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1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA! To urzadzenie zostato przetestowane przez firme ESAB w uniwersalne;j
konfiguracji. OdpowiedzialnoS¢ za bezpieczenstwo i dziatanie w okreslonej
konfiguracji spoczywa na integratorze.

Uzytkownicy sprzetu firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich przepiséw
bezpieczenstwa przez osoby pracujgce z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa muszg
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzegaé przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania sprzetu. Niewtasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze
¢ lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
¢ odpowiednich srodkéw ostroznosci
e spawaniu i cieciu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba
e w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi byc:
e odpowiednie do tego celu
¢ wolne od przeciggdw

4. Sprzet ochrony osobistej
¢ Nalezy zawsze stosowac¢ zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne,
odziez ognioodporna, rekawice ochronne. Uwaga! Nie nalezy nosi¢ rekawic ochronnych
podczas wymiany drutu.
¢ Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki,
itp., ktére mogtyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogolne srodki ostroznosci
¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtgczony.
¢ Praca na sprzecie o wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
e Odpowiedni sprzet gasniczy powinien byé wyraznie oznaczony i znajdowacé sie w poblizu.
e Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.

Nie wyrzucac urzdzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczacg odpaddw elektrycznych i
elektronicznych oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa krajowego,
wyeksploatowane urzadzenia elektryczne nalezy gromadzi¢ oddzielnie i oddawac¢ do
zakfadu zajmujgcego sie ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska.
Wiasciciel sprzetu powinien uzyskac¢ informacje na temat sprawdzonych systeméw
gromadzenia takich odpad6éw u naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi srodowisko i ludzkie zdrowie!

2 WPROWADZENIE

Aby osiggna¢ maksymalne korzy$ci z posiadanego sprzetu spawalniczego zalecamy
przeczytanie niniejszej instrukcji obstugi.

Informacje ogdlne na temat obstugi znajdujg sie w instrukcjach obstugi Zrodta pradu i
podajnika drutu.
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Tekst wyswietlany na wyswietlaczu dostepny jest w nastepujgcych jezykach:
angielski, szwedzki, finski, norweski, dunski, niemiecki, francuski, wtoski,
holenderski, hiszpanski, portugalski, wegierski, polski, amerykanski angielski, czeski
i chinski.

UWAGA! Funkcjonalno$— panelu moze sie réZzni- w zaleznosci od produktu, w
ktorym zostat zainstalowany.

2.1 Panel sterowania Aristo U8,

Panel sterowania jest dostarczany ze wspornikiem montazowym, wkretami i
instrukcjg obstugi w jezyku angielskim. Do panelu przymocowany jest kabel o
dtugosci 1,2 m. Pamie¢ USB i przedtuzacz sg dostepne jako wyposazenie
dodatkowe, patrz strona 89.

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowe;j
www.esab.com.

A p— |

@ tiice e pamiec s - @
:An'sro' s, |
o — _

e Pokretto do przesuwania
kursora

e Wyswietlacz

@ Kawisze funkeyjne (ET 2
© Kawisz Menu
e Klawisz Enter

e Pokretto do zwiekszania lub

zmniejszania wartosci zadanych
i ustawiania napiecia, #

0 Pokretto do zwiekszania lub
zmniejszania wartosci zadanych i ustawiania predkosci podawania drutu, *
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21.1 Klawisze i pokretta

Klawisze funkcyjne (4)

Piec klawiszy w rzedzie pod wyswietlaczem
posiada zmienne funkcje. Sg to klawisze
"funkcyjne”, tj. mogg miec¢ roézne funkcje w
zaleznosci od aktualnie uzywanego menu.
Biezgce funkcje tych klawiszy sg opisane za
pomoca tekstu w dolnym wierszu wyswietlacza.

0.0 Volt
0 Amp

Kiedy dana funkcja jest aktywna, informuje o

DATA 2

tym biate tto opisu klawisza:

Klawisz Menu (5)

|
Nacisniecie klawisza MENU zawsze spowoduje powrét do gtbwnego menu:

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

Klawisz Enter (6)

Nacisniecie klawisza ENTER potwierdza wybor.

Pokretto kursora (2)

Za pomocg lewego pokretta mozna przesuwac kursor miedzy roznymi wierszami na
wyswietlaczu.

Pokretta plus/ minus (7, 8)

Prawe pokretta stuzg do zwiekszania lub zmniejszania wartosci ustawienia. Obok

pokretet znajduje sie symbol: krzyzyk E5l lub gwiazdka E3 . Wiekszos¢ ustawien
numerycznych mozna regulowa¢ dowolnym pokrettem, cho¢ niektére muszg by¢
regulowane za pomocg okreslonego pokretta.
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2.2 Lokalizacja

Na odwrocie panelu sterowania znajduje sie
rozktadana podpérka, ktéra umozliwia opuszczenie
panelu i dalszg obserwacje wyswietlacza w pozycji
pionowej. Podpédrka jest rowniez urzgdzeniem
montazowym i pozwala na zawieszenie panelu
sterowania na podajniku drutu.

2.3 Gniazdo USB

Do przenoszenia programéw z i do panelu sterowania
mozna uzywac zewnetrznych pamieci USB. Wiecej
informacji podano w rozdziale 10.2.

Pliki tworzone w panelu sterowania sg zapisywane w formacie xml. Aby mozna byto
korzysta¢ z pamieci USB, nalezy jg sformatowac jako FAT 32.

Podczas normalnego uzytkowania nie ma zagrozenia zainfekowaniem urzadzenia
wirusami. Aby catkowicie wyeliminowac to ryzyko zalecamy, aby pamieci uzywanej z
tym urzgdzeniem nie wykorzystywac¢ do innych celow.

Pewne pamieci USB mogg nie dziataC z tym urzgdzeniem. Zalecamy uzywanie
pamieci USB renomowanych producentoéw. Firma ESAB nie ponosi odpowiedzia-
Inosci za jakiekolwiek szkody wynikte z niewtasciwego uzywania pamieci USB.
2.3.1 Wkiadanie pamieci USB

Postepuj nastepujgco:

*  Wytacz gtdbwny wytgcznik zrodta pradu.

e Otwoérz pokrywe po lewej stronie panelu sterowania.
e Wi6Zz pamie¢ USB w gniazdo USB.

e Zamknij pokrywe.

*  Wigcz gtéwny wytgcznik zrédta pradu.

24 Pierwszy krok - wybér jezyka

To menu jest wysSwietlane przy pierwszym uruchomieniu urzgdzenia.

SHORT-SPRET:_ CUZ [ - B

H 0.0Volt

O Amp
¥ 7.60m/min
PURRE STROKE m

W panelu sterowania fabrycznie ustawiono jezyk angielski. Aby wybra¢ wtasny jezyk,
postepuj nastepujgco:
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Nacisnij MENU

Za pomocg lewego
pokretta ustaw kursor w
wierszu
KONFIGURACJA
(CONFIGURATION)

Nacisnij ENTER .

Ustaw kursor w wierszu
JEZYK (LANGUAGE).
Nacisnij ENTER, aby
wyswietli¢ liste jezykow
dostepnych w panelu
sterowania.

= , aby wyswietlic menu gtbwne.

MIG/MAG

PROCES MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm

CONFIGURATION p
TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I

FAST
MODE

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp

REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp

FAST MODE SOFT KEYSp
DOUBLE START SOURCES
PANEL REMOTE ENABLE
AUTO SAVE MODE

TRIGGER WELDDATA SWITCHp

Ustaw kursor w wierszu z zgdanym jezykiem i

nacisnij ENTER.

bi230
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OFF
OFF
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NORSK
POLSKI
PORTUGUES
SUOMI
SVENSKA
CHINESE




2.5 Wyswietlacz

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST

SET MEASURE [ MEMORY MODE

Kursor

Kursor panelu sterowania jest przedstawiany jako zacienione pole wokot tekstu,
ktory po zaznaczeniu zmienia kolor na biaty. Zaznaczenie jest przedstawiane w
instrukcji obstugi pogrubiong czcionka.

Strzalki i paski przewijania

Jesli dany wiersz zawiera wiecej informacji, informuje o tym czarna strzatka za
tekstem. Jesli lista zawiera wiecej wierszy, w prawej czesci wyswietlacza znajduje
sie pasek przewijania.

CONFIGURAT ION
LAMGUAGE EMGLIS
L JCE,

FEMOTE COMTREOLSk
MIG-MAG DEFﬁULTSF -
mE OEFAULT N
AST MDDE SDFT KE SF:
LELE START SOURCES

TO _SAUE MODE
IGGER WELDDATA SWITCHe

P iy Ty U :r..

F
oo
EHHEL REMDTE EMAELE
TR

QUIT

Pola tekstowe

W dolnej czesci wyswietlacza znajduje sie pie¢ pol zawierajgcych tekst, ktory
objasnia biezgce funkcje pieciu umieszczonych ponizej klawiszy.

Tryb oszczedzania energii

Aby zwiekszy¢ trwato$¢ podswietlenia wyswietlacza, po trzech minutach braku
aktywnosci nastepuje jego wytgczenie.
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2.51 Symbole na wyswietlaczu

A c D
I A Wybrany zestaw danych spawania
MIG-MAG PULGE 1.0 mm CIN 1| B Wybrany podajnik drutu
E—-4+— # 0 B U 1 t C Wystgpita usterka. Patrz rozdziat 15
- D D Przywoftany numer komorki pamieci
F— E  Uzyj pokretta plus/ minus
@ B n mp oznaczonedo znakiem #, aby
- zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ wartos¢
G—* 5.0 m/min parameiru.
e 3 rm ; _
[ . F  Zmierzony prad silnika

G  Uzyj pokretta plus/ minus
oznaczonego znakiem *, aby
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ wartos¢
parametru.

EDIT SETTI"G LLMTLS ca H Tryb edycji, edycja komérki pamieci

soee | Jomere ] ] ourr |

2.6 Informacje ogdlne na temat ustawien
Wystepujg trzy gtowne typy ustawien:

e Ustawianie wartoSci numerycznych
e Ustawienie o okreslonych opcjach
e Ustawienie trybu WL./WYL.

2.6.1 Ustawianie wartosci numerycznych

Do ustawiania wartosci numerycznych stuzg dwa pokretta plus/ minus, umozliwiajgce
odpowiednio zwiekszenie i zmniejszenie danej wartosci. Szereg wartosci mozna
rowniez zmieni¢ za pomocg przystawki zdalnego sterowania.
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2.6.2 Ustawienie o okreslonych opcjach

Niektorych ustawien dokonuje sie, wybierajgc opcje z listy.
Taka lista moze wyglgdac nastepujgco:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Tutaj kursor znajduje sie w wierszu MIG/MAG. Nacisniecie klawisza ENTER w tym
potozeniu spowoduje wyboér opcji MIG/MAG. Aby wybrac¢ inng opcje, ustaw kursor w
odpowiednim wierszu, krecgc w gore lub w dot lewym pokrettem. Nastepnie nacisnij
ENTER. Aby opuscic¢ liste nie dokonujgc wyboru, nacisnij klawisz KONIEC (QUIT).

2.6.3 Ustawienia WL./WYL.

W przypadku niektorych funkcji mozna ustawi¢ wartosci WL. lub WYL. Przyktadem
takiej funkcji jest funkcja synergii podczas spawania MIG/MAG i MMA. Ustawienia
WL. lub WYL. mozna wybierac z listy opcji, jak opisano powyze;j.

2.6.4 KONIEC (QUIT) i ENTER

Klawisz funkcyjny pierwszy od prawej spetnia gtdéwnie funkcje KONIEC (QUIT), choc¢
czasami ma inne zadania.

* Nacisniecie klawisza KONIEC (QUIT) spowoduje powro6t do poprzedniego menu
lub ekranu.

El
Klawisz - jest nazywany klawiszem ENTER w tej instrukgciji.

* Nacisniecie klawisza ENTER spowoduje wykonanie opcji zaznaczonej w menu
lub na liscie.

3 MENU

Panel sterowania zawiera szereg roznych menu. Sg to nastepujgce menu: Gtowne,
Konfiguracja, Narzedzia, Ustawianie danych spawania, Parametry, Pamie¢ danych
spawania i Tryb szybki. Struktury menu zostaty przedstawione od strony 79.
Podczas rozruchu na krétko wyswietlany jest ekran startowy, ktory zawiera
informacje o wersji uzywanego programu.

J gz
ESAB LUerzion: O.03E
S

Copqr-iakht [© 2002, ESAE AE Sweden

E LUERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Ekran startowy
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3.1  Menu gtéwne

MENU GLOWNE
umozliwia zmiane
procesu spawania,
metody spawania, typu
drutu itp.

Mozna z niego
przechodzi¢ do
wszystkich pozostatych
podmenu.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm

CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
MODE

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I

3.1.1  Menu Konfiguracja
CONFIGURATION

W menu LANGUAGE ENGLISH

KONFIGURACJA CODE LOCKp>

(CONFIGURATION) REMOTE CONTROLSp

mozna zmienic jezyk, MIG/MAG DEFAULTSp

inne ustawienia MMA DEFAULTSp

podstawowe, jednostke | FAST MODE SOFT KEYSp

miary itp. DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
AUTO SAVE MODE OFF

TRIGGER WELD DATA SWITCHp>

3.1.2 Menu Narzedzia

TOOLS

W menu NARZEDZIA
(TOOLS) mozna
przesytac pliki,
wyswietlac statystyki
jakosci i produkcji,
dzienniki btedow itp.

bi230

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

USER DEFINED SYNERGIC DATAp
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp
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3.1.3 Menu Ustawianie danych spawania

W menu USTAWIANIE
DANYCH SPAWANIA
(WELD DATA
SETTING) mozna
zmienia¢ rézne
parametry spawania.
To menu zmienia
wyglad w zaleznosci od
wybranego procesu
spawania.

Przykfad przedstawia
spawanie MIG/MAG
tukiem zwarciowym/
natryskowym.

3.1.4 Parametry

W menu PARAMETRY
(MEASURE) mozna
przeglada¢ zmierzone
wartosci réznych
parametrow spawania
W jego trakcie.

WELD DATA SETTING

VOLTAGE 28.2 (+3.5)V
WIRE SPEED 6.0 M/MIN
INDUCTANCE 80%
SYNERGIC MODE ON

START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER ‘I

FILL START ‘I

MEASLRE

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
6.0 m/min

‘I REM

*

GAS I

WIRE 4-
INCH STROKE

I 2ND

PURGE

W menu Parametry mozna zmienia¢ warto$ci pewnych parametréw. Ktore to

parametry, zalezy od ustawionego procesu spawania. Wartosci parametréw, ktére
mozna zmieniac, sg zawsze oznaczone za pomocg # lub *.

Wartosci pomiarow bedg wyswietlane nawet po zakonczeniu spawania. Mozna
przechodzi¢ do innych menu bez utraty wartosci pomiarow. Jesli ustawiona wartos¢
ulegnie zmianie poza procesem spawania, warto§¢ pomiaru zostanie zmieniona na
zero, aby unikng¢ pomyiki.

WSKAZOWKA:

Przy spawaniu prgdem pulsujgcym mozna wybrac, czy wartoS¢ napiecia ma byc¢
wyswietlana jako wartoS¢ Srednia czy wartos¢ szczytowa. To ustawienie mozna
zdefiniowac w ustawieniach domysinych MIG/MAG, patrz rozdziat 9.3.

bi230 -14 -



3.1.5 Menu Pamie¢ danych spawania m

W menu PAMIEC
DANYCH SPAWANIA
(WELD DATA
MEMORY) mozna
zapisywac, pobierac,
usuwac i kopiowac
rézne zestawy danych
spawania. Zestawy
danych spawania
mozna zapisa¢ w 255
réznych komoérkach
pamieci.

WELD DATA MEMORY

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

2ND
FUNCT

‘I QuUIT

Dodatkowe informacje znajdujg sie w rozdziale 8 "Zarzgdzanie pamiecig".

3.1.6 Menu Tryb szybki

W menu TRYB SZYBKI
(FAST MODE) mozna
powigzac klawisze
funkcyjne z komorkami
pamieci danych
spawania. Ustawienia
te przeprowadza sie w
menu Konfiguracja.
Numer wybranej
komorki pamieci jest
wyswietlany w prawym
gornym rogu.

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm 7
# 28.5 VoIt
* | |
6.0 m/min
WELD WELD WELD WELD 2ND
DATA 1 DANE 2 DATA 3 DATA 4 FUNCT

Dodatkowe informacje znajdujg sie w rozdziale 9.5 "Klawisze funkcyjne trybu

szybkiego".
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4 SPAWANIE MIG/MAG

Menu gtéwne — Proces

Spawanie MIG/MAG polega na topieniu ciggle podawanego drut do spawania,
podczas gdy jeziorko spawalnicze chronione jest przez gaz ostonowy.

Prad pulsujgcy uzywany jest do regulacji przenoszenia kropel z drutu, aby zapewnic
stabilny i wolny od rozpryskéw tuk, nawet przy niskich parametrach spawania.

Tabela na stronie 85 przedstawia Srednice drutu, ktéry mozna stosowac do
spawania MIG/MAG tukiem ZWARCIOWY/ NATRYSKOWY.

Tabela na stronie 85 przedstawia $rednice drutu, ktéry mozna stosowac¢ do
spawania MIG/IMAG Z PULSEM.

Po wybraniu procesu MIG/MAG, mozna wybrac jedng z czterech metod,
zaznaczajac jg lewym pokrettem i naciskajgc ENTER. Wybierz tuk zwarciowy/
natryskowy, z pulsem, SuperPulse lub QSet, po czym ponownie nacisnij ENTER.

[ 1L
SHORT.-SPRAY

SUPERPULSE
RSET
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4.1 Ustawienia w menu ustawiania danych spawania
411 Spawanie MIG/MAG tukiem zwarciowym/ natryskowym.
Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Synergia |Regulacja
zalezny w
synergii
Napiecie 8-60V 0,25V X X
(wyswietlane z
jedng dziesietng)
Predkos¢ podawania 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min. X
drutu™*
Indukcyjnosé 0-100% 1% X X
Rodzaj sterowania 1-12 1 X -
Synergia* WYL. lub Wt. - - -
Przedwyptyw gazu 0,1-25s 0,1s X
Start petzajacy WYL. lub WL. - X
"Hot start" WYL. lub Wt. - X
Czas "Hot start" 0-10s 0,1s X
Podawanie drutu "Hot Petny zakres podawania 0,1 m/min. X
start" drutu
"Touch sense" 0-20A
Wypetnianie krateru WYL. lub Wt. - X
Czas wypetniania krateru  [0-10s 0,1s X
Podawanie drutu przy 1,5 m/min. przy biezgce;j 0,1 m/min. X
koncowym wypetnianiu predkosci podawania
krateru drutu
Napiecie przy koncowym (8 -24,7V X
wypetnianiu krateru
"Release pulse"*** WYL. lub WL.
Czas wygaszania fuku 0-1s 0,01s X
Powyptyw gazu 0,1-25s 0,1s X
Limity konfiguracji 1-50 - - -
Limity parametréw 1-50 - - -
Spawanie punktowe WYL. lub Wt. - X
Czas spawania 0-25s 0,1s X

punktowego

*) DomysSina linia synergiczna: drut lity (Fe), gaz ostonowy CO» z drutem 1,2 mm.
**) Zakres ustawien zalezy od uzywanego podajnika drutu.

***) Ustawiany w ustawieniach domysinych MIG/MAG w menu Konfiguracja.

bi230
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41.2 Spawanie MIG/MAG z pulsem

punktowego

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Synergia |Regulacja
zalezny w
synergii
Napiecie 10-50V 0,25V X X
(wyswietlane z
jedng dziesietng)
Predkos¢ podawania 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min. X
drutu*
Prad pulsu** 100 - 650 A 4 A X
Czas pulsu 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Czestotliwos¢ pulsu 16 - 312 Hz 2 Hz X
Prad bazy 4 -300 A 1A X
Nachylenie 1-9 1 X
Synergia*™* WYL. lub Wt. - - -
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Przedwyptyw gazu 0,1-25s 0,1s X
Start petzajacy WYL. lub WL. - X
"Hot start" WYL. lub Wt. - X
Czas "Hot start" 0-10s 0,1s X
Podawanie drutu "Hot Petny zakres podawania 0,1 m/min. X
start" drutu
"Touch sense" 0-20A
Wypetnianie krateru WYL. lub Wt. - X
(z pulsem/ bez pulsu)
Czas wypetniania krateru  [0-10s 0,1s X
Podawanie drutu przy 1,5 m/min. przy biezgce;j 0,1 m/min. X
koncowym wypetnianiu predkosci podawania
krateru drutu
Napiecie przy koncowym [8-33,2V X
wypetnianiu krateru
Konhcowy prad pulsu 100 - max A X
Kohcowy prad bazy 12-50 A X
Kohcowa czestotliwos¢ 20-270 Hz X
"Release pulse"**** WYL. lub WL.
Czas wygaszania fuku 0-1s 0,01s X
Powyptyw gazu 0,1-25s 0,1s X
Limity konfiguracji 1-50 - - -
Limity parametréw 1-50 - - -
Spawanie punktowe WYL. lub Wt. - X
Czas spawania 0-25s 0,1s X

*) Zakres ustawien zaleZzy od uzywanego podajnika drutu.

**) Minimalny prad bazy i prad pulsu zalezg od rodzaju uzywanego urzgdzenia.
***) Domy$ina linia synergiczna: drut lity (Fe), gaz ostonowy CO» z drutem 1,2 mm.

****) Ustawiany w ustawieniach domysinych MIG/MAG w menu Konfiguracja.
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4.1.3 Spawanie MIG/MAG w trybie SuperPulse, pierwotne/ wtorne, tuk
zwarciowy/ natryskowy / z pulsem

Menu gtéwne — Proces — Metoda — Faza — Metoda

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Synergia Regulacja w
zalezny synergii

Faza Pierwotna lub wtérna - X
Metoda Zwarciowy/ natryskowy |- X

lub z pulsem
Napiecie 10-50V 0,25V X X

(wyswietlane z 1
dziesiatg)

Predkos¢ podawania 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min. X
drutu®
Indukcyjnosé 0-100% 1% X X
Prad pulsu** 100 - 650 A 4 A X
Czas pulsu 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Czestotliwos¢ pulsu 16 - 312 Hz 2Hz X
Prad bazy 4 -300 A 1A X
Nachylenie 1-9 1 X
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Rodzaj sterowania 1
Synergia*™* WYL. lub Wt. - - -
Czas spawania 0-2,50s 0,01s X
fazowego
Przedwyptyw gazu 0,1-25s 0,1s X
Start petzajacy WYL. lub WL. - X
"Hot start" WYL. lub Wt. - X
Czas "Hot start" 0-10s 0,1s X
Podawanie drutu "Hot | Petny zakres 0,1 m/min. X
start" podawania drutu
Napiecie "Hot start" -14 - +27V X
"Touch sense" 0-20A
Wypetnianie krateru WYL. lub Wt. -
(z pulsem/ bez pulsu)
Czas wypetniania 0-10s 0,1s X
krateru
Podawanie drutu przy 1,5 m/min. przy 0,1 m/min. X
koncowym wypetnianiu | biezgcej predkosci
krateru podawania drutu
Napiecie przy 8-332V X
koncowym wypetnianiu
krateru
Konhcowy prad pulsu 100 - max A
Kohcowy prad bazy 12-50 A
Kohcowa czestotliwos¢ |20 - 270 Hz
Puls oddzielania %
Czas wygaszaniatuku |0-1s 0,01s
Powyptyw gazu 0,1-25s 0,1s
Limity konfiguracji 1-50 - - -
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Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Synergia Regulacja w
zalezny synergii

Limity parametréw 1-50 - - -

Spawanie punktowe WYL. lub WL -

Czas spawania 0-25s 0,1s

punktowego

"Release pulse"**** WYL. lub WL. X

*) Zakres ustawien zalezy od uzywanego podajnika drutu.
**) Minimalny prad bazy i prad pulsu zalezg od rodzaju uzywanego urzgdzenia.

***) DomysSina linia synergiczna: drut lity (Fe), gaz ostonowy CO» z drutem 1,2 mm.

****) Ustawiany w ustawieniach podstawowych MIG/MAG w menu Konfiguracja.

41.4 Spawanie MIG/MAG w trybie QSet
Menu gtéwne — Proces — Metoda

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach
QSet -18 - +18 1
Predkos¢ podawania drutu* 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min.
Indukcyjnosé 0-100% 1

Rodzaj sterowania 1-12 1
Przedwyptyw gazu 0,1-25s 0,1s

Start petzajacy WYL. lub Wt. -

Impuls pod koniec procesu 10 - 120% 1%

Czas wygaszania fuku 0-1s 0,01s
Powyptyw gazu 0,1-25s 0,1s
Limity konfiguracji 1-50 -

Limity parametréw 1-50 -
Spawanie punktowe WYL. lub WL -

Czas spawania punktowego 0-25s 0,1s

*) Zakres ustawien zalezy od uzywanego podajnika drutu.

4.2

Napiecie

Objasnienia funkcji dot. ustawien

WyZsze napiecie zwieksza dtugosc tuku i wytwarza bardziej gorgce, szersze jeziorko

spawalnicze.

Ustawienie napiecia rozni sie w trybie synergicznym i niesynergicznym. W trybie
synergicznym napiecie ustawiane jest jako dodatnie lub ujemne przesuniecie od linii
synergicznej napiecia. W trybie niesynergicznym warto$¢ napiecia ustawiana jest
jako warto$¢ bezwzgledna.

Napiecie ustawia sie w menu parametréw, ustawiania danych spawania lub trybu
szybkiego. Ustawienie mozna regulowac¢ za pomocg przystawki zdalnego
sterowania, kiedy jest uzywana.
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| Predkos¢ podawania drutu

Stuzy do ustawiania wymaganej predkosci podawania drutu spawalniczego w
metrach na minute.

Predko$¢ podawania drutu ustawia sie w menu parametrow, ustawiania danych
spawania lub trybu szybkiego. Ustawienie mozna regulowac¢ za pomocg przystawki
zdalnego sterowania, kiedy jest uzywana.

-Opﬁ-lndukcyjnoéé

Wyzsza indukcyjno$¢ powoduje szersze jeziorko spawalnicze i mniej rozpryskow.
Natomiast nizsza indukcyjnos¢ wytwarza bardziej chropowaty dzwiek, a zarazem
stabilny, skupiony tuk.

Indukcyjnos¢ ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG tukiem zwarciowym/ natryskowym.
Rodzaj sterowania

Wptywa na proces zwarcia i ciepto w spoinie.

Ustawienia nie nalezy zmieniac.

Prad pulsu

Wyzsza z warto$ci natezenia tych dwoch praddéw w razie pradu pulsujgcego.

Prad pulsu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania przy wytgczonej funkcji
synergii.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.
Czas pulsu
Czas, w ktérym prad pulsu jest wigczony w okresie pulsu.

Prad pulsu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania przy wytgczonej funkcji
synergii.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.
Czestotliwosé pulsu
Okres pulsu otrzymany z potgczenia czasu pradu bazy z czasem pradu pulsu.

Czestotliwos¢ pulsu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania przy
wytgczonej funkcji synergii.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.
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Prad bazy
Nizsza z wartosci natezenia tych dwoch pragdéw w razie pradu pulsujgcego.

Prad bazy ustawia sie w menu ustawiania danych spawania przy wytgczonej funkcji
synergii. Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.

Prad

A

Prad pulsu

Prad bazy Czas | Czas okresu pulsu
y | pulsu /

Czas
Spawanie MIG/MAG z pulsem.

Nachylenie

"Slope" (nachylenie) oznacza, ze prad pulsu powoli rosnie/ maleje do wartosci
zadanej. Parametr "Slope" mozna ustawi¢ w dziewieciu etapach, gdzie kazdy etap
odpowiada 100 ps.

Nachylenie jest wazne, jesli chodzi o dzwiek. Strome nachylenie wytwarza
gtosniejszy i ostrzejszy dzwiek. Zbyt tagodne nachylenie w najgorszym przypadku
moze zaburzy¢ zdolnos¢ pulsu do oddzielania kropel.

Nachylenie ustawia sie w menu ustawiania danych spawania przy wytgczonej funkciji
synergii.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.
Ka

Ka to element proporcjonalny i odpowiada wzmocnieniu sterowania. Niska wartos¢
oznacza, ze napiecie nie jest tak doktadnie utrzymywane na statym poziomie.

Ka ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania — state wewnetrzne, przy
wytgczonej funkcji synergii.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.
Ki

Ki to element integrujacy, ktéry usituje dlugofalowo eliminowac usterke. Tutaj
réwniez niska warto$¢ wytworzy stabszy efekt sterowania.

Ki ustawia sie w menu ustawiania danych spawania — state wewnetrzne, przy
wytgczonej funkcji synergii.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG z pulsem.
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Synergia

Kazda kombinacja rodzaju drutu, Srednicy drutu i mieszaniny gazu wymaga
okreslonego potgczenia predkosci podawania drutu i napiecia (dtugos¢ tuku) w celu
zapewnienia stabilnej pracy tuku. Napiecie (dtugos¢ tuku) automatycznie
"dostosowuje sie" do zaprogramowanej uprzednio wybranej linii synergicznej, co
znacznie utatwia szybkie wyszukanie prawidtowych parametréw spawania.
Potgczenie miedzy predkoscig podawania drutu i innymi parametrami nazywamy
linig synergiczna.

Informacje na temat kombinacji drutu i gazu znajdujg sie w tabelach na stronie 85.

Mozna zamowi¢ inne pakiety linii synergicznych, lecz ich instalacje musi
przeprowadzi¢ technik autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

Informacje na temat tworzenia wiasnych linii synergicznych znajdujg sie w rozdziale
10.8

Aktywacja synergii odbywa sie w menu ustawiania danych spawania.

Faza
W tej funkcji dokonuje sie wyboru miedzy fazg pierwotng i wtdrna.

Wysoka warto$¢ danych ustawia sie w fazie pierwotnej, a niskg warto§¢ danych w
fazie wtornej.

Ustawienia te sg uzywane do ustalania, czy do edycji powinny by¢ dostepne dane
pierwotne czy wtdrne. Za ich pomocg ustala sie rowniez, ktére dane ulegajg zmianie
w trybie pomiarowym i zdalnym. Predko$¢ podawania drutu wyswietlana na ekranie
parametréw oznacza predko$¢ w wybranej fazie. Jednak napiecie, natezenie pradu i
moc spoiny bazujg na pomiarach przeprowadzonych w obu fazach.

Mozna wybrac¢ rézng synergie w fazie pierwotnej i wtorne;.

Faze pierwotng i wtdrng ustawia sie w menu USTAW. (SET) spawania MIG/MAG, po
wybraniu trybu SuperPulse i wytgczeniu synergii.

— Poczatkowy wyplyw gazu

Kontrola czasu, w trakcie ktérego gaz ochronny wyptywa zanim tuk zostanie
zajarzony.

Przedwyptyw gazu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania — wartosci
startowe.

C*)f Start petzajacy

Start petzajgcy podaje drut z 50% zadanej predkosci, az nastgpi kontakt
elektryczny z przedmiotem obrabianym.

Przy funkcji "Hot start" jest to 50% jej czasu.

Start petzajgcy ustawia sie w menu ustawiania danych spawania — wartosci
startowe.
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"Hot start"

Funkcja "Hot start" zwieksza predkos¢ podawania drutu i napiecie przez okreslony
czas przy starcie procesu spawania. Gtownym celem tego dziatania jest
dostarczenie dodatkowej energii przy starcie spawania, co zmniejsza ryzyko stabego
przetopu na poczatku spoiny.

Synergia - hot start

Mozna zwiekszy¢ predkosci podawania drutu w okreslonym czasie w poréwnaniu do
biezgcej predkosci podawania drutu, aby dostarczy¢ dodatkowg energie podczas
startu spawania i zapewnic¢ penetracje. Predkos¢ ustawia sie wzgledem
standardowej predkosci podawania drutu. Czas rozpoczyna sie w momencie
zajarzenia tuku, a jego dtugos¢ to ustawiony czas funkcji "Hot start". Synergia
zapewnia wzrost predkosci podawania drutu o 2 m/min.

Brak synergii - hot start
Po wybraniu braku synergii mozna ustawi- napiecie.

Podczas pulsaciji i braku synergii mozna ustawi— napiecie, prad pulsu, prad bazy i
czestotliwos-.

Uwaga!: Mozna ustawi¢ wartosci ujemne dla predkosci podawania drutu i napiecia
funkcji "Hot start". Mozna to wykorzystac przy duzych warto$ciach danych spawania,
aby uzyskac ptynny start spawania poprzez poczatkowe "krokowe zwiekszanie"
danych spawania.

Funkcje "Hot start" uruchamia sie na ekranie parametrow lub w menu ustawiania
danych spawania — wartosci startowe.

"Touch sense"

System wykrywa, kiedy drut dotyka przedmiotu obrabianego.

Funkcje "Touch sense" ustawia sie w menu ustawiania danych spawania — wartosci
startowe.

Dotyczy tylko spawania zrobotyzowanego.

Wypetnianie krateru

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcje ciepta i wielkosci jeziorka
spawalniczego podczas konczenia spoiny. Utatwia to unikniecie poréw, peknie¢
cieplnych i tworzenia sie krateru w spoinie.

W trybie spawania z pulsem mozna wybra¢ miedzy wypetnianiem krateru z pulsem i
bez pulsu. Wypetnianie krateru bez pulsu jest szybszym procesem. Wypetnianie
krateru z pulsem trwa nieco dtuzej, ale zapewnia proces bez rozpryskow, kiedy
stosowane sg odpowiednie wartosci.

Synergia - wypetnianie krateru

W trybie synergii, czas wypetniania krateru i koncowa predkos¢ podawania drutu sg
ustawione w wypetnianiu krateru z pulsem i bez pulsu. Parametry napiecia i pulsu
spadajg do wartosci koncowych za pomocg synergii.
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Brak synergii - wypetnianie krateru

W trybie bez synergii, ustawienia mozna zmieniac, aby uzyskac inng dlugos¢ tuku na
koncu wypetniania krateru. Mozna réwniez ustawi— koncowy czas koncowej wartosci
wypetniania krateru.

W przypadku wypetniania krateru bez pulsu, mozna ustawi¢ napiecie koncowe. W
przypadku wypetniania krateru z pulsem, mozna ustawi¢ napiecie koncowe,
koncowy prad pulsu, koncowy prad bazy i czestotliwos¢ koncowa.

W przypadku spawania ciggtego, koncowe wartosci parametréw zawsze muszg by¢
réowne lub nizsze od wartosci zadanych. Jesli ustawienia spawania ciggtego spadng
ponizej koncowych wartosci zadanych, spowodujg rowniez obnizenie wartosci
koncowych. Wartosci korncowe parametréw nie wzrosng ponownie, jesli zostanie
zwiekszone ustawienie spawania ciggtego.

Przyktfad:

Koncowa predko$¢ podawania drutu wynosi 4 m/min. i zostaje obnizona predkos¢
podawania drutu do 3,5 m/min. Korncowa predkos¢ podawania drutu rowniez
zostanie obnizona do 3,5 m/min. Koncowa predkos$¢ podawania drutu pozostaje na
poziomie 3,5 m/min., nawet kiedy predkos¢ podawania drutu zostanie ponownie
zwiekszona.

Wypetnianie krateru uruchamia sie na ekranie parametréw lub w menu ustawiania
danych spawania — wartosci koncowe.

Impuls pod koniec procesu
Impuls pod koniec procesu to puls stosowany do zapewnienia, ze przy konczeniu
spawania nie utworzy sie kulka na koncu drutu.

Dotyczy spawania MIG/MAG tukiem zwarciowym/ natryskowym i krotkg pulsacja.
Przy spawaniu z pulsem, zakonczenie jest zsynchronizowane z pulsem, kohczac go,
co mozna ustawi— w zakresie 20 - 200%.

Impuls pod koniec procesu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania —
wartosci koncowe.

v,

—t Czas wygaszania tuku

Czas wygaszania tuku to opdznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a
wytgczeniem napiecia spawania przez zrodto pradu. Zbyt krotki czas wygaszania
sprawia, ze po zakonczeniu spawania pozostaje dtugi odcinek drutu do spawania,
co grozi dostaniem sie drutu do krzepngcego jeziorka spawalniczego. Zbyt dtugi
czas wygaszania tuku sprawi, ze koncowka drutu do spawania bedzie krotsza, co
grozi ponownym zajarzeniem przez drut koncowki kontaktowe;j.

Czas wygaszania tuku ustawia sie w menu ustawiania danych spawania —+ wartosci
koncowe.

Release pulse

Jesli drut utknie w przedmiocie obrabianym, system to wykryje. Zostaje wystany
impuls pradu, ktory uwalnia drut z powierzchni.

Dotyczy to zwtaszcza spawania zmechanizowanego i zrobotyzowanego, cho¢ moze
by¢ takze uzywane podczas normalnego spawania. Nastepuje po uptywie czasu
wygaszania tuku.

Ustawienie reguluje sie w menu Konfiguracja — ustawienia domysine MIG/MAG.
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—~— Resztkowy wyptyw gazu

Kontrola czasu, w trakcie ktérego gaz ochronny wyptywa po wygaszeniu tuku.
Powyptyw gazu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania — wartosci
koncowe.

Limity konfiguracji i limity parametrow

W limitach wybiera sie wartosc¢ limitu. Ustawienia zostaty opisane w rozdziatach 10.4
"Edycja limitow konfiguracji" i 10.5 "Edycja limitbw parametrow".

Limity aktywuje sie w menu ustawiania danych spawania.

Spawanie punktowe
Spawanie punktowe jest uzywane do fgczenia punktowego cienkich blach.

UWAGA! Nie mozna skréci¢ czasu spawania, zwalniajgc spust.

Spawanie punktowe uruchamia sie, a czas spawania punktowego ustawia sie w
menu ustawiania danych spawania.
QSet

QSet to funkcja utatwiajgca ustawianie parametréw spawania. Wiecej informaciji
podano w rozdziale 4.4.

Wartos¢ QSet ustawia sie w menu ustawiania danych spawania dla procesu
MIG/MAG i metody QSET.

4.3 SuperPulse

Menu gtéwne — Proces — Metoda

Metoda SuperPulse umozliwia lepszg kontrole jeziorka spawalniczego i procesu
krzepniecia. Jeziorko spawalnicze ma do$¢ czasu na czeSciowe krzepniecie miedzy
kolejnymi pulsami.

Korzys$ci ze stosowania SuperPulse:

e Mniejsza wrazliwo$¢ na zmiany w odstepie rowka

e Lepsza kontrola nad jeziorkiem spawalniczym w trakcie spawania pozycyjnego
e Lepsza kontrola penetracji i profilu penetraciji

e Obnizona wrazliwos¢ na nierébwne przewodzenie ciepta

Metode SuperPulse mozna traktowac jako zaprogramowang zmiane miedzy dwoma
ustawieniami MIG/MAG. Przedziaty czasu okre$lane sg przez ustawienia czasu fazy
pierwotnej i wtornej.

Spawanie zawsze rozpoczyna sie w fazie pierwotnej. Kiedy zostanie wybrana
funkcja "Hot start", dane pierwotne bedg uzyte w czasie jej trwania w uzupetnieniu
czasu fazy dla danych pierwotnych. Wypetnianie krateru zawsze bazuje na danych
wtoérnych. Po wydaniu polecenia przerwania w czasie fazy pierwotnej, proces
natychmiast przetgcza sie na dane wtérne. Zakonczenie spawania bazuje na danych
wtérnych.
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4.3.1 Kombinacje drutu i gazu
Informacje na temat kombinacji drutu i gazu znajdujg sie w tabelach na stronie 85.

4.3.2 Robzne metody pulsacji

Ponizej mozna sprawdzi¢, jakiej nalezy uzy¢ metody pulsacji w zaleznosci od
grubos$ci spawanej blachy.

iept
ilep o .

tuk natryskowy w fazie
pierwotnej i pulsacja w fazie
wtornej

B
Pulsacja w fazie pierwotnej i
pulsacja w fazie wtérnej

A

Pulsacja w fazie pierwotnej i
tuk zwarciowy w fazie
wtornej

T S R B B R
06 20 40 6.0 80 10.0 120 140 16.0 18.0

-— . . - - - - - - -

Grubos¢ blachy

4.3.3 Podajnik drutu
Do spawania metodg SuperPulse nalezy uzywac tylko podajnika drutu Feed 3004.

Srodki ostroznosci!

W trakcie uzywania metody SuperPulse wystepuje znaczne obcigzenie podajnika
drutu. Ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy podajnika drutu nalezy przestrzegacé
limitbw podanych na ponizszym wykresie.
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Réznica w predkosci podawania drutu

A m/min
8 Pa =
7 /
/
/’

6 //
. // 20m/min

- —< 15m/min
4
3.
2

0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5

Wykresy dla 15 m/min. i 20 m/min. dotyczg pierwotnej predkosci podawania drutu.
Czas cyklu to suma czasu fazy pierwotnej i wtornej.

Roéznica miedzy pierwotng i wtdrng predkoscig podawania drutu nie moze
przekraczac predkosci, ktora jest wskazana przez wykresy pierwotnej predkosci
drutu.

Przyktad: Jesli czas cyklu wynosi 0,25, a pierwotna predkos¢ podawania drutu
wynosi 15 m/min., r6znica miedzy pierwotng i wtdérng predkoscig podawania drutu
nie moze przekraczac

6 m/min.

Przyktad spawania A

W tym przyktadzie spawamy blache o grubosci 10 mm za pomocg drutu
aluminiowego 1,2 mm w ostonie argonu.

Wprowadz nastepujgce ustawienia za pomocg panelu sterowania:

Proces Superpulse Superpulse

Faza Pierwotna Wtorna

Metoda tuk zwarciowy/ Pulsacja
natryskowy

Typ drutu AlMg AlMg

Gaz ostonowy Ar Ar

Srednica drutu 1,2 mm 1,2 mm

Napiecie (+1,0V) (+3,0V)

Predkos¢ podawania 15,0 m/min. 11,0 m/min.

drutu

Czas fazy 0,1s 0,1s
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Czas fazy pierwotnej i wtérnej wynosi 0,1 s + 0,1s=0,2 s.
Réznica w predkosci podawania drutu wynosi 15,0 m/min. - 11,0 m/min. = 4 m/min.

Przyktad spawania B

W tym przyktadzie spawamy blache o grubosci 6 mm za pomocg drutu
aluminiowego 1,2 mm w ostonie argonu.

Wprowadz nastepujgce ustawienia za pomocg panelu sterowania:

Proces Superpulse Superpulse
Faza Primary Secondary
Metoda Pulsacja Pulsacja
Typ drutu AlMg AlMg

Gaz ostonowy Ar Ar
Srednica drutu 1,2 mm 1,2 mm
Napiecie (+1,0V) (+2,0V)
Predkos¢ podawania 12,5 m/min. 9,0 m/min.
drutu

Czas fazy 0,15 s 0,15 s

Czas fazy pierwotnej i wtérnej wynosi 0,15s + 0,15s=0,3 s.

Réznica w predkosci podawania drutu wynosi 12,5 m/min. - 9,0 m/min. = 3,5 m/min.

4.4 QSet

Menu gtéwne — Proces — Metoda

QSet stuzy do utatwiania ustawiania parametrow spawania. Uzywajac pokretet
plus/ minus, mozna zwiekszac lub zmniejsza¢ dtugosc¢ tuku od -18 do + 18 stopni.

LUK ZWARCIOWY

Przy pierwszym spawaniu przy uzyciu nowego typu drutu/ gazu, funkcja QSet
automatycznie ustawia wszystkie wymagane parametry spawania. Nastepnie funkcja
QSet zapisuje wszystkie dane, aby zagwarantowac dobre spawanie. Napiecie
zostaje automatycznie dopasowane do zmian predkosci podawania drutu.

LUK NATRYSKOWY

Zblizajgc sie do obszaru tuku natryskowego, wartos¢ funkcji QSet musi zostac
zwiekszona. Funkcje QSet nalezy wytgczy¢ przy spawaniu czystym tukiem
natryskowym. Wszystkie ustawienia sg pobierane z funkcji QSet oprécz napiecia,
ktore nalezy ustawic.

Zalecenie: Wykonaj pierwsze spawanie (6 sekund) przy uzyciu funkcji QSet na
elemencie prébnym, aby uzyska¢ wszystkie prawidtowe dane.
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5 SPAWANIE MMA

Menu gtéwne — Proces

Spawanie MMA okreslane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem elektrod
otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza zuzel

ochronny.

Tabela na stronie 87 przedstawia $rednice elektrod, ktore mozna stosowac do

spawania MMA.

5.1 Spawanie MMA DC

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Synergia |Regulacja
zalezny w .

synergii

Natezenie pradu*® 16 - 650 A 1A X

Moc tuku 0-100% 1% X

Min. wspotczynnik 0-100% 1% X

pradowy

Rodzaj sterowania 0-1 X

Synergia WYL. lub Wt. - - -

Hot start WYL. lub Wt. - X

Czas "Hot start" 1-30 1 X

Amplituda "Hot start" % - X

Limity konfiguracji 0-50 1 - -

Limity parametréw 0-50 1 - -

*) Maksymalne natezenie pradu zalezy od typu uzywanego urzadzenia.

5.2 Spawanie MMA AC

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Synergia |Regulacja

zalezny w

synergii

Natezenie pradu*® 16 - 650 A 1A X

Moc tuku 0-100% 1% X

Min. wspotczynnik 0-100% 1% X

pradowy

Rodzaj sterowania 0-1 X

Synergia WYL. lub Wt. - - -

Hot start WYL. lub Wt. - X

Czas "Hot start" 1-30 X

Amplituda "Hot start" % - X

Limity konfiguracji 0-50 1 - -

Limity parametréw 0-50 1 - -

*) Maksymalne natezenie pradu zalezy od typu uzywanego urzadzenia.

bi230




5.3 Objasnienia funkcji dot. ustawien

—— — DC, Prad staty

Wieksze natezenie pradu wytwarza szersze jeziorko oraz lepszg penetracje w
obrabianym przedmiocie.

Prad ustawia sie w menu parametréw, ustawiania danych spawania lub trybu
szybkiego.

ll Moc tuku “Arc force"

Moc tuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian pragdu w stosunku do zmian
dtugosci tuku. Nizsza wartos¢ oferuje tagodniejszy tuk z mniejszg iloscig
rozpryskow.

Moc tuku ustawia sie w menu danych spawania po wytgczeniu funkcji synergii.
Min. wspoétczynnik pradowy

Ustawienie min. wspétczynnika prgdowego wykorzystuje sie w przypadku
okreslonych elektrod.

Ustawienia nie nalezy zmieniac.

Rodzaj sterowania

Wptywa na proces zwarcia i ciepto w spoinie.
Ustawienia nie nalezy zmieniac.

Synergia

Synergia w przypadku spawania MMA oznacza, ze zrddto prgdu automatycznie
optymalizuje wtasciwosci wybranego typu i Srednicy elektrody.

Synergie dla spawania MMA uruchamia sie¢ w menu ustawiania danych spawania.

/'\_

Goracy start zwieksza natezenie prgdu spawania przez regulowany czas na
poczatku spawania, redukujgc ryzyko wystgpienia braku przetopu na poczatku
spoiny.

Goracy start “Hot start"

Funkcje "Hot start" dla metody MMA uruchamia sie w menu ustawiania danych
spawania.

Limity konfiguracji i limity parametrow

W limitach wybiera sie wartosc¢ limitu. Ustawienia zostaty opisane w rozdziatach 10.4
"Edycja limitow konfiguracji" i 10.5 "Edycja limitbw parametrow".

Limity aktywuje sie w menu ustawiania danych spawania.
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6 SPAWANIE TIG

Menu gtéwne — Proces

= Spawanie TIG

Spawanie TIG topi metal przedmiotu obrabianego, wykorzystujac tuk zajarzony od
elektrody wolframowej, ktéra sie nie topi. Jeziorko i elektroda zabezpieczone sg
gazem ostonowym.

-|-|-|-|- Prad pulsujacy

Metoda pulsacyjna wykorzystywana jest w celu uzyskania lepszej kontroli nad
jeziorkiem spawalniczym i krzepnigciem. Czestotliwo$¢ impulséw jest
wystarczajgco niska zeby umozliwi¢ krzepniecie fragmentu jeziorka spawalniczego
miedzy kolejnymi impulsami. Metoda pulsacyjna posiada cztery kontrolowane
paremetry: dtugos$¢ impulsu, czas pradu tta, prad impulsu i prad tta.

6.1 Ustawienia w menu ustawiania danych spawania

6.1.1 Spawanie TIG DC bez pulsu

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach
HF/LiftArc ™ HF lub LiftArc -

2/4-taktowe 2-taktowe lub 4-taktowe -

Natezenie pradu*® 4 -500 A 1A

Czas Slope up 0-25s 0,1s

Czas Slope down 0-25s 0,1s
Przedwyptyw gazu 0-25s 0,1s
Powyptyw gazu 0-25s 0,1s

Limity konfiguracji 0-50 1

Limity parametréw 0-50 1

*) Maksymalne natezenie pradu zalezy od typu uzywanego urzadzenia.
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6.1.2 Spawanie TIG DC z pulsem

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach
HF/LiftArc ™ HF lub LiftArc -
2/4-taktowe 2-taktowe lub 4-taktowe -
Natezenie pradu impulsu* 4 -500 A 1A
Prad bazy 4 -500 A 1A
Czas pulsu 0,001-5s 0,001 s
Czas trwania bazy 0,001-5s 0,001 s
Czas Slope up 0-25s 0,1s
Czas Slope down 0-25s 0,1s
Przedwyptyw gazu 0-25s 0,1s
Powyptyw gazu 0-25s 0,1s
Limity konfiguracji 0-50 1
Limity parametréw 0-50 1

*) Maksymalne natezenie pradu zalezy od typu uzywanego urzadzenia.

6.1.3 Spawanie TIG AC bez pulsu

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach
HF/LiftArc ™ HF lub LiftArc -
2/4-taktowe 2-taktowe lub 4-taktowe -
Natezenie pradu*® 4 -500 A 1A
Czas Slope up 0-25s 0,1s
Czas Slope down 0-25s 0,1s
Przedwyptyw gazu 0-25s 0,1s
Powyptyw gazu 0-25s 0,1s
Podgrzewanie 0-100 1
Czestotliwosé Hz ?
Balans % 1%
Przesunigecie A

Limity konfiguracji 0-50 1
Limity parametréw 0-50 1

*) Maksymalne natezenie pradu zalezy od typu uzywanego urzadzenia.

6.2 Objasnienia funkciji dot. ustawien

da

Funkcja HF zajarza tuk za pomocg iskry powstatej w wyniku przyblizenia elektrody

do przedmiotu obrabianego.

HF uruchamia sie w menu gtbwnym — metoda startowa.
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lé LiftArc™

Funkcja LiftArc™ zajarza tuk po przytozeniu i wycofaniu elektrody od przedmiotu
obrabianego.

Zajarzanie tuku za pomocg funkcji LiftArc ™. Krok 1: dotkngc elektrodg przedmiotu obrabianego.
Krok 2: nacisng¢ spust - nastgpi doptyw pradu o niskim natezeniu. Krok 3: spawacz odsuwa
elektrode od przedmiotu obrabianego: nastepuje zajarzenie tuku i nateZenie pradu wzrasta
automatycznie do warto$ci zadanej.

LiftArc™ uruchamia sie w menu gtbwnym — metoda startowa.

Slope down :Powyp’ryw
.gazu

2-taktowe

Przedwyptyw gazu ESIope
' up

NS -

Dziata, kiedy uzywane jest 2-taktowe sterowanie uchwytem spawalniczym.

W sterowaniu 2-taktowym, nacisniecie spustu (1) uchwytu spawalniczego TIG
uruchamia przedwyptyw gazu (jesli uzywany) i zajarza tuk. Nastepuje wzrost
natezenia pradu do wartosci zadanej (sterowany przez funkcje Slope up, jesli
uzywana). Zwolnienie spustu (2) zmniejsza natezenie pradu (lub uruchamia funkcje
Slope down, jesli uzywana) i wygasza tuk. Wystepuje powyptyw gazu, jesli jest
uzywany.

Sterowanie 2-taktowe uruchamia sie w menu gtbwnym — tryb spustu lub na ekranie
parametréw.

4-taktowe
: Przedwyptyw gézu ESIope ESIope downE :Powyp’ryw :
X . aup ' ' .« .gazu :
1 2 3 4

Dziata, kiedy uzywane jest 4-taktowe sterowanie uchwytem spawalniczym.
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W sterowaniu 4-taktowym, nacisniecie spustu (1) uruchamia przedwyptyw gazu (jesli
uzywany). Pod koniec czasu poczatkowego wyptywu gazu, nastepuje wzrost prgdu
do poziomu poczgtkowego (kilka amperow) i zajarzenie tuku. Zwolnienie spustu (2)
zwieksza natezenie pragdu do wartosci zadanej (z funkcjg Slope up, jesli uzywana).
Pod koniec spawania, spawacz ponownie naciska spust (3), co zndw zmniejsza
natezenie pradu do poziomu kontrolnego (z funkcjg Slope down, jesli uzywana).
Ponowne zwolnienie spustu (4) wygasza tuk i uruchamia powyptyw gazu.

Sterowanie 4-taktowe uruchamia sie w menu gtbwnym — tryb spustu lub na ekranie
parametréw.

Prad

Wieksze natezenie pradu wytwarza szersze jeziorko i zapewnia lepszg penetracje w
przedmiocie obrabianym.

Prad ustawia sie¢ w menu parametrow, ustawiania danych spawania lub
trybu szybkiego.

Dotyczy tylko spawania TIG pradem statym.

Prad pulsu

Wyzsza z wartosci natezenia tych dwdch pradow w razie pradu pulsujgcego. Pulsacja
dotyczy réwniez funkcji Slope up i Slope down.

Prad pulsu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.
Dotyczy tylko spawania TIG z pulsem.

Prad bazy
Nizsza z wartosci natezenia tych dwoch pragdéw w razie pradu pulsujgcego.
Prad bazy ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG z pulsem.

Czas pulsu
Czas, w ktérym prad pulsu jest wigczony w okresie pulsu.

Czas pulsu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG z pulsem.
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Czas trwania bazy
Okres pulsu otrzymany z potgczenia czasu pradu bazy z czasem pradu pulsu.
Czas trwania bazy ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG z pulsem.

A
Prad

Jzas trwania
bazy

Prad pulsu

o
-

Prad bazy Czas pulsu
Czas

Spawanie TIG z pulsem.

—/_Narastanie pradu “Slope up"

Funkcja narastania pragdu oznacza, ze podczas zajarzania tuku TIG, prad powoli
wzrasta do wartosci zadanej. Zapewnia to “tagodniejsze" rozgrzewanie elektrody, a
takze daje spawaczowi mozliwos¢ odpowiedniego ustawienia elektrody, zanim
zostanie osiggniety zadany prad spawania.

Funkcje Slope up ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

TN Opadanie pradu “Slope down™

Spawanie TIG wykorzystuje “opadanie”, czyli powolny spadek natezenia prgdu w
okreslonym czasie, ktére umozliwia unikniecie krateréw i/lub pekniec po
zakonczeniu spawania.

Funkcje Slope down ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

— Poczatkowy wyplyw gazu

Kontrola czasu, w trakcie ktérego gaz ochronny wyptywa zanim tuk zostanie
zajarzony.

Przedwyptyw gazu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

A

—~— Resztkowy wyptyw gazu
Kontrola czasu, w trakcie ktérego gaz ochronny wyptywa po wygaszeniu tuku.

Powyptyw gazu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania.
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Podgrzewanie

Setting value
Elektroda wolframowa Gaz ostonowy
R Kolor Typ Ar Ar + 30%He
1.6 Zielony WP \/ - -
1.6 Zielony WP U 30 35
1.6 Zioty WL15 \/ 20 20
1.6 Zioty WL15 U 30 35
2.4 Zielony WP \/ 45 -
24 Zielony WP U 55 60
2.4 Zioty WL15 \/ 40 40
2.4 Zioty WL15 U 45 50
3.2 Zielony WP \/ 55 -
3.2 Zielony WP U 65 65
3.2 Zioty WL15 \/ 60 60
3.2 Zioty WL15 U 70 70
4.0 Zielony WP \/ 70 75
4.0 Zielony WP U 80 85
4.0 Zioty WL15 \/ 65 65
4.0 Zioty WL15 U 70 75

WP = czysta elektroda wolframowa WL15 = elektroda wolframowa lantanowa

Podgrzewanie elektrody ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG pragdem zmiennym.

f
H:H Czestotliwosé

Nizsza czestotliwos¢ (prad zmienny) przesyta wiecej ciepta do przedmiotu
obrabianego i wytwarza szersze jeziorko spawalnicze.

WyzZsza czestotliwo$¢ generuje wezszy tuk o wyzszej mocy (wezsze jeziorko
spawalnicze).

Powyptyw gazu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG pragdem zmiennym.

bi230 -37 -



[|j°/o Balans

Ustawienie balansu miedzy potokresem elektrody dodatniej (+) i ujemnej (-)
podczas spawania pragdem zmiennym (AC).

Nizszy balans dostarcza wiecej ciepta elektrodzie i zapewnia lepsze rozbijanie
tlenkbw na przedmiocie obrabianym.

Wyzszy balans dostarcza wiecej ciepta przedmiotowi obrabianemu, zapewniajgc
lepszg penetracije.

Balans ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG pragdem zmiennym.

Przesuniecie

Ta funkcja stuzy do podnoszenia lub obnizania poziomu zerowego.

Przy podniesionym poziomie zerowym, przedmiot obrabiany staje sie bardziej
goracy i osigga lepszg penetracije.

Przy obnizonym poziomie zerowym, elektroda staje sie bardziej gorgca, a przedmiot
obrabiany osigga gorszg penetracje.

Przesuniecie ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

Dotyczy tylko spawania TIG prgdem zmiennym.

6.3 Objasnienia pozostatych funkcji

é Ptukanie gazem

Ptukanie gazem jest uzywane przy pomiarze przeptywu gazu lub wyptukiwaniu
powietrza lub wilgoci z wezy gazowych przed rozpoczeciem spawania. Ptukanie
gazem trwa tak dtugo, jak wciskany jest przycisk i odbywa sie bez napiecia i
podawania drutu.

Test gazu aktywuje sie na ekranie parametréw.
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7 ZL OBIENIE LUKOWE

Menu gtéwne — Proces

Do ztobienia tukowego uzywa sie specjalnych elektrod wykonanych z weglowego
preta w miedzianej otulinie.

tuk powstaje miedzy weglowym pretem i przedmiotem obrabianym, topigc materiat.
Powietrze doprowadza sie w celu zdmuchniecia stopionego materiatu.

Do ztobienia tukowego mozna uzywac elektrod o nastepujgcych Srednicach: 4,0/ 5,0
/6,0/8,0/10i 13 mm.

Ztobienie tukowe nie jest zalecane w przypadku zrodet pradu ponizej 400 A.

71 Ustawienia w menu ustawiania danych spawania

Ustawienia Zakres ustawien W Synergia |Regulacja
stopniach |zalezny w
synergii
Napiecie 8-60V 1V X X
Synergia* WYL. lub Wt. - - -
Indukcyjnosé 0-100% X
Rodzaj sterowania 1-12 1 X

*) Domysina linia synergiczna: elektroda 5,0 mm (rdzen weglowy).
7.2  Objasnienia funkcji

Napiecie

Wyzsze napiecie wytwarza szersze jeziorko i zapewnia lepszg penetracje w
przedmiocie obrabianym.

Napiecie ustawia sie w menu parametréw, ustawiania danych spawania lub trybu
szybkiego.

Indukcyjnosé
UWAGA! Ustawienia nie nalezy zmieniac.

Rodzaj sterowania
Wptywa na proces zwarcia i ciepto w spoinie.

Ustawienia nie nalezy zmieniac.
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8 ZARZADZANIE PAMIECIA

8.1 Metoda pracy panelu sterowania

Panel sterowania sktada sie z dwoch urzadzenh: pamieci roboczej i pamieci danych
spawania.

Zapisz ——
Pamie¢ robocza Pamieé danych spawania

—— Pobierz

W pamieci roboczej tworzony jest kompletny zestaw danych spawania, ktéry mozna
zapisa¢ w pamieci danych spawania.

Podczas spawania to zawsze zawarto$¢ pamieci roboczej steruje procesem. Dlatego
tez jest rowniez mozliwe pobranie zestawu danych spawania z pamieci danych
spawania do pamieci robocze;.

Nalezy zwroci¢ uwage, ze pamie¢ robocza zawsze zawiera najbardziej aktualny
zestaw danych spawania. Mozna go pobrac z pamieci danych spawania lub z
ustawien zmienionych recznie. Innymi stowy, pamiec robocza nigdy nie jest pusta
ani "wyzerowana".

Menu gtéwne — Pamieé— Pamie¢ danych spawania

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

W panelu sterowania mozna zapisa¢ maksymalnie 255 zestawéw danych
spawania. Kazdy zestaw posiada numer od 1 do 255.

Mozna takze usuwac i kopiowaé zestawy danych oraz pobra¢ dowolny zestaw
danych spawania do pamieci roboczej.

Ponizsze przyktady pokazujg, jak mozna zapisywac, pobierac, kopiowac i usuwac.
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8.2 Zapisz

Jesli pamie¢ danych spawania jest pusta, na wyswietlaczu pojawi sie nastepujacy
ekran.

WELD DATA MEMORY

Zapiszemy teraz
zestaw danych
spawania. Umiescimy
go w 5 komorce
pamieci. Nacisnij
ZAPISZ (STORE).
Zostanie wyswietlona
komoérka 1. Obracaj
jednym z pokretet
ustawien, az osiggniesz
komorke 5. Nacisnij
ZAPISZ (STORE).

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Wybierz pigty wiersz za |5 -
pomocq jednego z
pokretet. Nacisnij

ZAPISZ (STORE).

2ND
FUNCT QUIT

Na wyswietlaczu pojawi sie nastepujacy ekran.

WELD DATA MEMORY

Zestaw danych 5 - (TIG)
spawania zostat
zapisany w wierszu 5.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QUIT
Czesci zawartosci zestawu danych numer 5 sg wySwietlane u dotu wysSwietlacza.
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8.3 Pobierz

Pobierzemy teraz zapisany zestaw danych:

WELD DATA MEMORY

Wybierz wiersz za 5 - (TIG)
pomocy jednego z
pokretet. Nacisnij
klawisz POBIERZ
(RECALL).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL‘I DELETE m FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Nacisnij klawisz TAK 5 - (TIG)
(YES), aby potwierdzic,
ze chcesz pobrac
zestaw danych numer
5.

FECALL

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |gt

Ta ikona na ekranie parametréw informuje, ktéra
komoérka pamieci jest pobierana.

IG :COMSTAMT I

0.0Volt
u O Amp
0.00 kW

GAS
FURGE

.-_1__
sboe] ] een ]
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8.4 Usun

Mozna usung¢ jeden lub wiecej zestawdw danych w menu pamieci.

Usuniemy teraz zestaw danych, zapisany w poprzednim przyktadzie.

WELD DATA MEMORY

Wybierz zestaw 5 - (TIG)
danych. Nacisnij
klawisz USUN
(DELETE).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Nacis$nij TAK (YES), 5 - (TIG)
aby potwierdzic
usuwanie.

DELETE _WELD DATA
ME. 57 RT

Wr6¢ do menu pamieci, naciskajgc klawisz NIE (NO).
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8.5 Kopiuj

Aby skopiowa¢ zawartos¢ zestawu danych spawania do nowej komorki pamieci,
postepuj nastepujgco:

WELD DATA MEMORY

Wybierz komorke 5 - (TIG)
pamieci, ktorg chcesz
skopiowac i nacisnij
klawisz 2. FUNKCJA
(2ND FUNCT).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Nacisnij klawisz 5 - (TIG)
KOPIUJ (COPY).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

Skopiujemy teraz zawartoS¢ 5 komorki pamieci do komorki 50.

Uzyj jednego z pokretet, aby przejs¢ do wybranej komorki pamieci - w tym przypadku
50.
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WELD DATA MEMORY

Nacisnij klawisz TAK 50 -
(YES).

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Dane spawania numer 5 zostaty skopiowane do 50 komorki pamieci.

Wr6¢ do menu pamieci, naciskajgc klawisz KONIEC (QUIT).

8.6 Edytuj

Aby edytowac zawarto$¢ zestawu danych spawania, postepuj nastepujgco:

WELD DATA MEMORY

Wybierz komoérke 5 - (TIG)
pamieci, ktorg chcesz
edytowac i nacisnij
klawisz 2. FUNKCJA
(2ND FUNCTION).
Nastepnie nacisnij
klawisz EDYTUJ
(EDIT).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
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Wyswietlana jest cze$¢ gtbwnego menu i menu zawiera symbol il , CO 0znacza, ze
znajdujesz sie w trybie edycji.

TIG |
Wybierz ustawienie, START METHOD HF-START
ktére chcesz edytowa¢ |GUN TRIGGER MODE 4-STROKE
i nacisnij ENTER.
Wybierz z listy i
ponownie nacisnij
ENTER.

TIG HF-START
100 AMP
N N .

WELD DATA SETTING F
Nacisnij klawisz CURRENT 100 A
USTAW. (SET), aby SLOPE UP TIME 00S
przejs¢ do menu SLOPE DOWN TIME 208
USTAWIANIE GAS PREFLOW 058
DANYCH SPAWANIA | GAS POSTFLOW 508
(WELD DATA SETTING LIMITS -

SETTING). Wybierz MEASURE LIMITS -
wartosci, ktore chcesz | oy 1+ pegcRripTION

edytowac i dostosuj je
za pomocg pokretet
plus/ minus. Zakonhcz,
naciskajgc klawisz
KONIEC (QUIT).

GAS 4-
PURGE STROKE REM

Ustawienie danych spawania numer 5 zostato edytowane i zapisane.
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8.7 Nazwa

Aby nadac¢ wtasng nazwe zapisanemu zestawowi danych spawania, postepuj
nastepujgco:

WELD DATA MEMORY

Wybierz komorke 5 - (TIG)
pamieci, ktorg chcesz
nazwac i nacisnij
klawisz 2. FUNKCJA
(2ND FUNCTION).
Nastepnie nacisnij
klawisz EDYTUJ

(EDIT).
TIG HF-START
100 AMP
2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
WELD DATA SETTING F

Nacisnij klawisz CURRENT 100 A
USTAW. (SET), aby SLOPE UP TIME 0.0S
przejs¢ do menu SLOPE DOWN TIME 20S
USTAWIANIE GAS PREFLOW 058
DANYCH SPAWANIA | GAS POSTFLOW 50S
(WELD DATA . SETTING LIMITS -
= el |
DESCRIPTION). EDIT DESCRIPTION
Nacisnij ENTER.

GAS I

PURGE
Tutaj masz dostep do klawiatury, ktérej uzywa sie w nastepujacy sposéb:

e Ustaw kursor na zgdanym znaku za
pomocq lewego pokretta i klawiszy
strzatek. Nacisnij ENTER. Wpisz w s
ten sposdb petne wyrazenie, ktére g
moze zawiera¢ maksymalnie 40 =
znakow.

e Nacisnij klawisz GOTOWE (DONE),
aby zapisac¢. Nazwa opcji bedzie

KEYBOARD A

DOME

widoczna na liscie.
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9 MENU KONFIGURACJA

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja
To menu zawiera nastepujgce podmenu:

e Jezyk, patrz rozdziat "Pierwszy krok - wyboér jezyka" 2.4.
e Blokada, patrz rozdziat 9.1

e Zdalne sterowanie, patrz rozdziat 9.2

e Ustawienia domysine MIG/MAG, patrz rozdziat 9.3

e Ustawienia domysine MMA, patrz rozdziat 9.4

e Klawisze funkcyjne trybu szybkiego, patrz rozdziat 9.5
e Dwa Zrodta sygnatu startowego, patrz rozdziat 9.6

e Panel i zdalne sterowanie WL, patrz rozdziat 9.7

e Tryb auto. zapisu, patrz rozdziat 9.8

e  Wybdr danych spustem uchwytu, patrz rozdziat 9.2

e Dwa podajniki drutu, patrz rozdziat 9.10.

e Funkcje dokumentacyjne, patrz rozdziat 9.2

* Konserwacja, patrz rozdziat 9.12

e Jednostka dtugosci, patrz rozdziat 9.13

e Czestotliwos¢ wartosci pomiarowej, patrz rozdziat 9.14

9.1 Blokada

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Blokada

Wigczenie funkcji blokady wymusza podanie hasta (kodu) przy opuszczaniu menu
parametréw, trybu zdalnego lub trybu szybkiego.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

Blokade wigcza sie w menu konfiguraciji.
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9.1.1 Stan blokady

W stanie blokady mozna wtgczac/ wytgczaé funkcje blokady, nie usuwajgc
istniejgcego hasta w przypadku wytgczenia tej funkcji. Préba wigczenia blokady, gdy
nie zapisano hasta, spowoduje wysSwietlenie klawiatury w celu wpisania nowego
hasta.

DoMAE 163

DELETE § SWMEOL DOME

Opuszczanie stanu blokady.

Znajdujac sie w menu parametrow lub trybu szybkiego, kiedy blokada jest
wyltaczona, mozna bez problemu je opuscic, naciskajgc klawisz KONIEC (QUIT) lub
MENU, aby przejs¢ do menu gtdbwnego.

Jesli blokada jest wigczona, przy probie wyjscia pojawi sie nastepujgcy komunikat,
ostrzegajgcy uzytkownika o blokadzie.

NACISNIJ ENTER, ABY WPISAC HASLO... PRESS ENTER FOR
LOCK CODE...

Tutaj mozna wybra¢ KONIEC (QUIT), aby wréci¢ do poprzedniego menu, lub
kontynuowac, naciskajac klawisz ENTER i wpisujgc hasto.

Zostanie wyswietlone menu z klawiaturg, gdzie mozna wpisac¢ hasto. Naciskaj
klawisz ENTER po kazdym znaku i potwierdz hasto, naciskajgc GOTOWE (DONE).

Pojawi sie nastepujacy komunikat:

MODUL ODBLOKOWANY! (MODUt ODBLOKOWANY!) [ UNIT UNLOCKED!

Jesli hasto jest nieprawidtowe, pojawi sie komunikat o btedzie, oferujacy
uzytkownikowi opcje ponownego wpisania hasta lub powrotu do pierwotnego menu,
tj. menu parametrow lub trybu szybkiego.

Jesli hasto jest prawidtowe, zostang usuniete wszystkie blokady pozostatych menu,
cho¢ blokada pozostanie wtgczona. Oznacza to, ze mozesz tymczasowo opuscic
menu parametrow i trybu szybkiego, zachowujgc stan blokady przy powrocie do tych
menu.

9.1.2 Ustal/zmien hasto blokady

W menu Ustal/zmien hasto blokady mozna edytowac istniejgce lub wprowadzi¢ nowe
hasto. Hasto moze sie sktada¢ maksymalnie z 16 liter lub cyfr.
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9.2 Zdalne sterowanie

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Zdalne sterowanie

Przystawki zdalnego sterowania bez magistrali CAN nalezy podtgczac¢ przez adapter
sterowania zdalnego. Ta funkcja nie obstuguje metody SuperPulse.

Po podtagczeniu nalezy aktywowac przestawke zdalnego sterowania w menu
parametréw za pomocg klawisza funkcyjnego ZDALNE.

9.21 Zastap automatycznie

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
Ustaw kursor w wierszu | FORGET OVERRIDE ON
ZDALNE DIGITAL OP 5-PROG
STEROWANIE ANALOG 1 WIRE SPEED
(REMOTE -MIN 0.8
CONTROLS). Nacisnij |-MAX 25.0
ENTER, aby wyswietli¢ | ANALOG 2 VOLTAGE
liste opciji. -MIN -10

-MAX +10

Po ustawieniu opcji ZASTAP AUTOMATYCZNIE (FORGET OVERRIDE) w potozeniu
"WL." (ON), zostanie automatycznie pobrana ostatnio pobierana pamie¢ przed
rozpoczeciem nowego spawania. Ma to na celu usuniecie wynikdw wszystkich
ustawien danych spawania, powstatych podczas ostatniej procedury spawania.

9.2.2 Konfiguracja cyfrowej przystawki zdalnego sterowania

Bez adaptera zdalnego sterowania

Podtgczajac przystawke zdalnego sterowania z magistralg CAN, konfiguracja
przebiega automatycznie, OBSLUGA CYFROWA (DIGITAL OP).

Z adapterem zdalnego sterowania

Uzywajgc cyfrowej przystawki zdalnego sterowania nalezy okresli¢, jaki typ
przystawki sterowania zdalnego jest uzywany.

Ustaw kursor w wierszu OBSLUGA CYFROWA (DIGITAL OP) i nacisnij ENTER, aby
wyswietli¢ liste opciji.

BINARY CODED
10-PROGR

* Przystawka 32-programowa KODOWANIE BINARNE (BINARY CODED)
* Przystawka 10-programowa* 10-PROGRAMOWA (10-PROGR)

* lub uchwyt spawalniczy z wyborem programéw RS3
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9.2.3 Konfiguracja analogowej przystawki zdalnego sterowania

Bez adaptera zdalnego sterowania

Podtgczajac przystawke zdalnego sterowania z magistralg CAN, konfiguracja
potencjometrow ANALOG 1 i ANALOG 2 przebiega automatycznie. Konfiguracji nie
mozna zmienic.

Z adapterem zdalnego sterowania

Uzywajgc analogowej przystawki zdalnego sterowania, mozna okresli¢ na panelu
sterowania, ktére potencjometry zostang uzyte (maksymainie 2).

Potencjometry sg nazywane ANALOG 1 i ANALOG 2 w panelu sterowania i
odwotujg sie do wtasnych ustawionych parametréw procesu spawania, np.
parametru podawania drutu (ANALOG 1) i parametru napiecia (ANALOG 2) metodg
MIG/MAG.

Jesli ustawisz kursor w wierszu ANALOG 1 i naciSniesz NONE
ENTER, pojawi sie lista. WIRE SPEED

Mozesz wybrac, czy potencjometr ANALOG 1 ma zosta¢ uzyty do obstugi opciji
PRED. PODAW. DRUTU (WIRE SPEED), czy nie zostanie uzyty - BRAK (NONE).

Zaznacz wiersz PRED. PODAW. DRUTU (WIRE SPEED) i nacisnij ENTER.

Jesli ustawisz kursor w wierszu ANALOG 2 i naciSniesz NONE
ENTER, pojawi sie lista. VOLTAGE

Mozesz wybrac, czy potencjometr ANALOG 2 ma zostac¢ uzyty do obstugi opciji
NAPIECIE (VOLTAGE), czy nie zostanie uzyty - BRAK (NONE).

Zaznacz wiersz NAPIECIE (VOLTAGE) i nacisnij ENTER.

Cata konfiguracja przystawki zdalnego sterowania obejmuje wszystkie podtgczone
podajniki drutu.

Usuniecie potencjometru ANALOG 1 w konfiguracji bedzie dotyczy¢ obu podajnikow
drutu, w przypadku uzywania dwéch urzadzen.

9.2.4 Skala na wejsciach

Mozna ustawiC zakres sterowania uzywanych potencjometréw. W tym celu nalezy
okresli¢ warto$ci minimalng i maksymalng w panelu sterowania za pomoca pokretet
plus/ minus.

Nalezy pamieta¢, ze mozna ustawic rozne limity napiecia w trybie synergicznym i
niesynergicznym. Ustawienie napiecia w synergii stanowi odchylenie (plus lub
minus) wartosci synergii. W trybie niesynergicznym, ustawienie napiecia jest
wartoscig bezwzgledng. Zestaw wartosci dotyczy synergii, kiedy uzytkownik znajduje
sie w trybie synergicznym. Poza trybem synergicznym bedzie to wartos¢
bezwzgledna.

Istniejg takze r6zne limity sterowania napieciem dla spawania tukiem zwarciowym/
natryskowym oraz z pulsacjg w trybie niesynergicznym.
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Warto$¢ po wyzerowaniu

Synergia - tuk zwarciowy/ natryskowy i pulsacja min. -10 V. maks. 10 V
Brak synergii - tuk zwarciowy/ natryskowy min. 8 V maks. 60 V
Brak synergii - pulsacja min. 8 V maks. 50 V

9.3 Ustawienia domysine MIG/MAG

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Ustawienia domysine MIG/MAG
W tym menu mozna ustawic:

* Przycisk uchwytu - tryb pracy (2-takt. / 4-takt.)
» Konfiguracja sterowania 4-taktowego

» Konfiguracja klawiszy funkcyjnych

e Pomiar napiecia podczas pulsaciji

e Podajnik AVC

e "Release pulse"

9.3.1 Przycisk uchwytu - tryb pracy (2-takt. / 4-takt.)

2-taktowe

: ' -
Spawanie ;Wypetn , Powyptyw gazu

'ianie

Przedwyptyw  Hot
‘gazu 'start

qIP ! krateru
1 2

Dziata w czasie 2-taktowego sterowania uchwytem spawalniczym.

Przedwyptyw gazu (jesli uzywany) rozpoczyna sie w chwili naci$niecia spustu
uchwytu spawalniczego (1). Nastepuje rozpoczecie procesu spawania. Po
zwolnieniu spustu (2), rozpoczyna sie wypetnianie krateru (jesli wybrane) i prad
spawania zostaje zatrzymany. Rozpoczyna sige powyptyw gazu (jesli wybrany).
WSKAZOWKA:Ponowne nacisniecie spustu podczas wypetniania krateru
spowoduje dalsze wypetnianie krateru do momentu zwolnienia spustu
(wykropkowana linia). Wypetnianie krateru mozna réwniez przerwac poprzez szybkie
nacisniecie i zwolnienie spustu w trakcie procesu.

Sterowanie 2-taktowe uruchamia sie w menu parametréw, konfiguracji lub klawiszem
funkcyjnym w menu parametrow.
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4-taktowe

Sterowanie 4-taktowe posiada 3 pozycje startowe i 2 koncowe. To jest 1 pozycja
startowa i korncowa. Przy zerowaniu zostanie wybrana pozycja 1. Patrz rozdziat
9.3.2 "Konfiguracja sterowania 4-taktowego".

T
I
I
|

EPrzedwyp’fyw ' Hot Spawanie . Wypetnia . Powyptyw gazu

gazu . start ! \ nie .
ﬁ'P db ' qp krateru JL
1 2 3 4

Dziata, kiedy uzywane jest 4-taktowe sterowanie uchwytem spawalniczym.

Przedwyptyw gazu rozpoczyna sie w chwili naciSniecia spustu uchwytu
spawalniczego (1). Zwolnienie spustu uruchamia proces spawania. Ponowne
nacisniecie spustu (3) rozpoczyna wypetnianie krateru (jesli wybrane) i redukuje
dane spawania do nizszej wartosci. Zwolnienie spustu (4) catkowicie zatrzymuje
spawanie i rozpoczyna powyptyw gazu (jesli wybrany).

WSKAZOWKA: Wypetnianie krateru zostanie zatrzymane w momencie zwolnienia
spustu. Natomiast wciskanie spustu umozliwia dalsze wypetnianie krateru
(kropkowana linia).

Sterowanie 4-taktowe uruchamia sie w menu parametréw, konfiguracji lub klawiszem
funkcyjnym w menu parametrow.

9.3.2 Konfiguracja sterowania 4-taktowego

W konfiguracji sterowania 4-taktowego moga wystapic jego rézne funkcje startowe i
koncowe.

Ustawienie startowe sterowania 4-taktowego

e Sterowany spustem przedwyptyw gazu, patrz rozdziat 9.3.1 "Sterowanie
4-taktowe"

e Sterowany czasowo przedwyptyw gazu

Wyptyw gazu =
Podawanie drutu

Spawanie

Przedwyptyw
ﬁF gazu
1

N
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Wcisnij spust (1) - rozpocznie sie przedwyptyw gazu; po zadanym czasie
przedwyptywu gazu rozpocznie sie proces spawania. Zwolnij spust (2).

e Sterowany spustem "Hot start"

Wyptyw gazu

Podawanie drutu '

Przedwyptyw 'Hot start

ﬁF gazu '
1

Wocisnij spust (1) - rozpocznie sie przedwyptyw gazu i uruchomi sie funkcja "Hot
start", ktora bedzie dziata¢ do momentu zwolnienia spustu (2).

Spawanie

Ustawienie koncowe sterowania 4-taktowego

e Sterowane czasowo wypetnianie krateru z mozliwym wydtuzeniem, patrz rozdziat
9.3.1 "Sterowanie 4-taktowe"

e Sterowany spustem czas wypetniania krateru

Wyptyw gazu

Podawanie drutu . ' ' I—

Spawanie @~ - Wypetnianie

ﬁF krateru---- @
3

4

Wocisnij spust (3) - rozpocznie sie i zakonczy wypetnianie krateru. Jesli spust
zostanie zwolniony (4) w czasie wypetniania krateru (czas wypetniania krateru
ulegnie skroceniu), spawanie zostanie przerwane.
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9.3.3 Konfiguracja klawiszy funkcyjnych

Klawisze funkcyjne zostaty opisane wyzej. Podczas spawania MIG/MAG uzytkownik
ma mozliwos¢ ustawienia funkcji tych klawiszy, wybierajgc je z listy opcji. Siedmiu
klawiszom funkcyjnym mozna przypisac rozne funkcje.

Dostepne sg nastepujace opcje:

Brak

Test gazu

Wprowadzanie drutu

Sterowanie 2-taktowe/ 4-taktowe

Wypetnianie krateru WE./WYL.

Start petzajgcy WE./WYL.

Hot start WE./WYL.

e  Wybdr danych spawania spustem uchwytu

Na ekranie wyswietlane sg dwie kolumny: jedna dla funkcji i jedna dla numeru
klawisza

SOFT KEYS SETUP

Function Soft key

NONE

GAS PURGE

WIRE INCHING
TRIGGER MODE (2/4)
CRATER FILL ON/OFF
CREEP START ON/OFF
HOT START ON/OFF
TRIGGER SWITCH

NOoO ok WON -~

WIRE 2ND
PURGE INCH STROKE FUNCT QUIT

Panel posiada pie¢ klawiszy funkcyjnych. Naciskajgc klawisz 2. FUNKCJA (2ND
FUNCT) mozna uzyskac kolejne piec klawiszy funkcyjnych.

Podczas przypisywania klawiszom funkcji sg one numerowane od lewej w
nastepujacy sposob:

2ND
1 2 3 FUNCT QUIT
2ND
4 5 6 7 FUNCT

Aby przypisa¢ nowg funkcje danemu klawiszowi, postepuj nastepujgco:

e Ustaw kursor w wierszu funkcji podpisanej BRAK (NONE) i nacisnij klawisz z
funkcjg, ktéra ma zmieni¢ numer klawisza.

e Powtorz te procedure z klawiszem o numerze, ktory chcesz uzy¢.

e Ustaw kursor w wierszu funkciji, ktérej chcesz przypisa¢ nowy numer klawisza i
nacisnij klawisz funkcyjny, ktéremu chcesz przypisac te funkcje.

Pozostatym klawiszom mozna przypisa¢ nowe funkcje w ten sam sposoéb, tgczac w
pary jedng z funkcji z lewej kolumny z numerem klawisza z prawej kolumny.
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9.3.4 Pomiar napiecia podczas pulsacji
Opcje metod napiecia podczas pulsacji sg nastepujace:

e Warto$¢ szczytowa dla napiecia pulsu (PULS)

Napiecie jest mierzone tylko podczas pulsaciji i filtrowane, zanim jego wartosc
zostanie wyswietlona na ekranie.

 Srednia warto$¢ napiecia SREDNIE (AVERAGE)

Napiecie jest mierzone ciggle i filtrowane, zanim zostanie wyswietlona jego
wartose.

WysSwietlone wartoSci pomiarow sg uzywane jako dane wejsciowe dla
wewnetrznych i zewnetrznych funkcji dokumentacyjnych.

9.3.5 Podajnik AVC

Po podtagczeniu podajnika drutu AVC (ARC VOLTAGE CONTROL), przejdz do menu
KONFIGURACJA w USTAWIENIA PODSTAWOWE MIG/MAG. Nacisnij ENTER przy
wierszu podajnika drutu AVC i wybierz Wt.. Urzgdzenie zostaje automatycznie
skonfigurowane do wspétpracy z podajnikiem drutu AVC.

9.3.6 Release pulse

Jesli drut utknie w przedmiocie obrabianym, system to wykryje. Zostaje wystany
impuls pradu, ktory uwalnia drut z powierzchni.

Aby uzyskac te funkcje, wybierz RELEASE PULSE na liscie w USTAWIENIA
PODSTAWOWE MIG/MAG, po czym nacisnij ENTER i wybierz Wkt.

9.4 Ustawienia domysine MMA

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Ustawienia domysine MMA

Spawanie kropelkowe

Spawanie kropelkowe mozna stosowac przy spawaniu za pomocg elektrod
nierdzewnych. Ta funkcja polega na zajarzaniu i wygaszaniu tuku na przemian, w
celu uzyskania lepszej kontroli nad dostarczanym cieptem. Aby wygasic tuk,
wystarczy tylko nieco unies¢ elektrode.

Tutaj mozna wybrac¢ opcje WL. lub WYL.
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9.5 Klawisze funkcyjne trybu szybkiego

Klawisze funkcyjne DANE SPAWANIA 1 - DANE SPAWANIA 4 sg wy$wietlane w
menu trybu szybkiego. Konfiguruje sie je w nastepujgcy sposob:

FAST MODE SOFT KEYS

Ustaw kursor w wierszu | SOFT KEY NUMBER 1
KLAWISZ FUNKCYJNY | ASSOCIATED WELD DATA 5
NR (SOFT KEY

NUMBER).

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, C=2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

‘I STORE ‘I DELETE ‘I

Klawisze sg ponumerowane od 1 do 4, od lewej do prawej. Wybierz zgdany klawisz,
podajgc jego numer za pomocg pokretet plus/ minus.

Nastepnie przewin w dét lewym pokrettem do kolejnego wiersza PRZYPISANE
DANE SPAWANIA (ASSOCIATED WELD DATA). Tutaj mozesz przejrze¢ zestawy
danych spawania, zapisane w pamieci danych spawania. Wybierz zgdany numer
danych spawania za pomocg pokretet plus/ minus. Nacisnij ZAPISZ (STORE), aby
zapisac. Aby usung¢ zapisany zestaw, nacisnij USUN (DELETE).

9.6 Dwa zrédta sygnatu startowego

Po wtaczeniu tej opcji (WL.) mozna rozpocza¢ spawanie MIG/MAG zaréwno z
wejscia startowego podajnika drutu, jak i z wejscia startowego TIG Zrodta pradu. Po
rozpoczeciu spawania z wejscia sygnatu startowego, nalezy je zatrzymac z tego
samego wejscia.

9.7 Panel i zdalne sterowanie WL..

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Panel i zdalne sterowanie WL.

Zazwyczaj nie mozna zmienia¢ ustawien za pomocg przyciskéw, kiedy panel jest w
trybie zdalnego sterowania. Po wigczeniu trybu zdalnego sterowania PANEL |
ZDALNE STEROWANIE WL. mozna zmienia¢ ustawienia pradu/ podawania drutu
lub napiecia za pomocg panelu sterowania i zdalnego sterowania.

Kiedy opcja PANEL | ZDALNE STEROWANIE Wt.. jest uzywana w kombinacji z
limitami, prace urzgdzenia mozna ograniczy¢ do okreslonego zakresu ustawien.
Dotyczy to nastepujgcych ustawien: predkos¢ podawania drutu i napiecie dla
spawania MIG/MAG, ustawienie natezenia pradu dla spawania MMA i TIG, prad
pulsu z TIG z pulsem.
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9.8 Tryb auto. zapisu

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Tryb auto. zapisu

Po pobraniu zestawu danych spawania z komorki pamieci w pamieci danych
spawania i zmianie ustawien, zmiany zostang automatycznie zapisane w komérce
pamieci po pobraniu nowego zestawu danych spawania z pamigci.

Reczne zapisywanie danych spawania w komérce pamieci blokuje kolejny
automatyczny zapis.

Komorka pamieci, w ktérej zapisano dane, wyswietlana jest w prawym goérnym rogu
na ekranie parametrow.

9.9 Wybér danych spustem uchwytu

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Wybér danych spustem uchwytu

Ta funkcja umozliwia przechodzenie miedzy r6znymi ustawionymi opcjami danych
spawania poprzez dwukrotne nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego.

Mozna przechodzi¢ miedzy maksymalnie 5 wybranymi komoérkami pamieci. (Patrz
rozdziat 8 "Zarzgdzanie pamiecig")

WYL. (OFF) - Brak przechodzenia miedzy danymi spawania.

UK WYL. (ARC OFF) - Uzytkownik nie moze przechodzi¢ miedzy komdrkami
pamieci podczas spawania.

WL. (ON) - Uzytkownik zawsze moze przechodzi¢ miedzy komdrkami pamieci.

Wiaczanie funkcji wyboru danych spustem uchwytu

TRIGGER WELD DATA SWITCH

Ustaw kursor w wierszu | TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
WYBOR DANYCH ADD/DELETE WELD DATA 5
SPUSTEM UCHWYTU

(TRIGGER WELD SELECTED WELD DATA

DATA SWITCH) i

nacisnij ENTER.
Wybierz WYL., LUK
WYL. lub WL. Nacisnij
ENTER.

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

bi230 -58 -




Wybér danych spawania z pamieci

TRIGGER WELD DATA SWITCH

Ustaw kursor w wierszu | TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
DODAJ/USUN DANE | ADD/DELETE WELD DATA 19
SPAWANIA (ADD/

DELETE WELD DATA). | SELECTED WELD DATA 5 19

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE OFF
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 6 VOLT, 9 M/MIN

‘I STORE ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT

Uzywajgc pokretet plus/ minus, wybierz numery komérek pamieci, w ktérych
zapisano biezgce dane spawania, po czym nacisnij klawisz ZAPISZ (STORE).

Wiersz WYBRANE DANE SPAWANIA (SELECTED WELD DATA) wskaze, ktére
dane spawania zostaty wybrane i w jakiej kolejnosci, od lewej do prawej. Zestaw
danych spawania ostatnio wybranej komorki jest wyswietlany pod linig na
wyswietlaczu.

Aby usungé dane spawania, powtorz powyzszg procedure, naciskajac klawisz USUN
(DELETE).

9.10 Wiele podajnikéw drutu

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Wiele podajnikéw drutu

Podtaczajac kilka podajnikow drutu (maks. 4), nalezy uzywac podajnikow bez
modutu danych spawania, tj. z pustym panelem..

Wszystkie podajniki drutu dostarczane klientom majg numer identyfikacyjny 1.

Pierwsza rzecz, jakg nalezy zrobi¢ przy podtgczaniu kilku podajnikéw drutu, to
zmiana numeru ID (adres wezia) jednego z podajnikow.

Aby zmieni¢ numer ID, postepuj nastepujgco:

» Poditgcz pierwszy podajnik drutu i przejdz do menu "WIELE PODAJNIKOW
DRUTU" (MULTIPLE WIRE FEEDERS).
e Nacisnij i zwolnij spust, aby wtgczy¢ podajnik drutu.

* Nastepnie odczytaj jego numer ID w pierwszym wierszu (za pierwszym razem
powinien to by¢ numer 1). Wybierz nowy numer ID od 2 do 4.
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MULTIPLE WIRE FEEDERS

Ustaw kursor w wierszu | CURRENT ID NUMBER -

WYBIERZ NOWY SELECT A NEW ID NUMBER 1
NUMER ID (SELECT A
NEW ID NUMBER). CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

Ustaw zgdany numer
miedzy 1 i4 za pomocag
pokretet plus/ minus.
Nacisnij ENTER.

Cyfra numeru ID w gérnym wierszu zmieni sie zgdang cyfre.

e Podtacz kolejny podajnik drutu.

* Nacisnij i zwolnij spust, aby wigczy¢ ten podajnik drutu. Zobaczysz, ze
urzadzenie ma numer identyfikacyjny 1.

Konfiguracja jest zakonczona i mozesz zaczg¢ uzywac urzgdzenia w zwykty sposob.

Tak samo mozna skonfigurowac i uruchomic cztery podajniki drutu. W przypadku

uzywania kilku podajnikow drutu nie jest wazne, jakie otrzymaty numery

identyfikacyjne, tylko zeby miaty r6zne numery, ktére umozliwig ich rozréznienie.

Uwazaj, aby nie przydzieli¢ tego samego numeru ID dwom podajnikom drutu. Jesli
tak sig stanie, napraw to, odtgczajgc jeden z nich i ponownie wykonaj powyzszg
procedure od poczatku. Zawsze mozesz przejs¢ do menu "WIELE PODAJNIKOW
DRUTU" i sprawdzi¢ numery ID podtaczonych podajnikéw, naciskajgc spust.

W wierszu ID PODtACZONYCH PODAJNIKOW DRUTU (CONNECTED WIRE
FEEDERS ID) mozesz sprawdzi¢ numery ID wszystkich podtgczonych podajnikow
drutu.

9.11 Funkcje dokumentacyjne

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Funkcje dokumentacyjne

Warunki rejestrowania zakonczonych spawan ustawia sie¢ w menu Funkcje
dokumentacyjne w menu Konfiguracja.

QUALITY FUNCTIOHN:
FUALITY OATa LOG TO FILE

I B B N T
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Zaznacz wiersz i nacisnij ENTER. Jesli wybrano WL. (ON), kazde spawanie zostanie
zapisane jako plik tekstowy z rozszerzeniem .aqd. Codziennie jest tworzony nowy
plik. Rejestrowane sg nastepujace informacje:

e (Czas rozpoczecia spawania

e (Czas trwania spawania

e Maksymalne, minimalne i Srednie natezenie pradu podczas spawania

e Maksymalne, minimalne i Srednie napiecie podczas spawania

e Maksymalna, minimalna i Srednia moc podczas spawania

Dodatkowe informacje na temat funkcji dokumentacyjnej mozna znalez¢ w rozdziale
10.7.

9.12 Konserwacja

Menu gidéwne — Menu Konfiguracja — Konserwacja

W tym menu usatwia sie czestotliwos¢ wymiany koncowki kontaktowej. Okresl liczbe
startow spawania, po ktorej nalezy wymieni¢ koncéwke, zaznaczajgc wiersz CZEST.
WYMIANY KONCOWKI KONT. (CONTACT TIP CHANGE INTERVAL) i naciskajgc
ENTER. Nastepnie ustaw zgdang wartoS¢ za pomoca pokretet plus/ minus. Kiedy
minie termin przegladu, w dzienniku btedow zostanie wysSwietlony kod usterki 54.
Skasuj go, naciskajgc klawisz funkcyjny WYZERUJ (RESET).

Kiedy zamiast liczby startow jest wybrany LIMIT tACZNEGO CZASU PRACY
(TOTAL RUNNING TIME LIMIT), zostanie wezwany technik autoryzowanego
serwisu firmy ESAB.

SERVICE

CONTACT TIP CHANGE INTERVAL 0 Welds
| WELD COUNT 0 Welds
TOTAL RUNNING TIME LIMIT 0d00:00:00
| TOTAL RUNNING TIME 0d00:00:00

9.13 Jednostka diugosci

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Jednostka diugosci
Tutaj wybiera sie jednostke miary, metryczng lub w calach:

METRIC
INCH

9.14 Czestotliwos¢ wartosci pomiarowej

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Czest. wartosci pomiarowej

Tutaj ustawia sie czestotliwo$¢ wartosci pomiarowej, regulujgc wartoS¢ w zakresie
od 1 do 10 Hz za pomocg jednego z pokretet plus/ minus.
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9.15 Kod dostepu

Menu gtéwne — Menu Konfiguracja — Kod dostepu

Funkcja KOD DOSTEPU (REGISTER KEY) umozliwia odblokowanie pewnych
funkciji, ktore nie zostaty zawarte w podstawowej wersji panelu sterowania.
Informacje na temat tych funkcji mozna znalez¢ na stronie 79.

Aby uzyskac¢ dostep do tych funkcji, nalezy skontaktowac sie z firmg ESAB. Po
podaniu seryjnego numeru urzgdzenia otrzymasz kod dostepu, ktory nalezy wpisac
w menu KOD DOSTEPU (REGISTER KEY).

REGIZTER KEY

Serial Ho: Q2200 - QOO0 - QOO0

Ked: AAA

EHTER
EE" ACTUTE RUIT

Naci$nij WPROWADZ KOD (ENTER KEY) i wpisz kod dostepu za pomocg
wyswietlanej klawiatury. Ustaw kursor na zgdanym znaku za pomocg lewego
pokretta i klawiszy strzatek. Nacisnij ENTER. Po wpisaniu petnego wyrazenia nacisnij
GOTOWE (DONE).

Aby aktywowac, nacisnij klawisz AKTYWUJ (ACTVTE). Pojawi sie komunikat: KOD
AKTYWNY (KEY ACTIVATED). W razie niepowodzenia rejestracji pojawi sie
komunikat: KOD NIEPRAWIDLOWY (INCORRECT KEY). Sprawdz kod dostepu i
sprobuj ponownie.

10 NARZEDZIA

Menu gtéwne — Narzedzia
To menu zawiera nastepujgce podmenu:

e Dziennik bteddw, patrz rozdziat 10.1.

e Eksport / Import, patrz rozdziat 10.2.

e Menedzer plikow, patrz rozdziat 10.3.

e Edycja limitéw konfiguracji, patrz rozdziat 10.4.
e Edycja limitdw parametréw, patrz rozdziat 10.5.
e Statystyka produkgciji, patrz rozdziat 10.6.

* Funkcje dokumentacyjne, patrz rozdziat 10.7.

e Zdefiniowane dane synergiczne, patrz rozdziat 10.8.
e Kalendarz, patrz rozdziat 10.9.

e Konta uzytkownikoéw, patrz rozdziat 10.10.

e Informacje o urzadzeniu, patrz rozdziat 10.11
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10.1 Dziennik btedéw

Menu gtéwne — Narzedzia — Dziennik btedéw

Kody do zarzgdzania usterkami stuzg do informowania o usterkach w procesi
spawania. Na wyswietlaczu pojawia sie wtedy menu kontekstowe. W prawym

gornym rogu wyswietlacza pojawia sie wykrzyknik 1}

Uwaga! H znika z wyswietlacza zaraz po przejsciu do menu dziennika btedo

Wszystkie btedy, ktére wystgpity podczas uzywania urzgdzen spawalniczych,

e

W.

sq

dokumentowane jako komunikaty o btedach w dzienniku btedéw. Mozna zapisa¢

maksymalnie 99 komunikatow o btedach. Jesli dziennik btedow zapetni sie, {j.
zostanie zapisanych 99 komunikatow o btedach, kolejna usterka spowoduje
automatyczne usuniecie najstarszego komunikatu.

Menu dziennika btedow zawiera nastepujgce informacje:

e Numer btedu

e Data wystagpienia btedu

e Godzina wystgpienia btedu

e Urzadzenie, w ktorym wystgpit btad
* Kod zarzgdzania btedem

ERROR LOG

Index Date Time Unit Error
1 080917 11:24:13 8 19
2 080918 10:24:18 8 17

Lost contact with wire feeder

DELETE I VIEW

TOTAL

DELETE ‘I ALL ‘I UPDATE

10.1.1 Urzadzenia

1 = chtodnica 4 = przystawka zdalnego sterowania
2 = zrédto pradu 5 =modut AC
3 = podajnik drutu 8 = panel sterowania

bi230 -63 -




10.1.2 Objasnienia kodéw biedéw

Ponizej podano kody zarzgdzania usterkami, ktére uzytkownicy mogg naprawiac
samodzielnie. W przypadku innych kodow nalezy wezwac technika serwisu.

Kod |[Opis
bledu

1 Biad pamieci programu (EPROM)
Pamig¢ programu jest uszkodzona.
Ten btad nie wylgcza zadnej funkciji.

Dziatanie: Uruchom urzgdzenie ponownie. Je$li btad wystepuje nadal, wezwij technika
Serwisu.

2 Btad mikroprocesora pamieci RAM
Mikroprocesor nie moze odczytac/ zapisa¢ do pamieci wewnetrzne;j.
Ten btad nie wylgcza Zzadnej funkciji.

Dziatanie: Uruchom urzgdzenie ponownie. Je$li btad wystepuje nadal, wezwij technika
Serwisu.

3 Biad pamieci zewnetrznej RAM
Mikroprocesor nie moze odczytac/ zapisa¢ do pamieci zewnetrzne;.
Ten btad nie wylgcza Zzadnej funkciji.

Dziatanie: Uruchom urzgdzenie ponownie. Je$li btad wystepuje nadal, wezwij technika
Serwisu.

4 Niskie zasilanie 5 V
Napiecie zasilania jest zbyt niskie.
Biezgcy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢ wznowiony.

Dziatanie:Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac¢ urzgdzenie. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

5 Przekroczenie limitu napiecia posredniego DC

Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie. Napiecie moze by¢ zbyt wysokie w wyniku
powaznych przebiegdw przejsciowych w zasilaniu sieciowym lub stabego zasilania
(wysoka indukcyjno$¢ zasilania lub brak fazy).

Zrédto pradu zostato zatrzymane i nie mozna go uruchomié.

Dziatanie: Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac¢ urzgdzenie. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

6 Wysoka temperatura
Zadziatat wytgcznik termiczny.

Biezgcy proces spawania zostat zatrzymany i nie mozna go uruchomic¢ ponownie do chwili
zresetowania wylgcznika.

Dziatanie: Sprawdz, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzacego nie sg zablokowane lub
zatkane brudem. Sprawdz uzywany cykl pracy, aby upewnic sie, ze urzadzenie nie jest
przecigzane.

7 Wysoki prad pierwotny
Zrodto pradu pobiera zbyt duzo pradu z napiecia DC, ktére go dostarcza.
Zrédto pradu zostato zatrzymane i nie mozna go uruchomié.

Dziatanie: Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac¢ urzgdzenie. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

12 Blad komunikacji (ostrzezenie)
Obcigzenie magistrali systemowej CAN jest chwilowo zbyt wysokie.
Mozliwe, ze zrédto pradu lub podajnik drutu utracity kontakt z panelem sterowania.

Dziatanie: Sprawdz, czy wszystkie urzadzenia sg prawidtowo potgczone.
Jesli btad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.
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Kod
bledu

Opis

14

Blad komunikacji
Magistrala systemowa CAN chwilowo nie dziata z powodu zbyt duZzego obcigzenia.
Biezgcy proces spawania zostaje zatrzymany.

Dziatanie: Sprawdz, czy wszystkie urzadzenia sg prawidtowo potgczone. Wylgcz
zasilanie sieciowe, aby zresetowac urzadzenie. Jesli blgd wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

15

Komunikaty zostaly utracone

Mikroprocesor nie moze wystarczajgco szybko przetwarza¢ nadchodzacych informacji, co
prowadzi do ich utraty.

Dziatanie: Wytgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowaé urzadzenie. Jesli usterka wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

17

Brak komunikacji z innym urzadzeniem

Biezgce czynnosci zostang zatrzymane i nie mozna bedzie rozpoczaé spawania.
Przyczyng btedu moze by¢ przerwany obwod w potgczeniu (np. w kablu CAN) miedzy
modutem danych spawania i innym urzgdzeniem. Okre$lone urzadzenie jest wySwietlane
w dzienniku btedow.

Dziatanie: Sprawdz kable CAN. Je$li blad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

19

Blad zasilanej bateria pamieci danych RAM

Spadek napigcia baterii

Dziatanie: Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowa¢ urzgdzenie. Panel sterowanie
zostanie zresetowany. Ustawienia bedg wyswietlane jezyku angielskim, tj. MIG/MAG,

SHORT/SPRAY, Fe, CO2, 1,2 mm.
Jesli bfad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

22

Przepetnienie bufora transmisji

Panel sterowania nie jest w stanie wystarczajgco szybko przekazywac informacji innym
urzgdzeniom.

Dziatanie: Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac¢ urzgdzenie.

23

Przepetnienie bufora odbiorczego

Panel sterowania nie jest w stanie wystarczajgco szybko przetwarzaé informacji od innych
urzadzen.

Dziatanie: Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac¢ urzgdzenie.

25

Niezgodny format danych spawania

Proba zapisania danych spawania w pamieci USB. Pamie¢ USB posiada inny format
danych, niz pamie¢ danych spawania.
Dziatanie: Uzyj innej pamieci USB.

26

Biad programu

Co$ przeszkodzito procesorowi w wykonywaniu jego normalnych zadarn w programie.
Nastgpi ponowne, automatyczne uruchomienie programu. Biezgcy proces spawania
zostanie zatrzymany. Ta usterka nie wytgcza zadnej funkcji.

Dziatanie: Przejrzyj ustawienia programéw spawania podczas spawania. Jeéli btad
wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

28

Utrata danych programu
Wykonywanie programu nie dziata.

Dziatanie: Wylgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac¢ urzgdzenie. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

40

Niezgodne urzadzenia
Podtagczono nieprawidtowy podajnik drutu. Start jest niemozliwy.
Dziatanie: Podtgcz prawidtowy podajnik drutu.

54

Minat termin przegladu
Minat termin przegladu dotyczgcy wymiany kohcodwki kontaktowe;.
Dziatanie: Wymieh konncéwke kontaktowg
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Kod |Opis
bledu

60 Blad komunikacji

Magistrala systemowa CAN chwilowo nie dziata z powodu zbyt duZzego obcigzenia.
Biezgcy proces spawania zostaje zatrzymany.

Dziatanie: Sprawdz, czy wszystkie urzadzenia sg prawidtowo potgczone. Wylgcz

zasilanie sieciowe, aby zresetowac urzadzenie. Jesli blgd wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

64 Przekroczony limit wartosci pomiarow

Wartosci pomiaréw przekroczyty swoje limity.

Dziatanie: Sprawdz, czy limit zostat ustawiony prawidtowo. Sprawdz réwniez jako$¢
spoiny.

10.2 Eksport/Import

Menu gtéwne — Narzedzia — Eksport / Import

W menu Eksport / Import mozna przesyta¢ informacje do i z panelu sterowania za
pomocg pamieci USB.

Mozna przesyta¢ nastepujgce informacje:

e Zestawy danych spawania Eksport / Import
e Ustawienia systemowe Eksport / Import
e Limity konfiguraciji Eksport / Import
e Limity parametréw Eksport / Import
e Dziennik btedow Eksport
e Dziennik funkcji dokumentacyjnych  Eksport
e Statystyka produkcji Eksport
e Linie synergiczne Eksport / Import
e Ustawienia podstawowe Eksport / Import

Wt6z pamie¢ USB. Informacje na temat wktadania pamieci USB znajdziesz w
rozdziale 2.3. Wybierz wiersz zawierajgcy informacje, ktore chcesz przesta¢. Nacisnij
EKSPORT (EXPORT) lub IMPORT (IMPORT), w zaleznoéci od tego, czy informacje
majg by¢ eksportowane czy importowane.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I IMPORT ‘I ‘I ‘I QuUIT
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10.3 Menedzer plikéw

Menu gtéwne — Narzedzia — Menedzer plikow

W menedzerze plikbw mozna przetwarzac informacje w pamieci USB (C:).
Menedzer plikbw umozliwia reczne usuwanie i kopiowanie danych spawania i
danych dokumentacyjnych.

Po wiozeniu pamieci USB, na wyswietlaczu pojawi sie podstawowy folder pamieci,
jesli nie wybrano jeszcze innego folderu.

Panel sterowania zapamietuje miejsce ostatniego uzywania menedzera plikdw, wiec
wraca sie w to samo miejsce w strukturze plikbw.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

Funkcja INFO (INFO) stuzy do sprawdzania dostepnej ilosci miejsca w pamieci.
Informacje aktualizuje sie naciskajgc klawisz AKTUAL. (UPDATE).

Aby usungg, zmieni¢ nazwe, utworzy¢ nowy folder, skopiowac lub wklei¢, nacisnij
klawisz ZMIEN (ALT.). Pojawi sie lista dostepnych opcji. Jesli zostanie wybrane (..)
lub folder, mozna tylko utworzy¢ nowy folder lub wklei¢ uprzednio skopiowany plik.
Po zaznaczeniu pliku zostang dodane opcje ZMIEN NAZWE (RENAME), KOPIUJ
(COPY) lub WKLEJ (PASTE), jesli wczesniej skopiowano plik.

FILE MANAGER

Wybierz folder lub plik i

naciénij ZMIEN (ALT). WeldData

(ZMIEN) NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml

~Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT
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Ta lista pojawia sie po naciénieciu klawisza ZMIEN COPY

(ALT.). PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Usuwanie pliku/ folderu
Zaznacz plik lub folder, ktéry chcesz usungé i naciénij ZMIEN (ALT). (ZMIEN)

Zaznacz USUN (DELETE) i naciénij ENTER. DELETE
RENAME

NEW FOLDER

Plik/ folder zostat usuniety. Przed usunieciem folderu nalezy go oproznic, tzn.
usung¢ zawarte w nim pliki.

10.3.2 Zmiana nazwy pliku/ folderu
Zaznacz plik lub folder, ktérego nazwe chcesz zmienié i nacisnij ZMIEN (ALT).

Zaznacz ZMIEN NAZWE (RENAME) i naciénij ENTER.| DELETE
RENAME

NEW FOLDER

Na wyswietlaczu pojawi sie klawiatura. Uzyj lewego pokretta do zmiany wiersza i
klawiszy strzatek do poruszania sie w lewo i w prawo. Zaznacz znak/ funkcje, ktérych
chcesz uzyc€ i nacisnij ENTER.

10.3.3 Tworzenie nowego folderu
Zaznacz, gdzie chcesz utworzy¢ nowy folder i naci$nij ZMIEN (ALT). (ZMIEN)

Zaznacz NOWY FOLDER (NEW FOLDER) i nacisnij DELETE
ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Na wyswietlaczu pojawi sie klawiatura. Uzyj lewego pokretta do zmiany wiersza i
klawiszy strzatek do poruszania sie w lewo i w prawo. Zaznacz znak/ funkcje, ktérych
chcesz uzyc€ i nacisnij ENTER.

10.3.4 Kopiowanie i wklejanie plikéw
Zaznacz plik, ktéry chcesz skopiowa¢ i naci$nij ZMIEN (ALT). (ZMIEN)

Zaznacz KOPIUJ (COPY) i nacisnij ENTER. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Ustaw kursor w folderze, do ktérego chcesz
skopiowac plik i nacisnij ZMIEN (ALT.).
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Zaznacz WKLEJ i nacisnij ENTER. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopia zostaje zapisana jako Copy of + oryginalna nazwa, np. Copy of
WeldData.awd.

10.4 Edycja limitow konfiguraciji

Menu gtéwne — Narzedzia — Edycja limitéw konfiguracji

W tym menu ustawia sie wtasne maks. i min. wartosci roznych metod spawania.
Limity nie mogg by¢ wyzsze ani nizsze od wartosci, dla ktérych zwymiarowano
zrodto pradu. Istnieje 50 miejsc zapisu. Zaznacz wiersz pustego miejsca zapisu i
nacisnij ENTER. Wybierz proces (MIG/MAG, MMA, TIG) i naci$nij ENTER. W
przypadku MIG/MAG, mozna wybra¢ maks. i min. wartosci napiecia i predkosci
podawania drutu.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 8.0V
- MAX 60.0 V
WIRE SPEED

- MIN 0.8 M/MIN
- MAX 25.0 M/MIN

STORE ‘I AUTO ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT

W przypadku MMA i TIG mozna zmieni¢ maks. i min. wartosci natezenia pradu.

SETTING LIMITS

2o - 3324 AP

I N N TS

Kiedy wartosci wymagajg regulacji, nacisnij ZAPISZ (STORE). Kiedy pojawi sie
pytanie, czy wartosc¢ limitu ma zosta¢ zapisana w wybranym miejscu zapisu, nacisnij
NIE (NO) lub TAK (YES). Wartosci miejsca zapisu mozna zobaczy¢ pod linig u dotu
ekranu. W tym przypadku miejsce zapisu 2 dla wartosci limitdw MMA to 20 - 394 A.

Funkcja AUTO (AUTO) umozliwia automatyczne ustawianie limitdw zgodnie z
limitami ustawionymi dla kazdej metody spawania.
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Kiedy pojawi sie pytanie, czy limity konfiguracji majg zosta¢ ustawione
automatycznie, nacisnij NIE (NO) lub TAK (YES), a nastepnie ZAPISZ (STORE), jesli
chcesz zachowac ustawienie.

10.5 Edycja limitow parametréw

Menu gtéwne — Narzedzia — Edycja limitéw parametréw

W tym menu ustawia sie wtasne wartosci parametrow dla r6znych metod spawania.
Istnieje 50 miejsc zapisu. Zaznacz wiersz pustego miejsca zapisu i nacisnij ENTER.
Zaznacz proces, naciskajgc ENTER. Nastepnie wybierz z listy proces spawania i
ponownie nacisnij ENTER.

Mozna wybra¢ nastepujgce wartosci:

Metoda MIG/MAG

e napiecie: min., maks., min. Srednie, maks. Srednie

* natezenie prgdu: min., maks., min. srednie, maks. srednie

e moc: min., maks., min. Srednie, maks. Srednie

e prad podajnika drutu: min., maks., min. Srednie, maks. srednie

Wskazowka: Aby zapobiec problemom z podawaniem, szczegolnie w przypadku
spawania zrobotyzowanego, zaleca sie podanie wartosci maks. pradu silnika podajnika
drutu. Wysoki prad silnika wskazuje na problemy z podawaniem. Aby poda— prawidtowg
wartos— maks., nalezy przeanalizowa—- prad silnika z miesiecznego okresu spawania.
Nastepnie mozna uzyska— wiasciwg wartos— maksymalna.

Metody MMA i TIG

e napiecie: min., maks., min. Srednie, maks. Srednie

* natezenie prgdu: min., maks., min. srednie, maks. srednie
* moc: min., maks., min. srednie, maks. srednie

Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg jednego z pokretet z prawej strony i nacisnij
ZAPISZ (STORE).

W oknie dialogowym pojawi sie pytanie, czy chcesz zapisa¢ wybrane miejsce zapisu.
Nacisnij TAK (YES), aby zapisa¢ wartos¢. WartoSci miejsca zapisu mozna zobaczyc¢
pod linig u dotu ekranu.

MEASURE LIMITS

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

24.0 - 34.0 VOLT, 90 - 120 AMP
2000 - 3000 Kw
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Funkcja AUTO (AUTO) umozliwia automatyczne ustawianie limitdw zgodnie z
ostatnio uzywanymi wartosciami parametréw.

Kiedy pojawi sie pytanie, czy warto$ci parametrow majg zosta¢ ustawione
automatycznie, nacisnij NIE (NO) lub TAK (YES), a nastepnie ZAPISZ (STORE), jesli
chcesz zachowac ustawienie.

10.6 Statystyka produkciji

Menu gtéwne — Narzedzia — Statystyka produkcji

Statystyka produkcji stuzy do $ledzenia catkowitego czasu jarzenia sig tuku,
catkowitej ilosci zuzytych materiatoéw i liczby spawan od ostatniego zerowania. Sledzi
ona rowniez czas jarzenia sie tuku i ilo§¢ materiatdw zuzytych w ostatnim spawaniu.
W celach informacyjnych wyswietlana jest takze obliczona dtugo$¢ stopionego drutu
oraz godzina ostatniego zerowania.

Liczba spawan nie ulega zwiekszeniu, jesli czas jarzenia sie tuku byt krétszy niz 1
sekunda. Z tego powodu nie jest wyswietlana ilo§¢ zuzytego materiatu w krotkim
spawaniu tego typu. Jednak zuzycie materiatu i czas sg uwzglednione w tgcznym
zuzyciu materiatu i czasie jarzenia sie tuku.

PRODUCTION STATISTICS

LAST WELD TOTAL
ARC TIME Os Os
ZU YCIE DRUTU Og Og
NA PODSTAWIE 0g/m
LICZBA SPOIN 0
LAST RESET 081114 08:38:03

RESET ‘I UPDATE ‘I

Nacisniecie klawisza WYZERUJ (RESET) spowoduje wyzerowanie wszystkich
licznikow. Data i godzina podajg ostatnie zerowanie.

Jesli nie wyzerujesz licznikbw, wszystkie zostang wyzerowane automatycznie, kiedy
jeden z nich osiggnie warto§¢ maksymalnag.

Maksymalne wartosci licznikow

Czas 999 godzin, 59 minut, 59 sekund
Waga 13 350 000 graméw
llos¢ 65 535

Zuzycie materiatu nie jest liczone w przypadku uzywania indywidualnych linii synergicz
nych klienta.
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10.7 Funkcje dokumentacyjne

Menu gtéwne — Narzedzia — Funkcje dokumentacyjne

Funkcje dokumentacyjne $ledzg rozne ciekawe dane spawania dla poszczegdinych
spawan.

Sq to:

e (Czas rozpoczecia spawania.

e (Czas trwania spawania.

e Maksymalne, minimalne i Srednie natezenie pragdu podczas spawania.
 Maksymalne, minimalne i Srednie napiecie podczas spawania.

e Maksymalna, minimalna i Srednia moc podczas spawania.

Aby obliczy¢ doprowadzone ciepto, zostaje zaznaczone wybrane spawanie. Przejrzy;j
spawania za pomocg prawego gornego pokretta (#) i ustaw dtugos¢ spoiny nizszym
pokrettem (*). Nacisnij klawisz AKTUAL. (UPDATE), aby modut spawania obliczyt
doprowadzone ciepto dla wybranej spoiny.

W wierszu u dotu ekranu wyswietlana jest liczba spawan od ostatniego zerowania.
Mozna zapisac informacje dotyczagce maksymalnie 100 spawan. W razie
przekroczenia 100 spawan, pierwsze zostaje zastgpione. Spawanie musi trwacé
dtuzej niz sekunde, aby zostato zarejestrowane.

Ostatnie zarejestrowane spawanie jest wySwietlane na ekranie, cho¢ mozna rowniez
przegladac¢ inne zarejestrowane spawania. Wszystkie dzienniki zostajg usuniete,
kiedy nacisniesz klawisz WYZERUJ (RESET).
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Opis harmonogramu danych spawania

Kazdy harmonogram danych spawania moze mie¢ krotki opis. W menu USTAW.
(SET) i EDYTUJ OPIS (EDIT DESCRIPTION), mozna wpisa¢ 40-znakowy opis
dopiero co wywotanego harmonogramu danych spawania, uzywajgc zintegrowane;j
klawiatury. Biezgcy opis mozna réwniez zmieni¢ lub usungg.

Jesli zazgdany harmonogram posiada opis, jest to zaznaczone w oknach menu
PAMIEC (MEMORY), PARAM. (MEASURE) i ZDALNE STEROWANIE (REMOTE),
zamiast parametrow danych spawania.

10.7.1 Zapis danych dokumentacyjnych

Menu giéwne — Narzedzia — Eksport / Import
Pliki tworzone w panelu sterowania sg zapisywane w formacie xml. Aby mozna byto
korzysta¢ z pamieci USB, nalezy jg sformatowac jako FAT. Panel sterowania moze

by— uzywany z oprogramowaniem WeldPoint firmy ESAB, ktore nalezy zamawia-
oddzielnie.

Umies¢ pamie¢ USB w panelu sterowania, patrz rozdziat 10.3 "Menedzer plikow".

EXPORT/IMPORT

Wybierz DZIENNIK WELD DATA SETS
DANYCH SPAWANIA |SYSTEM SETTINGS
(QUALITY FUNCTION | SETTING LIMITS

LOG), nacisnij MEASURE LIMITS
EKSPORT (EXPORT). |ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I ‘I ‘I ‘I QuUIT

Caty zestaw danych dokumentacyjnych (informacje o 100 ostatnich spawaniach),
ktore sg zapisane w panelu sterowania, zostang zapisane w pamieci USB.

Plik znajduje sie w folderze QData. Folder QData tworzony jest automatycznie przy
podtgczaniu pamieci USB.
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10.8 Dane synergiczne uzytkownika

Menu gtéwne —+ Narzedzia —+ Dane synergiczne uzytkownika

Mozna tworzy¢ wtasne linie synergiczne powigzane z predkoscig podawania drutu i
napieciem. Maksymalnie mozna zapisac dziesiec¢ takich linii synergicznych.

Nowa linie synergiczng tworzy sie w dwoch krokach:

1. Zdefiniuj nowg linie synergiczng, podajgc liczbe wspdétrzednych napiecia/
predkosci podawania drutu - patrz punkty A-D na ponizszym wykresie:

Napiecie

» Podawanie drutu

2. Okres$l kombinacje drutu/ gazu, ktérej ma dotyczy¢ linia synergiczna.
10.8.1 Okresl wspoétrzedne napiecia/ drutu

Do utworzenia linii synergicznej dla metody spawania tukiem zwarciowym/
natryskowym wymagane sg cztery wspétrzedne; dla metody pulsacji wymagane sg
dwie wspotrzedne. Nastepnie zapisz te wspoétrzedne pod oddzielnymi numerami
danych spawania w pamieci danych spawania.

tuk zwarciowy/ natryskowy

*  WysSwietl menu gtowne i wybierz metode ZWARCIOWY/ NATRYSKOWY dla
MIG/MAG.

 Wprowadz wymagane wartosci napiecia i predkosci podawania drutu dla
pierwszej wspotrzedne;.

e Wyswietl menu PAMIEC (MEMORY) i zapisz pierwszg wspotrzedng pod
dowolnym numerem.

e Cztery wspoéirzedne dla linii metody zwarciowej/ natryskowej mozna zapisa¢
jako dowolne numery. Fabrycznie zostaty one zapisane jako numery 96, 97,
98 99.

Wyzszy numer danych spawania powinien zawiera¢ wyzsze wartosci
napiecia_i predkosci podawania drutu, niz poprzedzajgcy go numer danych
spawania.

Parametry spawania dotyczace indukcyjnosci i rodzaj sterowania muszg
mie¢ jednakowg wartoS¢ we wszystkich czterech numerach danych
spawania.

e Okresl liczbe wymaganych wspotrzednych, a nastepnie przejdz do rozdziatu
10.8.2 "Okreslanie prawidtowej kombinacji drutu/ gazu".
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Pulsacja

Wyswietl menu gtbwne i wybierz metode Z PULSEM dla MIG/MAG.
Wprowadz wymagane wartosci napiecia i predkosci podawania drutu dla
pierwszej wspotrzedne;.

Wyswietl menu PAMIEC (MEMORY) i zapisz pierwszg wspotrzedng pod
dowolnym numerem.

e  Wyzszy numer danych spawania powinien zawieraC wyzsze wartosci

napiecia, predkosci podawania drutu, czestotliwosci pulsu, amplitudy pulsu i
pradu bazy, niz poprzedzajgcy go numer danych spawania.

Parametry spawania dotyczgce czasu pulsu, Ka, Ki i "Slope" muszg miec
Jjednakowg wartos¢ w obu numerach danych spawania.

Okresl liczbe wymaganych wspotrzednych, a nastepnie przejdz do rozdziatu
10.8.2 "Okreslanie prawidtowej kombinacji drutu/ gazu".

10.8.2 Okreslanie prawidtowej kombinacji drutu/ gazu

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES
Ustaw kursor w wierszu | TYP DRUTU Fe
TYP DRUTU (WIRE SHIELDING GAS CcO2
TYPE) i naci$nij WIRE DIMENSION 0.6 mm
ENTER. SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 98
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4 99

Wybierz opcje wyswietlang na liscie i nacisnij Fe |
ENTER. Ss 18%Cr 8%Ni |

W ten sam sposob wybierz GAZ OSLONOWY Cco2 |
(SHIELDING GAS) i naciénij ENTER. Ar 18%CO02 |

STORE ‘I DELETE ‘I

Ss duplex |
Al Mg

Al Si

Metal cored Fe

Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2
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W ten sam spos6b wybierz SREDNICA DRUTU 0.6 mm |
(WIRE DIMENSION) i nacisnij ENTER. 0.8 mm |
1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Zaznacz wiersz 1. HARM. PROJEKTU SYNERG. (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE
1) i naciénij ZAPISZ (STORE).

Operacja zostata zakonczona - linia synergiczna zostata zdefiniowana.

UWAGA! Dla kazdej pulsacji wymagana jest odpowiednia synergia zwarciowa/
natryskowa.

Podczas tworzenia nowej linii synergicznej dla metody z pulsem, zawsze zostanie
wyswietlone ostrzezenie o braku odpowiedniej linii dla metody spawania tukiem
zwarciowym/ natryskowym. Tres¢ ostrzezenia: OSTRZEZENIE! Brak odpowiedniej
linii synergicznej dla metody zwarciowej/ natryskowey.

10.8.3 Tworzenie wlasnej opcji drutu/ gazu

Liste opcji drutu/ gazu mozna rozszerzy¢ o maksymalnie dziesie¢ wtasnych opcji. U
dotu kazdej listy znajduje sie pusty wiersz (---). Ustawiajgc kursor w tym wierszu i
naciskajgc ENTER mozna uzyskac¢ dostep do klawiatury i wpisywac wtasne opcje.

Zaznacz wiersz --- i nacisnij ENTER. Ar15%C02
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C02 |

Klawiature panelu sterowania obstuguje sie w nastepujacy sposéb:

e Ustaw kursor na zgdanym znaku za
pomocq lewego pokretta i klawiszy
strzatek. Nacisnij ENTER. Wpisz w
ten sposdb petne wyrazenie, ktére
moze zawiera¢ maksymalnie 16
znakow.

KEYBOARD

BCMAE 180

e Naci$nij GOTOWE (DONE). Nazwa
opcji bedzie widoczna na liscie. —|—> | SHEnL

Usuwanie nazwanej opcji przebiega nastepujaco:

e Zaznacz swojg opcje drutu/ gazu na odpowiednie;j liscie.
« Nacisnij klawisz USUN (DELETE).

UWAGA! Nazwanej opcji drutu/ gazu nie mozna usungc, jesli stanowi czesc¢ zestawu
danych spawania, ktory znajduje sie obecnie w pamieci roboczej.
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10.9 Kalendarz

Menu gtéwne —+ Narzedzia —+ Kalendarz

Tutaj ustawia si¢ date i godzine. PATE & TIME o

Wybierz wiersz, ktory chcesz ustawic: rok,
miesigc, dzien, godzina, minuty i sekundy. Ustaw
prawidtowg wartoS¢ za pomoca pokretet po
prawej stronie. Nacisnij USTAW. (SET).

cOoS100s as:11:47

10.10 Konta uzytkownikéw 1 1

Menu gtéwne — Narzedzia —+ Konta uzytkownikow

Moze sie zdarzy¢, ze ze wzgledu na jakoS¢ bedzie nam zalezato, aby Zrodto pradu
nie mogto by¢ uzywane przez osoby nieupowaznio

UEER ACCOUNTE

W tym menu rejestruje sie nazwe uzytkownika, iy I
USEE FASS ED

poziom dostepu i hasto. USER ArCoOH

Wybierz NAZWA UZYTKOWNIKA (USER NAME) i
nacisnij ENTER. Przewin do pustego wiersza i
nacisnij ENTER. Wpisz nowg nazwe uzytkownika
na klawiaturze za pomocg lewego pokretta,
klawiszy strzatek i klawisza ENTER. Maksymalnie
mozna utworzy¢ 16 kont uzytkownikéw. W plikach danych dokumentacyjnych bedzie
widac, ktorzy uzytkownicy wykonali okreslone spawanie.

W menu POZIOM DOST,PU (ACCOUNT LEVEL) wybierz:

oeere ] |

e Administrator

petny dostep (mozliwos— dodawania nowych uzytkownikow)
e Starszy uzytk.

dostep do wszystkiego oprocz:

e Blokada

e Dwa podajniki drutu

e Kalendarz

e Konta uzytkownikow
e Zwykly uzytk.

dostep do w menu Parametry

W wierszu HASE.O UZYTKOWNIKA (USER PASSWORD) wpisz hasto za pomocg
klawiatury. Po wigczeniu zrodta pradu i panelu sterowania zostaniesz poproszony o
wpisanie swojego hasta.

Jesli zrezygnujesz z tej funkcji i zdecydujesz sie udostgpni¢ zrodto pradu i panel
sterowania wszystkim uzytkownikom, wybierz WYL. KONTA UZYTKOWNIKOW
(USER ACCOUNTS OFF).
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10.11 Informacje o urzadzeniu

Menu gtéwne —+ Narzedzia — Informacje

o urzadzeniu

W tym menu mozna przegladac¢ nastepujgce informacje:

e ID urzadz.
 IDwezta
2 = zrodto pradu
3 = podajnik drutu
8 = panel sterowania
* Wersja oprogramowania

UNIT INFORMATION

Machine ID Node ID Software Version
44 8 1.00A
23 2 2.00A
5 6 1.18A

PEK CONTROLLER

‘I QuUIT

11

ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

wymienionym normom.

U8, sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowa i europejska
norma 60974-1i 60974-10. Obowigzkiem jednostki serwisowej dokonujacej
serwisu lub naprawy, aby upewni¢ sie, ze produkt w dalszym ciaggu odpowiada

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy

ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).
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U8,

Struktura menu

MIG/MAG

Process
MIG-"MAG Method

Phase - Method
Wire type

Shielding gas
Wire diameter
Configuration
Tools

FAST
MEMORY MODE
‘ Superpulse Qset

Short/Spray Pulse

MIG/MAG

RCESS HIG G

Voltage Stop data Wire speed
Wire speed Wire speed Wire speed - crater fill Inductance
Inductance Pulse current Pulse current - pinch off pulse Control type
Control type Pulse time Pulse time - burn back time Start data
Synergic Mode Pulse frequency Pulse frequency - gas postflow -gas preflow
Start data Background current Background current  Setting limits -creep start
- gas preflow Slope Slope Spot welding Stop data
- creep start Synergic Mode Inductance Edit description -pinch off pulse
- hot start Internal constants Control type -burn back time
- touch sense -Ka Synergic Mode -gas post flow
Stop data -Ki Phase weldtime Setting limits
- crater fill Start data Internal constants Measure limites
- pinch off pulse - gas preflow -Ka Spot welding
- burn back time - creep start -Ki Edit description
- gas postflow - hot start Start data
Setting limits - touch sense - gas preflow
Measure limits Stop data - creep start
Spot welding - crater fill - hot start
Edit description - burn back time - touch sense

- gas postflow
Setting limits
Measure limits
Spot welding
Edit description
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MMA

Process
MMa Method

U Electrode type
Electrode diameter
Configuration
Tools

* Not imple-
mented yet

MMA AC *

(PED

FETHD
ECECTRODE DTHENSTON
CONFICURATIONR
TOOLSK

Lot Jeoweloon ] %] |

Current

Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description

80

MMA_AC
PRI
A —
ELECTRNOE DIMENSION
CONF [GURAT LOHK
TaoLsr

[
SET MEASLIRE § MEMORY MODE.

Current

Arc force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

- hot start duration
- hot start amplitude
Setting limits
Measure limits
Edit description
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U8,

START METHOD

GUM TRIGGER MODE
COMF IGURAT IOHK
TOaLSe

HF=START
4-5TROKE

Process

Method

Start method
Gun trigger mode
Configuration
Tools

* Not imple-
mented yet

TIG
Constant |

CONSTANT T

5 % = FAST
SET  JMEASURE § MEMORY § MODE

Current

Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

TIG
Pulsed |

TIG PULSE

Lot Jeswef e [ HE] ]

Current
Background current
Pulse time
Background time
Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

TIG

Constant
AC*

Lt Josseene [RE] |

Current

Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas post flow
Preheating
Frequency
Balance

Offset

Setting limits
Measure limits
Edit description
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TIG
Pulsed |AC*

TIG AC PULSE

Pl
T i
U TRIGGER hOOE 4-5TROKE
EOF IEIRATION

fodLse

L Jeoselom ] BT ]

Current

Slope up time

Slope down time
Gas preflow

Gas post flow
Preheating
Frequency

Balance

Offset

Pulse periods
Background current
Background periods
Background balance
Background frequency
Background offset
Setting limits
Measure limits

Edit description
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U8,

GOUGING

coucine |[|Process
- s || E'ectrode diameter
; Configuration
Tools

QOE DAk
COMNF IGURATIONe
TOOLEe

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Edit description

Edition 100802
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U8,

Configuration

[M1G/mMac

WIRE TYPE

SHIELDIMG GRS
WIRE DTHERZT O
U?TFIEUEHTIUHP

MEMORY

CONFIGURATION - TOOLS
MIG/MAG
PROCESS MIG-MAG
H%EED%’PE SHI:IF:TfSF'Rllg‘r'
=
SHIELDING Gag COE Process
Ul Hl] =
COMF IGURET LOHK Method
s Wire Type
Shielding Gas
Wire diameter
MERSURE Configuration
Tools
| Tools
MIG-MAG
sma%éﬁgﬁ HETHAD SHORTEPRAY
WIRE TYFE Fe
SHIELDING GRS coz
WIRE DIMEHSION 0.9 mm

Language

Code lock

Remote controls
MIG/MAG defaults
-gun trigger mode
-4-stroke configuration
-soft keys configuration
-volt.measure in pulsed
-AVC feeder

-release pulse

MMA defaults

-droplet welding

Fast mode soft buttons
Double start sources
Panel remote enable
Auto save mode

|
Trigger welddata switch
Multiple wire feeders
Quality functions
Maintenance
Unit of length
Measure value frequency
Register key
Error category config

Error log
Export/import

-weld data sets
-system settings
-setting limits
-measure limits
-error log

-quality function log
-production statistics
-synergic lines
-basic settings

File manager
Setting limit editor
Measure limit editor
Production statistics
Quality functions
User defined synergic data
Calendar

User accounts

Unit information

Edition 100802
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U8,

Functional differences

Functions U8, Basic U8, Plus
Super Pulse No Yes
Limit editor Yes Yes
File manager No Yes
Auto save mode No Yes
Release pulse Yes Yes

Synergic lines

Basic package = 92 lines

Complete no of available lines

User defined synergic data

No

Yes

Production statistics

No

Yes
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Kombinacje drutu i gazu

U8, Basic - MIG/IMAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COo 08 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO5 08 1.0 12 16*
Ar + 8% COo 08 10 1.2 1.6*
Ar + 23% COo 08 10 1.2 1.6*
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 10 1.2 1.6*
Magnesium-alloyed Ar 1.0 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium wire | Ar 1.0 1.2 1.6*
(AISi) Ar + 50% He 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire (Fe) |Ar+ 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Ar+ 8% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Rutile flux cored wire (Fe) Ar + 18% COo 1.2 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire (Fe) COo 1.2 1.4* 1.6*
Ar +18% COo 1.2 14 1.6*
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% Oy 1.2
Ar+18% COo 1.2
Ar + 2% COo 1.2
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar + 1%0, 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002¢c, 5000i, 5002c, 6502¢c
U8, Basic - MIG/IMAG welding with PULSE

Wire type

Shielding gas

Wire diameter (mm)

Low alloy or unalloyed wire
(Fe)

Ar + 18% CO»
Ar + 8% CO»

1.0 1.2 1.6*
1.0 1.2 1.6*

Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Magnesium-alloyed Ar 1.0 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium Ar 1,0 1.2 1.6*
wire (AISi) Ar + 50% He 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire Ar + 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 8% COy 12 1.4* 1.6*
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO5 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar+ 1% O 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U8, Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COo 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO, 08 09 1.0 12 16*
Ar + 2% O 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%07 + 5% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar + 8% COo 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 23% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 15% CO2 + 5%0, 08 09 10 1.2 1.6*
Ar +16% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% COo 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5% O 1.0 1.2
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 30%He + 1%0- 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 3%CO2 + 1%H> 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 32%He + 3%CO2+ 1% H, |0.8 09 1.0 1.2 1.6%
Stainless duplex wire Ar + 2% O 1.0
(Ss Duplex) Ar + 30%He +1%0, 1.0
Magnesium-alloyed Ar 09 10 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium wire | Ar 09 10 1.2 1.6*
(AISI) Ar + 50% He 09 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire (Fe) |Ar + 18% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Ar+ 8% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Rutile flux cored wire COs 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO, 12 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire COs 1.0 1.2 14* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO, 1.0 1.2 1.4* 1.6*
SELF-SHIELDING 1.2 1.6*
Stainless flux cored wire Ar + 18% CO» 1.2
(Ss) Ar+ 8% CO, 1.2
SELF-SHIELDING 1.6* 2.4*
Duplex rutile flux Ar + 18% CO» 1.2
cored wire (Ss)
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% O, 1.2
Ar+18% COo 1.2
Ar + 2% COo 1.2
Nickel base Ar + 50% He 0.9
Silicon bronze (CuSi3) Ar + 1%0, 1.0 1.2
Ar 1.0 1.2
Copper and aluminum wire Ar 1.0 1.2
(CuAl8) Ar + 1%0, 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002¢c, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U8, Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire | Ar + 18% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 2% O, 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%07 + 5% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 8% COo 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 23% COo 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar +16% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% COo 0.9
Ar + 5%0, 1.0 1.2
Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 30%He + 1%0- 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 3% CO2 + 1%H> 08 09 10 1.2 16
Ar + 32%He + 3%C0O2+ 1% H, |08 09 10 1.2 1.6
Stainless duplex wire Ar + 30%He + 1%0- 1.0
(Ss Duplex) Ar + 2%0, 1.0
Magnesium-alloyed Ar 08 09 10 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg) Ar + 50%He 1.2
Silicon-alloyed aluminium Ar 09 1,0 1.2 1.6*
wire (AISi) Ar + 50% He 09 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire Ar + 18% CO» 1.0 1.2 14* 1.6*
(Fe) Ar + 8% COy 1.0 1.2 1.4* 1.6
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO5 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Nickel base Ar 1.0 1.2
Ar + 50% He 09 1.0 1.2
Ar + 30% He + 2%H- 1.0
Ar + 30% He + 0.5%CO» 1.0
Silicon bronze (CuSi3) Ar+ 1% Oy 1.0 1.2
Ar 1.0 1.2
Stainless wire (13964) Ar + 8%0, 1.0Low 1.0HIGH
Copper and aluminum wire | Ar 1.0 1.2
(CuAI8) Ar + 1%05 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c

MMA welding

Electrode type

Electrode diameter (mm)

Basic
Rutile
Cellulose

25 32

1.6 2.0 25 3.2 4.0 45 5.0 5.6* 6.0*
16 20 25 3.2 40 45 50 5.6* 6.0 7.0*

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 5000i

Carbon, arc air

Electrode diameters (mm)4.0 50 6.0 8.0 10.0 13.0
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U8,

Numer zamoéwieniowy

Ordering no. Denomination
0460 820 880 Control panel Aristo™ U8, *
0460 820 881 Control panel Aristo™ U85 Plus *
0460 820 882 Control panel Aristo™ U85 Plus I/O *
0460 896 070 Instruction manual SE

0460 896 071 Instruction manual DK

0460 896 072 Instruction manual NO

0460 896 073 Instruction manual Fl

0460 896 074 Instruction manual GB

0460 896 075 Instruction manual DE

0460 896 076 Instruction manual FR

0460 896 077 Instruction manual NL

0460 896 078 Instruction manual ES

0460 896 079 Instruction manual IT

0460 896 080 Instruction manual PT

0460 896 081 Instruction manual GR

0460 896 082 Instruction manual PL

0460 896 083 Instruction manual HU

0460 896 084 Instruction manual CZ

0460 896 085 Instruction manual SK

0460 896 086 Instruction manual RU

0460 896 087 Instruction manual US

0460 896 089 Instruction manual EE

0460 896 090 Instruction manual LV

0460 896 091 Instruction manual Sl

0460 896 092 Instruction manual LT

0460 896 093 Instruction manual CN

0459 839 037 Spare parts list

* For functional differences, see page 84
The instruction manuals are available on the Internet at www.esab.com.
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U8,

Wyposazenie

Extension cable (connectors included)
75m12-poles ......... ... ... ... 0460 877 891

Adapter set 230 V AC /12 V DC, for control 0457 043 880
box ...

(for training with the control box disconnected

from the machine).

USB Memory stick Gb 2 0462 062 001

R0460 896/E100802/P90
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com
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