSTID 00: 00: 03 SVETSDATA:
VARMETILLFORSEL: 3,12 kJ/mm

MAX MIN MEDV

I (Amp) 120.00 58.00 81.00
U () 12,50 6,50 8,75
EFFEKT (kW) 3,11 1,47 2,10
NUMBER OF WELDS SINCE RESET: 4

ATERST. | UPPDAT. | | AVBRYT
Mer information om lagrade data finns i avsnittet "TKONFIGURATION, Kvalitetsfunktioner”.
10.8 Anvandardefinierade synergidata

HUVUDMENY » VERKTYG » KUNDSPECIFIKA SYNERGILINJER

Det ar majligt att skapa egna synergilinjer med avseende pa tradmatningshastighet och
spanning. Maximalt tio sddana synergilinjer kan sparas.

En ny synergilinje skapas i tva steg:

» Definiera den nya synergilinjen genom att ange ett antal
spannings-/tradhastighets-koordinater, se punkterna A-D i féljande bild:

Spanning

» Tradmatning
» Ange vilken trad-/gas-kombination som synergilinjen ska knytas till.

10.8.1  Ange spannings-/trad-koordinater

For att skapa en synergilinje for metoderna kortbage/spraybage kravs fyra koordinater och
for metoden pulsning kravs tva koordinater. Dessa koordinater maste sedan sparas under
sarskilda svetsdatanummer i svetsdataminnet.

Kort-/spraybage
» Ta fram huvudmenyn och valj MIG/MAG metod KORT/SPRAY.
* Ange 6nskade varden for spanning och tradmatningshastighet for den forsta
koordinaten.
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» Tafram MINNE och lagra den férsta koordinaten pa valfritt nummer.
De fyra koordinaterna for en kortbage/spraybage-linje kan sparas som valfria nummer.
Fran fabrik ar de sparade som nummer 96, 97, 98 och 99.
Ett hogre svetsdatanummer ska innehalla hogre varden for spanning, startparameter R,
uppskattning av stromstyrka och tradmatningshastighet an narmast féregaende
svetsdatanummer.
Visning av uppskattning av stromstyrka stalls in i menyn KONFIGURATION »
MIG/MAG GRUNDINST. .
Svetsparametrarna induktans och regulatortyp maste ha samma vérde i samtliga fyra
svetsdatanummer.

» Definiera det antal koordinater som behdévs och ga sedan vidare till avsnittet "Ange
giltig trad-/gas-kombination".

Pulsning

* Ta fram huvudmenyn och valj MIG/MAG metod PULSNING.

* Ange 6nskade varden for spanning och tradmatningshastighet for den forsta
koordinaten.

» Tafram MINNE och lagra den férsta koordinaten pa valfritt nummer.
Ett hogre svetsdatanummer ska innehalla hégre varden fér spanning,
tradmatningshastighet, pulsfrekvens, pulsamplitud, startparameter R och
bakgrundsstrom, an narmast féregaende svetsdatanummer.
Svetsparametrarna pulstid, Ka, Ki och ramp maste ha samma vérde i bada
svetsdatanumren.

» Definiera det antal koordinater som behdévs och ga sedan vidare till avsnittet "Ange
giltig trad-/gas-kombination".

10.8.2  Ange giltig trad-/gaskombination
Placera markéren pa TRAD -raden och tryck pa ENTER.

GOR KUNDSPECIFIKA SYNERGILINJER
TRAD Fe ER70S
SKYDDSGAS CcO2
TRADDIAMETER 0,6 mm
SYNERGIDESIGN PROGRAM 1 96
SYNERGIDESIGN PROGRAM 2 97
SYNERGIDESIGN PROGRAM 3 98
SYNERGIDESIGN PROGRAM 4 99
RADERA AVBRYT

Valj ett av de alternativ som visas i listan och tryck pa ENTER. Valj pa samma satt for
SKYDDSGAS och tryck pa ENTER.
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GOR KUNDSPECIFIKA SYNERGILINJER
» TRAD

Fe ER70S

Ss ER316LSi
Duplex ER2209
AIMg ER5356
AlSi ER4043
Fe E7T0 MCW

Valj ett av de alternativ som visas i listan och tryck pa ENTER.

GOR KUNDSPECIFIKA SYNERGILINJER
» SKYDDSGAS

CcO2

Ar 18%C0O2
Ar2%02

Ar

He

ArHeO2
Valj pa samma sétt for TRADDIMENSION och tryck pa ENTER.

GOR KUNDSPECIFIKA SYNERGILINJER
» TRADDIMENSION

0,6 mm

0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

1,4 mm

1,6 mm
Valj SYNERGIDESIGN PROGRAM 1 raden och tryck pa LAGRA.

Darmed ar atgarden klar - en synergilinje har definierats.

OBSERVERA!
For varje pulsningsfall krdvs en motsvarande kortbage/spraybage-synergi.

Nar man skapar en ny synergilinje for pulsningsmetoden visas darfor alltid ett
varningsmeddelande om att en motsvarande linje inte har skapats for
kort-/spraybagemetoden. Meddelandet lyder: VARNING! Saknar motsvarande synergilinje fér
kort-/spraybage.

10.8.3 Skapa egna trad/gas-alternativ

Listorna med trad-/gas-alternativ kan utdkas med upp till tio egna alternativ. Langst ned i
varje lista finns en blankrad (---). Om man placerar markdren pa denna rad och trycker pa
ENTER visas ett tangentbord som kan anvandas om man vill ange egna alternativ.
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Markera raden och tryck pa ENTER
Ar15%C0O2

Ar8%02

Ar30%He
Ar30%He2%H?2
Ar30%He05%C0O2

Tangentbordet pa instédllningspanelen anvands pa foljande satt:

* Placera markoren pa onskat tangentbordstecken med hjalp av den vanstra ratten och
pilknapparna. Tryck pa ENTER. Ange en komplett teckenstrang med maximalt 16
tecken pa detta satt.

* Tryck pa KLAR. Det namngivna alternativet visas i listan.

KEYBOARD

ABCDEFGH
[JKLMNOP
QRSTUVWXYZ
0123456789
SPACE CAPS

0 (MAX 16)
- - | RADERA | SYMBOL KLAR

Radera ett namngivet alternativ sa har:
» Markera det egna trad-/gas-alternativet i den aktuella listan.
* Tryck pa RADERA.

OBSERVERA!

Ett namngivet trad-/gas-alternativ kan inte raderas om det ingar i den
svetsdatauppsattning som for tillfallet finns i arbetsminnet.

10.9 Kalender
HUVUDMENY » VERKTYG » KALENDER

Har anges datum och tid.

Markera raden som ska stéllas in: AR, MANAD, DAG, TIMME, MINUTER, SEKUNDER eller

UTC TIDSZON. Ange det ratta vardet med hjalp av nagon av rattarna till hdger. Tryck pa
STALL.

0460 896 601 -83- © ESAB AB 2019




10 VERKTYG

DATE & TIME

AR 2018
MANAD FEB
DAG 07
TIMME 12
MINUTER 16
SEKUNDER 46
UTC TIDSZON +0,0

20180207 12:20:50
| | STALL AVBRYT

10.10 Anvandarkonton
HUVUDMENY » VERKTYG » ANVANDAR KONTO

Ibland ar det extra viktigt ur kvalitetssynpunkt att strdmkallan inte kan anvandas av
obehdriga. Funktionen fér anvandarkonton gor det mdjligt att anvanda stromkallan endast
efter inloggning.

Om du inte vill anvanda den har funktionen utan vill att strémkallan och installningspanelen
ska vara upplasta for alla anvandare véljer du ANVANDAR KONTO » AV.

Instruktionerna nedan géller nar ANVANDAR KONTO é&r installd pa M/U BAGE.
Anvandarnamn, behérighet och I6senord registreras i menyn ANVANDAR KONTO.

Lagg till ny anvédndare
Valj ANVANDAR NAMN, tryck pa enter. Stega ner till en tom rad och tryck pa enter.

Ange ett nytt anvandarnamn pa tangentbordet med hjalp av den vanstra ratten, hdger- och
vansterpilarna samt enter.

Det finns plats fér 16 anvandarkonton. | kvalitetsdatafilerna anges vilka anvandare som har
utfort en specifik svetsning.

Under BEHORIGHET valjer du bland:

+  ADMINISTRATOR (administrator), fullstandig atkomst (kan lagga till nya anvandare)
+  SENIOR ANVANDARE , kommer &t allt utom :
o kodlas
o multipla matarenheter
o kalender
o anvandarkonton
«  NORMAL ANVANDARE , kommer at matvardesmenyn
+ WELD MEMORY USER kommer at matvardesmenyn men kan inte &ndra spanning
eller tradmatningshastighet
o En minnessvetsare kommer at svetsdataminnet for att aterkalla andra minnen.
o En minnessvetsare kan inte spara eller redigera svetsdataminnen.

| raden ANVANDAR LOSEN anger du ett I6senord med hjalp av tangentbordet. Nar
stromkallan slas pa och installningspanelen aktiveras visas en uppmaning pa displayen om
att ange ett I6senord.
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10 VERKTYG

ANVANDAR KONTO

ANVANDAR NAMN ADMINISTRATOR

BEHORIGHET ADMINISTRATOR

ANVANDAR LOSEN

ANVANDAR KONTO AV
LAGRA RADERA AVBRYT

Byta anvandare
VERKTYG » ANDRA ANVANDARE

Nar ANVANDAR KONTO &r M/U BAGEvisas denna meny. Den gér det mgjligt att byta

anvandare.

Ange ett I6senord for en anvandare och logga in eller valj AVBRYT for att ga tillbaka till

menyn VERKTYG.

ANDRA ANVANDARE
TRYCK LOSENORD -
AVBRYT LOGIN ANGE
LOSENORD

10.11 Enhetsinformation
HUVUDMENY » VERKTYG » ENHETS INFORMATION

Pa den har menyn visas foljande information:

*  Maskin ID
* Nod ID

2 = stromkalla

3 = tradmatning

8 = installningspanel
*  Mijukvaruversion

ENHETS INFORMATION
Maskin ID Nod ID Mjukvaruversion
44 8 1,00A
23 2 2,00A
5 3 1,18A
SVETSDATAENHET
AVBRYT
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11 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad

servicetekniker. Anvand endast originalreservdelar och -slitdelar.

U8, ar konstruerad och provad i enlighet med internationell och europeisk standard 60974-1
och 60974-10. Det avilar den eller de som utfort service pa eller reparation av apparaten att
se till att apparaten fortfarande uppfyller kraven i ovan namnda standard.

Reserv- och slitdelar kan bestallas fran narmaste ESAB-aterforsaljare, se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer
enligt reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestallning och minskar risken

for felleverans.
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

U82 Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire CO, 0.8091.01.21.6*
(Fe ER703) Ar + 18% CO, 0.80.91.01.21.6*
Ar +2% O, 0.80.91.01.21.6*
Ar + 5% O, + 5% CO, 0.81.01.21.6*
Ar + 8% CO, 0.80.91.01.21.6*
Ar +23% CO, 0.81.01.21.6*
Ar + 15% CO, + 5% O, 0.80.91.01.21.6*
Ar + 16% CO, 0.81.01.21.6*
Ar + 25% CO, 0.80.91.01.21.6*
Ar + 2% CO, 0.81.01.21.6*
Ar +5% O, 1.01.2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0.81.01.21.6*
Ar + 30% He + 1% O, 0.81.01.21.6*

Ar + 2% CO,
Ar + 3% CO, + 1% H,
Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

0.8091.01.21.6*
0.80.91.01.21.6*
0.80.91.01.21.6*

Stainless solid wire (Ss ER307Si)

Ar + 2% 02

1.01.2

Ar + 2% CO, 0.81.01.2
Stainless duplex wire Ar +2% O, 1.01.2
(Duplex ER2209)

Ar + 30% He + 1% O, 1.0

Ar + 2% CO, 0.81.01.2
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 091.01.21.6%
(AlMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 091.01.21.6*
(AISTER4043) Ar + 50% He 0.91.01.21.6*

Metal powder cored wire
(Fe E70 MCW)

Ar + 18% CO,
Ar + 8% CO,

1.01.21.4*1.6*
1.01.21.4*1.6*

Rutile flux cored wire CO, 1.21.4*1.6"
(Fe E70 RFCW)
Ar +18% CO, 1.21.4*1.6*
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Basic flux cored wire CO, 1.01.21.4*1.6*
(Fe E70 BFCW)
Ar + 18% CO, 1.01.21.4*1.6*
SELF-SHIELDING 1.2 1.6*
Stainless flux cored wire (Ss RFCW) |Ar + 18% CO, 1.2
Ar + 8% CO, 1.2
SELF-SHIELDING 1.6* 2.4*
Duplex rutile flux cored wire Ar +18% CO, 1.2
(Ss DUP E2209)
Metal powder cored stainless wire  |Ar + 8% CO, 1.2
(Ss MCW)
Ar + 2% O, 1.2
Ar + 18% CO, 1.2
Ar + 2% CO, 1.2
ERNiCrMo Ar +50% He 0.9
Silicon bronze (ERCuSI-A) Ar+1% O, 1.01.2
Ar 1.01.2
Ss ER347Si Ar + 2% CO, 0.81.01.2
Almg ER5087 Ar 1.01.21.6
Copper and aluminium wire Ar 1.01.2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1.0 1.2
Rutile flux cored wire CO, 1.2
(Fe RCW Dual-S)
*) Only for power sources above 400 V
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U82 Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Ar + 2% CO,
Ar + 5% O, + 5% CO,
Ar + 8% CO,

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire Ar +18% CO, 0.80.91.01.21.6*
(Fe ER70S)

Ar + 2% O, 0.80.91.01.21.6"

0.81.01.21.6*
0.80.91.01.21.6*
0.80.91.01.21.6*

Ar 30% He + O,

Ar + 2% O,

Ar+ 3% CO, + 1% H,

Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

Ar +23% CO, 0.81.01.21.6"
Ar +16% CO, 0.81.01.21.6*
Ar + 25% CO, 0.9
Ar + 5% O, 1.01.2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0.80.91.01.21.6*

0.80.91.01.21.6*
0.8091.01.21.6*
0.8091.01.21.6
0.8091.01.21.6

Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar + 2% CO, 09101216
Ar+ 2% O, 0.9
Stainless solid wire (Ss ER309LSi) |Ar + 2% CO, 1.01.2
Stainless solid wire (Ss 309 MolL) Ar + 2% CO, 1.01.2
Stainless solid wire (Ss ER307Si) Ar + 2% O, 1.01.2
Ar + 2% CO, 1.01.2
Stainless duplex wire Ar +2% O, 1.01.2
(Duplex ER2209) Ar + 30% He + 1% O, 1.01.2
Ar + 2% CO, 0.81.01.2

Magnesium-alloyed aluminium wire
(AlMg ER5356)

Ar
Ar + 50% He

0.80.91.01.21.6*
1.2

(AISi ER4047)

Ar + 30% He 1.2
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 1.6
(AlMg ER5183)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 091.01.21.6*
(AIST ER4043) Ar + 50% He 0.91.01.21.6"
Ar + 30% He 091.01.2
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1.21.6
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Wire type

Shielding gas

Wire diameter

Metal powder cored wire
(Fe E70 MCW)

Ar + 18% CO,
Ar + 8% CO,

1.01.21.4*1.6*
1.01.21.4*1.6*

Metal powder cored stainless wire  |Ar + 2% O, 1.2
(Ss MCW) Ar + 2% CO, 1.2

Ar + 8% CO, 1.2
ERNiCrMo Ar 1.01.2

Ar + 50% He 091.01.2

Ar + 30% He + 2% H, 1.0

Ar + 30% He + 0.5% CO, 1.01.2
Silicon bronze (ERCuSI-A) Ar+1% O, 1.01.2

Ar 1.01.2
Stainless wire (1.3964) Ar + 8% O, 1.0LOW 1.0HIGH
Copper and aluminium wire Ar 1.01.2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1.0 1.2
Aluminium solid wire Ar 1.2
(A199,5 ER1100)
SS ER 347Si Ar + 2% CO, 0.81.01.2

*) Only for power sources above 400 V

MMA welding

Electrode type Electrode diameter

Basic 1.62.0253.24.0455.05.6"6.0*
Rutile 1.62.0253.24.0455.05.6"6.0*7.0*
Cellulose 2532

*) Only for power sources above 400 V

Carbon, arc air

Electrode diameters (mm): 4.0 5.0 6.0 10.0 13.0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)

AlMg ER5356 Ar 1.2,1.6

AISi ER4043 Ar 1.2,1.6

ERCuSI-A Ar 0.8,1.0

ERCuAI-A1 Ar 1.0

ERCuSI-A Ar + 1% CO, 0.8,1.0

Fe ER70S Ar + 18% CO, 0.8,0.9,1.0,1.2

0460 896 601 -90 - © ESAB AB 2019



DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Fe ER70S Ar + 8% CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe ER70S CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe MCW 14.11 Ar + 18% CO, 1.2,1.4

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1.2,1.4

Fe MCW 14.13 Ar +18% CO, 1.2,1.4

Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO, 1.2,1.4

Ss 307 Ar + 2% CO, 0.8,1.0,1.2

Ss 307 Ar + 2% CO, 0.8,1.0,1.2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1.0

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1.0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 09,1.0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1.2,1.6

AISi ER4043 Ar 1.2,1.6
ERCuAI-A1 Ar 1.0

ERCuSI-A Ar+1% CO, 1.0

Fe ER70S Ar +18% CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe ER70S Ar + 8% CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Ss 307 Ar + 2% CO, 0.8,1.0,1.2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Ss 430LNb Ar + 2% CO, 0.8,1.0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 09,10

U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) |Work area m/min

Fe ER70S Ar + 8% CO, 1.0 16 - 25

Fe ER70S Ar +18% CO, 1.0 16 - 25

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0.9 16 - 29

Fe ER70S Ar +18% CO, 0.9 17 -29

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0.8 19 -29

Fe ER70S Ar +18% CO, 0.9 19 - 29

Ss 307 Ar + 2% CO, 0.8 20 - 26
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Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) |Work area m/min
Ss 307 Ar + 2% CO, 1.0 12-21

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1.2 6.5-14

Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1.2 7-14

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1.4 59-12

Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1.4 6.6-12

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1.0 14.2 - 25

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0.9 16 - 27

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 1.0 14.2 - 25

Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1.0 14.2-27.5

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 1.0 15-27.5

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0.9 16 - 28

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0.8 18-29.5
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BESTALLNINGSNUMMER

Ordering no.

Denomination

0460 820 880

Control panel Aristo® U8,*

0460 820 881

Control panel Aristo® U8, Plus*

0460 820 882

Control panel Aristo® U8, Plus I/O*

0460 820 883

Control panel Aristo® U8, Plus I/O 255*

0459 839 037

Spare parts list

* For functional differences, see the "Functional differences" section.

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com
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TILLBEHOR

0460 877 891 Extension cable (connectors included)
7.5 m 12-poles

0457 043 880 |Adapter set 230 VAC/12V DC, for
control box (for training with the control box
disconnected from the machine).

0462 062 001 USB Memory stick

0349 312 604 Display protection U8,
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