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Miga log funktion

Tilkgb af en Miga log-licens gor det muligt at gemme svejsedata pa SD-kortet og beregne “Heat Input” for

svejsningen, dvs. kJ/m.

For at gemme data pa SD-kortet skal der indseettes et tomt SD-kort eller et kort, hvor stien

/IMIGA_SW/SIGMA/LOG er oprettet.

Hvis kortet er helt tomt, oprettes der automatisk stien /MIGA_SW/SIGMA/LOG, hvor filer med svejsedata

gemmes.

Bemaeerk, at hvis der indsaettes et SD-kort, som indeholder software til opdatering af maskinen, og der samtidigt
er oprettet stien /MIGA_SW/SIGMA/LOG, vil maskinen benytte kortet til at gemme svejsedata pa og ikke blive

opdateret.

Der er plads til 50 stk log filer pa et SD-kort. Nar maks. antal filer pa SD-kortet er opnaet, vil en meddelelse
komme frem pa skaermen, og det vil sa veere ngdvendigt at flytte log-filerne fra SD-kortet til f.eks. en PC.

Hvis der ikke er indsat et SD-kort, vil log-filerne ikke blive gemt, og istedet for filnavnet i info-boks vises teksten

“NO SD-CARD"”
1. Hovedskazermen

Nar den tilkgbte Miga log-licens installeres pa svejse-

maskinen, vises der et graf-ikon i overste hgjre
hjerne pa hovedskeermen:
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Nar graf-ikonet K‘ﬁl er grat, er Miga log-funktionen
ikke aktiv, og der gemmes ikke til SD-kort.

Nar graf-ikonet M er gront, er Miga log-funktionen
aktiv, og svejsedata gemmes til SD-kort.
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2. Indstillinger

Indstillinger til Miga log og visning af data for sidste
svejsesem findes i menuen under “Statistics”.

Q Machine setup

Statistics

on @

Der findes 4 valgmuligheder i "Statistics” menuen:

e Visning af veerdier for sidste svejsesom, skaermen
"Miga log”.

e Miga log-funktion on/off

o Indstillinger for Miga log

6 Visning af tripteellere

Knappernes anvendelse gennemgas i det felgende:
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Miga log funktion

2.1 Skeermen Miga log

Ne

File:

Miga Log

Testo3

Info: TestInfo

weld time: Z21s

m length: 0.04 m

Heat input:

Program:

Yoltage:

Il e

"File” viser filnavnet pa den sidst gemte fil med
svejsedata. Filnavnet bestar af en valgfri tekst og et
fortlebende nummer, der automatisk bliver optalt
efter hver svejsning. Filnavnet kan sendres under
“Miga log settings”.

"Info” er en tekst, der kan bruges til at beskrive det
emne, der svejses. Teksten kan aendres under

“Miga log settings”.

"Weld time” er tiden for den sidste svejsning, malt
fra lysbuen teendes, til lysbuen slukkes.

"Travel speed” vises standard. Denne parameter er
fremforingshastigheden for braenderen og bruges
til beregning af "Heat input”.

Hvis der er indtastet en vaerdi under "Seam
length”, vises denne veerdi i stedet for "Travel
speed”. "Seam length” er svejsessmmens laengde
malt i meter og bruges til beregning af “Heat
input”

"Heat input” er den tilferte energi per meter
(kJ/m).

"Program” er det svejseprogram, der bruges til
svejsningen.

"Current” er den malte middelveerdi for stremmen
for hele svejsningen.

"Wire speed” er den malte middelveerdi for
tradhastigheden for hele svejsningen.

"Voltage” er den malte middelveerdi for
speendingen for hele svejsningen.

Knapper tilherende skaermbilledet:
o Retur til menu.
9 Indtastning af svejsesommens la&engde malt i

meter, som bruges til beregning af “"Heat input”.
Hvis der indtastes en veerdi her, benyttes veerdien
under “Travel speed” ikke. Dette er derfor et
alternativ til “Travel speed”. Se evt. neermere
under “Indstillinger for Miga log”.

@ sletter filen for den sidste svejsesem.

2.2 Miga log-funktion on/off

Ved tryk pa knappen \@ﬁ aktiveres Miga log-
funktionen, og graf-ikonet pa hovedskaermen skifter
til grent. Bemeerk at knappens ikon sendres til et

stopsymbol: 'y

Nar Miga log er aktiv, gemmes svejsemalinger pa

SD-kortet for hver 100ms. Der gemmes 2 filer for hver

svejsning:

- En .dat-fil med malinger af stream, speending,
tradhastighed og gasflow for hver 100ms.

- En .txt-fil der indeholder info om svejsemaskine
samt diverse gennemsnitsmalinger fra svejsningen.

Begge filer kan dbnes med et texteditor-program som

f.eks. Notesblok. Alternativt kan data importeres til fx.
Microsoft Excel.



Miga log funktion

2.3 Indstillinger for Miga log

Miga Log settings

File:

0.55 m/min

to 5D after:

ss factor:

Folgende kan indstilles:

2

3
4]

Fordefineret filnavn. | dette eksempel er filnavnet
indstillet til "Test”, og de filer, der gemmes pa
SD-kortet, vil derfor blive navngivet Test01, Test02
osv. Beskrivelse af menu til navngivning kan ses
under “Valg af jobnavn” i quickguide.

Uddybende informationstekst, der tilfgjes i
toppen af log-filen

Svejsebraenderens fremfeoringshastighed. Dette
input bruges til beregning af "Heat input” for
svejsningen og er seerlig hensigtsmaessig, hvis der
anvendes en robot eller tilsvarende opstilling,
der giver en konstant fremferingshastighed for
braenderen.

Tiden (min. 0,5 s.), der gar fra lysbuestart til der
gemmes malinger pa kortet.

Procesfaktoren. Denne faktor bruges til
beregning af heat input. For indstilling af den
korrekte vaerdi henvises til afsnittet “Beregning
af heat input”.

2.4 Tripteellere

Trip 1

Arc time: 32 min

Trip 2

Arc time:

@ (4] 'f' ire:

Der er to tripteellere i maskinen, som kan nulstilles
uafhaengigt af hinanden. Hver tripteeller viser
lysbuetiden, forbrugt maengde trad og forbrugt
maengde gas siden sidste nulstilling.

9 Nulstiller tripteeller 1

o Nulstiller tripteeller 2
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3. Efter svejsning

Hvis Miga log-funktionen er aktiv, vises dette skaerm-
billede efter endt svejsning:

Miga Log

File: Test03
Infa: Testlnfo
wteld time: 21ls
Seam length: 0.04 m
Heat input:
cCurrent: 1500 4
7.6 m/min

Wire speed:

Vaoltage:

Skeermbilledet er det samme, som vises under menuen
"Statistics” -> “Miga log”. Herfra er det muligt at
indtaste svejsessmmens laengde for beregning af
"Heat input”. De data, der gemmes i filen, opdateres,
nar svejsessmmens laengde andres.

Skaermen skifter automatisk til hovedskaermen efter
nogle sekunder, hvis en ny svejsning pabegyndes, eller
hvis encoderne benyttes.

4. Beregning af heat input

“Travel speed”

Hvis fremforingshastigheden “Travel speed” er storre
end 0, og angivelsen af svejsessmmen “Seam length”
er 0, beregnes Heat input efter felgende formel:

H=(UxIxP)/v [kJ/m]

Her er U svejsespaending, | er svejsestrammen,
P er procesfaktoren og V er svejsehastigheden.

“Seam length”

Hvis leengden af svejsesosmmen er starre end 0,
benyttes denne til beregning af heat input efter
folgende formel:

H=UxIxPxS)/L [kJ/m]

Her er U svejsespaending, | er svejsestrammen, P er
procesfaktoren og S er lysbuetiden, som males af
svejsemaskinen og L er leengden af svejsessmmen
(Seam length).

4.1 Procesfaktor
Denne faktor bruges til at angive, hvor stor en del af

lysbuens effekt, der faktisk overferes til svejseemnet.
Storrelsen af faktoren er standard 0,80.



Miga log function

Purchase of a Miga log-licence enables saving of welding data on the SD-card and calculation of the "Heat
Input” for each welding, that is kJ/m.

An empty SD-Card or a card containing the folders /MIGA_SW/SIGMA/LOG must be inserted in the machine
before saving of the data.

If the card is empty, the folders /MIGA_SW/SIGMA/LOG will automatically be generated on the card in order to
save the files with welding data.

Please note that the machine will save welding data and not be updated with new software, if an SD card is
inserted that contains software for update as well as the folders /MIGA_SW/SIGMA/LOG.

It is possible to save 50 log files on a SD-card. A message will pop up on the screen, when the maximum
numbers of files have been reached. It will then be required to move the log-files from the SD-card to e.g. a PC.

The log files will not be saved, if a SD-card is not present, and the text “NO SD-CARD" will be displayed instead
of the file name in the information text.

1. Main screen 2. Settings

A graph-icon M will be displayed in the upper corner  Settings for the Miga log function and display of data
of the main screen when the purchased Miga-log for the latest weld are available in the "Statistics”
licence has been installed in the welding machine: menu.
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It is possible to select between four different functions

When the graph-icon K‘ﬁi is grey, the Miga log in the menu:

function is not active, and welding will not be saved

in a file. 9 Display of values for the last weld,

. . . the "Miga log” screen.
When the graph-icon Kﬁl is green, the Miga log e

function is active, and welding will be saved in a file. Miga log-function on/off

o Miga log-settings
MENU : @ Display of trip control
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The functionality of each key pad is described in the
following:
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Miga log function

2.1 The Miga log screen

Ne

Info:

Miga Log

File: Test03
TestInfo
weld time: Z21s

m length: 0.04 m

Heat input:

Program:

Yoltage:

Il e

- File” displays the file name of the last saved file
with welding data. The file name consists of an
optional text and a continuous number that will be
automatically increased after each welding. The file
name can be changed under “Miga log settings”.

- "Info" is an optional text that can be used for
description of the welded work piece. The text can
be changed under “Miga log settings”.

- "Weld time” is the time measured from the arc
ignites to the arc extinguishes.

- "Travel speed” is displayed as standard. This
parameter is the torch travel speed and is used for
calculation of the "Heat input”. If a value has been
inserted under “Seam length”, this value will be
displayed in stead of “Travel speed”. "Seam length”
is the length measured in meter and is used for
calculation of the “Heat input”

- "Heat input” is the added energy per meter (kJ/m).

- "Program” is the welding program used for the
weld.

- "Current” is the measured average current value of
the entire welding.

- "Wire speed” is the measured average wire feed
speed value for the entire welding.

- "Voltage” is the measured average voltage value
for the entire welding.

Key pads for the screen:
o Return to menu.

9 Selection of weld seam length measured in meter
which is used for calculation of “Heat input”.
The value "Travel speed” is not used if the seam
length value has been inserted. Therefore, this is
an alternative to "Travel speed”. More details can
be seen in the paragraph “Miga log settings”.

@ Deletes file for the last weld seam.

2.2 Miga log-function on/off

The Miga log-function is activated by pressing the key

pad left to Y» and the graph-icon on the main screen
is switched to green. Please note that the icon in the

menu is switched to a stop symbol: %
Machine setup

setup

Joh

Statistics

Welding measurements are saved on the SD-card for
each 100ms, when the Miga log is active. 2 files are
saved for each welding:

- A .dat-file with measurements of current, voltage,
wire feed speed and gas flow for each 100ms.

- A .txt-fil that contains information about the
welding machine and various average values based
on the welding.

Both files can be opened with a text editor-program

as e.g. Notebook. Alternatively, data can be imported
to e.g. Microsoft Excel.
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2.3 Miga log settings

Miga Log settings

File:
Test
Infa:
Testlnfo

Travel speed:

The following can be set:

e Predefined file name. In this example, the file
name is set at "Test”, and files that will be saved
on the SD-card will now be named Test01, Test02
and so on. Description of the menu for selection
of file name can be seen under “Selection of job
name” in the quick guide.

€) Further information that is added in the upper
part of the log-file.

0 Welding torch travel speed. This input is used for
calculation of "Heat input” for the welding and is
especially useful in robot or similar applications,
where the torch has a constant travel speed.

9 The time (min. 0.5 s.) from arc ignition until
saving to card.

@ Process factor. This factor is used for calculation
of heat input. Please read “Calculation of heat
input” for setting of the correct value.

2.4 Trip meters

Q Trip 1

Arc time: 32 min

@ @ wire:

Trip 2

Arc time:

There are two trip meters in the machine that are
independently resettable. Each trip meter indicates arc
time, consumed wire and gas flow since last reset.

9 Reset trip meter 1
o Reset trip meter 2
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3. After welding

If the Miga log-function is active, this screen will be
displayed after finished welding:

Miga Log

File: Test03
Infa: Testlnfo
wteld time: 21ls
Seam length: 0.04 m
Heat input:
cCurrent: 1500 4
7.6 m/min

Wire speed:

Vaoltage:

The screen is identical with the screen displayed under
the menu "Statistics” -> "Miga log”. Here it is possible
to add “Seam Length” for calculation of “Heat input”.
Data in the file is updated when the “Seam Length” is
changed.

The screen automatically shifts to the main screen
after some seconds, if a new welding is ignited or the
encoders are used.

4. Calculation of heat input

“Travel speed”

If "Travel speed” is bigger than 0, and the value of
"Seam length” is 0, then Heat input will be calculated
according to the following formula:

H=(UxIxP)/v [kJ/m]

Here U is welding voltage, | is welding current,
P is process factor and V is travel speed.

“Seam length”
If “Seam length” is bigger than 0, then Heat input will
be calculated according to the following formula:

H=UxIxPxS)/L [kJ/m]
Here U is welding voltage, | is welding current, P

is process factor and S is arc time measured by the
welding machine and L is the seam length.

4.1 Process factor
This factor indicates how big a part of the arc power

that is actually transferred to the work piece. The size
of the factor is standard 0.80.



Miga Log-Funktion

Zukauf einer Miga Log-Lizenz ermdéglicht das Speichern von SchweiBdaten auf der SD-Karte und die
Berechnung von "Heat Input” fur den SchweiBvorgang, d.h. kJ/m.

Zum Speichern von Daten auf der SD-Karte muss eine leere SD-Karte oder eine Karte, wo der Ordner

/IMIGA_SW/SIGMA/LOG erstellt ist, eingelegt werden.

Wenn die Karte leer ist, wird der Ordner //MIGA_SW/SIGMA/LOG automatisch erstellt, wo Dateien mit Schweif3-

daten gespeichert werden.

Hinweis: Beim Einlegen einer SD-Karte, die Software zum Update der Maschine sowie den Ordner
/IMIGA_SW/SIGMA/LOG enthéalt, wird die Maschine nicht mit neuer Software aktualisiert werden, sondern die

SchweiBdaten auf der Karte speichern.

Die max. Anzahl der Log-Dateien, die auf der SD-Karte gespeichert werden kénnen, ist auf 50 begrenzt, und
wenn diese Anzahl erreicht wird, wird eine Meldung im Display angezeigt. Die Log-Dateien von der SD-Karte

muissen somit auf z.B. einen PC Ubertragen werden.

Wenn keine SD-Karte eingelegt ist, werden die Log-Dateien nicht gespeichert, und statt des Dateinamens wird

“NO SD-CARD” im Informationstext angezeigt.

1. Hauptbildschirm

Nach Installation der zugekauften Miga Log-Lizenz
auf der SchweiBBmaschine wird ein Graph-Symbol
oben rechts im Hauptbildschirm angezeigt:
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Wenn das Graph-Symbol M grau ist, ist die Miga Log-
Funktion nicht aktiv, und Schwei3daten werden nicht
auf der SD-Karte gespeichert.

Wenn das Graph-Symbol K‘.{XI grin ist, ist die Miga
Log-Funktion aktiv, und SchweiBdaten werden auf der
SD-Karte gespeichert.
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2. Einstellungen

Miga Log-Einstellungen und Anzeige der Daten
der letzten SchweiBnaht finden Sie im Menu unter
"Statistics”.

Machine setup

setup

Es gibt 4 Wahlméglichkeiten im “Statistics”-Mend:

9 Anzeige der Werte der letzten SchweiBnaht, des
"Miga Log"-Schirms.

6 Miga Log-Funktion EIN/AUS
o Miga Log-Einstellungen
9 Anzeige der Tageszahler

Beschreibung der Tastenfunktionen:
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2.1 Miga Log-Schirm 2.2 Miga Log-Funktion EIN/AUS
Mit Druck auf die \@ﬂ -Taste wird die Miga Log-
Q P ) Funktion aktiviert, und das Graph-Symbol auf dem
Miga Log Hauptbildschirm wechselt nach griin. Hinweis: das
File: Testls Tasten-Symbol schaltet auf ein Stopp-Symbol: %

Infa: TestInfo
weld time: zls

m length: 0.04 m
Heat input:

Program:

Yoltage:

Il e

- "File” zeigt den Dateinamen der letzt
gespeicherten Datei mit Schweil3daten an. Der
Datei-name besteht aus einem wahlfreien Text und
einer nach jedem SchweiBvorgang automatisch
fortlaufenden Nummer. Der Dateiname lasst sich
unter “Miga Log settings” andern.

Wenn Miga Log aktiv ist, werden die Schweif3-

messungen auf der SD-Karte fur jede 100ms

- "Info” ist ein optionaler Text zur Beschreibung des  gespeichert. Es werden 2 Dateien fiir jeden SchweiB-
geschweif3ten Werkstlcks. Der Text lasst sich unter vorgang gespeichert:

Miga Log settings” &ndern. - Eine .dat-Datei mit Messungen von Strom,

- "Weld time” ist die Zeit vom Z{inden bis zum Spannung, Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Erléschen des Lichtbogens. Gasdurchfluss fur jede 100ms.

- "Travel speed” ist ein standardmaBig angezeigter - Eine .txt-Datei mit Information Gber Schweif3-
Parameter fur die Vorschubgeschwindigkeit des maschine und verschiedene Durchschnitt-
Brenners zur Berechnung von “Heat input”. messungen des SchweiBvorgangs.
Wenn ein.Wer't unter “Seam length” eingegeben Beide Dateien kdnnen mittels eines Text Editor-
wurde, wird dieser Wert anstatt “Travel speed” Programms (z.B. Notebook) geéffnet bzw. in Microsoft

angezeigt. “Seam length” ist die SchweiBnahtlange  Excel importiert werden.
in Meter zur Berechnung von “Heat input”.

- "Heat input” ist die zugeflihrte Energie per Meter
(kJ/m).

- "Program” ist das angewandte SchweiBprogramm.

- "Current” ist der gemessene Durchschnittstrom fur
den gesamten SchweiBvorgang.

- "Wire speed” " ist die gemessene durchschnittliche
Drahtgeschwindigkeit fur den gesamten Schweif3-
vorgang.

- "Voltage” ist die gemessene Durchschnittspannung
far den gesamten SchweiBvorgang.

Schirmbild-Tasten:
o Zurtick zum Mena.

9 Eingabe der SchweiBnahtlange in Meter zur
Berechnung von “Heat input” gilt als Alternative
zu "Travel speed”, weil somit der "Travel
speed”-Wert nicht benutzt wird. Ausfuhrliche
Information finden Sie unter “Miga Log-
Einstellungen”.

@ Loschen der letzten SchweiBnaht-Datei.



Miga Log-Funktion

2.3 Miga Log-Einstellungen

Miga Log settings

File:

0.55 m/min

to 5D after:

ss factor:

Die folgenden Werte kénnen eingestellt werden:

@) Vordefinierter Dateiname. In diesem Beispiel
wurde der Dateiname auf “Test” eingestellt,
weshalb die auf der SD-Karte gespeicherten
Dateien “Test01", “Test02"” usw. genannt
werden. Beschreibung des MenUs zur Benennung
entnehmen Sie bitte der Kurzanleitung unter
“Wahl des Jobnamens”.

9 Eingabe eines zusatzlichen Informationstextes am
oberen Rand der Log-Datei.

0 Die Vorschubgeschwindigkeit des Schweil3-
brenners; dieser Wert zur Berechnung von "Heat
input” des SchweiBvorgangs ist fir Roboter oder
ahnliche Applikationen besonders geeignet,
weil die Vorschubgeschwindigkeit des Schweif3-
brenners gleichbleibend ist.

9 Die Zeit (min. 0,5 Sekunde) von Lichtbogen-
ztndung bis zum Speichern auf SD-Karte.

6 Prozessfaktor zur Berechnung von Warmezufuhr.
Ausfuhrliche Information zur Einstellung finden
Sie unter "Berechnung von ,Heat input”.

2.4 Tageszahler

Trip 1

Arc time: 32 min

Trip 2

Arc time:

@ (4] 'f' ire:

Die beiden Tageszahler in der Maschine kénnen
unabhdangig voneinander zurlickgesetzt werden. Jeder
Tageszahler zeigt die Lichtbogenzeit, die verbrauchte
Menge von Draht und Gasdurchfluss seit der letzten
ZurUcksetzung an.

9 ZurUcksetzung des Tageszahlers 1
o Zurlcksetzung des Tageszahlers 2
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3. Nach dem Schweif3vorgang

Wenn die Miga Log-Funktion aktiv ist, wird dieses
Schirmbild nach dem SchweiBvorgang angezeigt:

Miga Log

File:
Infa:
Weld time;
Seam length: 0.04 m
Heat input: 0,13 K1/mm
P104
150.0 A
Wiire speed: 7.6 my/min

Valtage: 2.0

Das Schirmbild stimmt mit dem Schirmbild Uberein,
das unter dem Menu

"Statistics” -> “Miga log” angezeigt wird. Hier ist
Eingabe der SchweiBBnahtlange zur Berechnung von
"Heat input” moglich.

Aktualisierung der in der Datei gespeicherten Datei
erfolgt nach Anderung der SchweiBnahtlange.

Der Schirm stellt nach wenigen Sekunden automatisch

auf Hauptbildschirm um, wenn ein neuer Schweif3-
vorgang angefangen wird, oder wenn die Encoder
benutzt werden.

4. Berechnung von
~Heat input”

“Travel speed”

Wenn die Geschwindigkeit "Travel speed” gréBer
als 0 ist, und die SchweiBBnahtlange "Seam length”
0 ist, erfolgt die Berechnung von , Heat input” nach
folgender Formel:

H=(UxIxP)/v [kJ/m]

(U = SchweiBspannung, | = SchweiBstrom,
P = Prozessfaktor, V = SchweiBgeschwindigkeit).

“Seam length”

Wenn die SchweifBnahtlénge lénger als 0 ist, wird sie
zur Berechnung von ,Heat input” nach folgender
Formel benutzt:

H=(UxIxPxS)/L [kJ/m]

(U = SchweiBspannung, | = SchweilBstrom,

P = Prozessfaktor, S = Lichtbogenzeit) von der
SchweiBBmaschine gemessen, und

L = SchweiBnahtlange).

4.1 Prozessfaktor
Dieser Faktor zeigt an, wie grofB3 ein Anteil der Arc

Power tatsachlich auf das Werksttck Gbertragen wird.
Die FaktorgroBe ist standardmaBig 0,80.



Funkcja Miga Log

Zakup licencji na Miga log umozliwia zapisywanie danych spawalniczych na karcie SD oraz obliczanie dla kazdego
spawania ciepta doprowadzonego, a mianowicie wartosci kJ/m.

Przed zapisaniem danych, do spawarki nalezy wtozy¢ pustg karte SD lub karte zawierajaca foldery//MIGA_SW/
SIGMA/LOG.

Jesli karta jest pusta, foldery /MIGA_SW/SIGMA/LOG zostana utworzone na karcie automatycznie w celu zapisania
plikdéw z danymi spawalniczymi.
Nalezy zauwazy¢, ze spawarka dokona zapisu danych spawalniczych, ale nie przeprowadzi aktualizacji do nowe;j

wersji oprogramowania, jesli wtozona zostata karta SD zawierajaca oprogramowanie aktualizujace wraz z folderami
/IMIGA_SW/SIGMA/LOG.

Istnieje mozliwos¢ zapisania na karcie SD 50 plikéw rejestrowych. Po osiggnieciu maksymalnej liczby plikéw na
ekranie pojawi sie stosowny komunikat. Koniecznym bedzie w takim przypadku przeniesienie plikow rejestrowych z
karty SD na przyktad na komputer PC.

Jesli nie witozono karty SD, nie bedzie mozliwe zapisywanie plikow rejestrowych i pojawi sie napis ,NO SD-CARD”
(czyli ,brak karty SD”) w miejsce nazwy pliku w tekscie informacyjnym.

1. Ekran gtéwny 2. Ustawienia

Graficzna ikona ¥ wyswietli sie w gornym rogu ekranu ~ Ustawienia funkdji Miga log oraz dane ostatniego
gtéwnego po zainstalowaniu w spawarce zakupionej spawania dostepne sa w menu “Statystyka”.
licencji na Miga log: Istniei N . . .

stnieje mozliwos$¢ wyboru pomiedzy czterema réznymi
i I funkcjami w menu:

MENL
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Gdy graficzna ikona K‘.Cd jest szara, funkcja Miga log
pozostaje nieaktywna, a dane spawalnicze nie beda

zapisywane w pliku. Wyswietl wartosci ostatniego spawania, ekran

~Miga log”.
Gdy graficzna ikona K‘.ﬁ.‘d jest zielona, funkcja Miga Wiacz/wytacz funkcje Miga log
log pozostaje aktywna, a dane spawalnicze beda

zapisywane w pliku.

Ustawienia Miga log

000 ©

Wyswietl dane kontroli przebiegu

MEML

1 5 O Vv Ponizej opis funkcjonowania kazdego z przyciskow:
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Funkcja Miga Log

2.1 Ekran Miga log

Ne

Info:

Miga Log

File: Test03
TestInfo
weld time: 21ls

m length: 0.04 m

Heat input:

Program:

Yoltage:

Il e

- ,File” (czyli ,plik") wyswietla nazwe ostatniego
zapisanego pliku z danymi spawalniczymi. Nazwa
pliku sktada sie z opcjonalnego tekstu oraz
kolejnego numeru, ktéry automatycznie rosnie po
kazdym spawaniu. Nazwe pliku mozna zmienia¢ w
~Miga log settings” (,ustawienia Miga log”).

- .Info” to tekst opcjonalny, ktéry mozna
wprowadzi¢ w celu opisania spawanego materiatu.
Tekst mozna zmienia¢ w ,Miga log settings”.

- ,Weld time” (czyli ,czas spawania”) to czas
mierzony od momentu zajarzenia tuku do jego
wygasniecia.

- ,Travel speed” (czyli ,predkos¢ przesuwania
uchwytu”) wyswietlany jest standardowo.
Parametr ten opisuje predkos¢ posuwania uchwytu
i wykorzystywany jest do obliczania , Ciepta
doprowadzonego”

- ,Heat input” (czyli ,ciepto doprowadzone”) to
energia dodana w przeliczeniu na metr (kJ/m).

- ,Program” to program spawalniczy uzyty do
danego spawania.

- ,Current” to mierzone srednie natezenie dla catego
procesu spawania.

- ,Wire speed” to mierzona srednia predkos¢
podawania drutu dla catego procesu spawania.

- .Voltage” to mierzone $rednie napiecie dla catego
procesu spawania.

Przyciski do obstugi ekranu:
o Powré6t do menu.

e Wybér dtugosci szwu mierzonego w metrach,
wykorzystywanej do obliczania , Ciepta
doprowadzonego”. Wartosc¢ , Travel speed”

(, predkos¢ przesuwania uchwytu”) nie jest
wykorzystywana, gdy wprowadzono wartos¢
dtugosci szwu. Dlatego jest ona alternatywa
dla ,Travel speed”. Wiecej informacji w ustepie
»Ustawienia Miga log”.

Q Usuwa plik z opisem szwu z ostatniego spawania.

2.2 Wiacz/wytacz funkcje Miga log
Funkcje l\\/}ga log wtaczamy naciskajac przycisk na
lewo od Y, po czym graficzna ikona na gtéwnym

ekranie zapali sie na zielono. Nalezy zauwazy¢, ze
ikona w menu przetaczona jest na symbol zatrzymania

®
Ak
Machine setup

setup

Joh

Statistics

Wyniki pomiaréw spawania zapisywane sg na karcie
SD dla kazdego okresu 100ms, podczas gdy Mila log
jest aktywne. Dla kazdego spawania tworzone sg 2
pliki:

- A.dat - plik z wynikami pomiaru natezenia,
napiecia, predkosci podawania drutu oraz
przeptywu gazu dla kazdego okresu 100ms.

- A .txt - plik zawierajacy informacje o spawarce
i réznych wartosciach srednich dotyczacych
spawania.

Oba pliki otworzy¢é mozna za pomoca edytora

tekstu, np. Notebook. Ewentualnie dane mozna

zaimportowac na przyktad do Microsoft Excel.



Funkcja Miga Log

2.3 Ustawienia Miga log

Miga Log settings

File:
Test
Info:

Testlnfo

Dokonaé¢ mozna nastepujacych nastawien:

9 Predefiniowana nazwa pliku. W tym przyktadzie
ustawiona nazwa pliku to ,Test”, a pliki
zapisywane na karcie SD beda nosity nazwy
Test01, Test 02, itd. Opis menu stuzacego do
wybierania nazwy pliku obejrze¢ mozna w
»Selection of job name” (,,wybér nazwy pracy”)
w podreczniku wprowadzenia do obstugi.

9 Dalsze informacje, ktére dodawane sg w gérnej
czesci pliku rejestrowego.

0 Predkos¢ przesuwania uchwytu spawalniczego.
Dane te wykorzystywane sg do obliczania
.Ciepta doprowadzonego” i sg szczegdlnie
przydatne w zastosowaniach zrobotyzowanych
lub podobnych, gdzie uchwyt przesuwany jest ze
stata predkoscia.

9 Czas (min. 0,5 s) od zajarzenia tuku do zapisania
danych na karcie.

6 Wspotczynnik procesu. Wspotczynnik ten
wykorzystywany jest do obliczania , Ciepta
doprowadzonego”. Prosimy zapoznac sie z
czescig , Obliczanie ciepta doprowadzonego”,
zawierajacg wskazéwki odnosnie wiasciwego
nastawiania tej wartosci.

2.4 Liczniki przebiegu

Wire:

Spawarka wyposazona jest w dwa liczniki przebiegu,
ktore kasowaé mozna niezaleznie od siebie. Kazdy
licznik przebiegu podaje wartosci czasu tuku, zuzytego
drutu i przeptywu gazu od ostatniego kasowania.

9 Wykasuj licznik przebiegu 1

o Wykasuj licznik przebiegu 2
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3. Po spawaniu

Gdy funkcja Miga log jest aktywna, po zakonczeniu
spawania wyswietlony zostanie nastepujacy ekran:

Miga Log

File: Test03

Info: Testlnfo

Weld time: z2ls

Seam length: 0.04 m

Heat input:

Current: 1500 4

Wire speed: 7.6 mymin

Vaoltage:

Ekran ten jest identyczny z ekranem wyswietlanym w
menu ,Statistics” -> ,,Miga log”. Tutaj mozliwe jest
dodanie ,Seam Length” (czyli ,dtugosci szwu”) dla
celéw obliczenia ,Ciepta doprowadzonego”. Dane
zawarte w pliku aktualizowane zostaja z chwila
zmiany wartosci ,Seam Length”.

Ekran automatycznie przechodzi do ekranu

gtéwnego po kilku sekundach, jesli spawanie zostanie

wznowione, lub gdy uzyte zostana kodery.

4. Obliczanie ciepta
doprowadzonego

“Travel speed” (“predkos¢ przesuwania uchwytu”)
Jesli "Travel speed” jest wieksza niz 0, a wartosc¢
"Seam length” (“dtugos¢ szwu"”) wynosi 0, to ciepto
doprowadzone zostanie wyliczone z nastepujacego
Wzoru:

H=(UxIxP)/v [kJ/m]

gdzie U to napiecie spawania, | to natezenie
spawania, P to wspdétczynnik procesu, a V to predkos¢
przesuwania uchwytu.

”Seam length” (“dtugos¢ szwu™)

Jesli "Seam length” jest wieksza niz 0, to ciepto
doprowadzone zostanie wyliczone z nastepujacego
wzoru:

H=UxIxPxS)/L [kJ/m]

gdzie U to napiecie spawania, | to natezenie
spawania, P to wspodtczynnik procesu, S to czas tuku
mierzony przez spawarke, a L to dtugos¢ szwu.

4.1 Wspodtczynnik procesu

Ten wspotczynnik wskazuje, jak duza czes¢ mocy
tuku jest w rzeczywistosci przekazywana do
materiatu spawanego. Standardowa wartosciag tego
wspoétczynnika jest 0,80.



Miga Log Funkce

S ndkupem softwaru Miga Log ziskavate moznost ukladani svafovacich parametri na SD kartu a vypocet

tepelného prikonu pfi kazdém svarovani.

Prazdnou SD kartu nebo kartu obsahujici slozky // MIGA_SW / SIGMA / LOG je potreba vloZit do stroje pred

zacatkem ukladani dat.

Pokud je karta prazdn4, slozky // MIGA_SW / SIGMA / LOG jsou automaticky generovany na karté pro zachovani

souborU se svafovacimi daty.

Upozorriujeme, ze stroj pfi ukladani dat nemusi byt aktualizovan, pokud je vlozena SD karta, kterd obsahuje
aktualiza¢ni software, stejné tak slozky // MIGA_SW / SIGMA / LOG.

Na kartu SD lze zaznhamenat data az o 50 svarech.

Hlaseni na obrazovce upozorni na dosazeni maximalniho poctu soubort na karté. Systém pak vyzaduje

presunout data z SD karty napf. do PC.

Data nebudou uloZena, pokud SD karta neni vloZzena. Misto ndzvu souboru se na hlavnim displeji zobrazi text

+~NE SD KARTA".

1. Hlavni displej

Ikona se K\.(X] zobrazi v pravém hornim rohu hlavniho
displeje hned po nainstalovani softwaru MigalLog.

i i

MEMU
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Pokud je ikona M seda, funkce MigalLog neni aktivni.

Data o procesu svarovani nebudou ulozena.

Pokud je ikona K‘.’,\.{i zelena, funkce Migalog log je
aktivni a svarovaci data budou zobrazeny, nebo
pfipadné uloZeny na SD kartu.
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2. Nastaveni

Nastaveni funkce MigalLog a zobrazeni dat
o hodnotach svaru jsou k nalezeni v nabidce
Statistika”.

Machine setup

V nabidce je mozné zobrazit a nastavit nasledujici
funkce:

€@ Zobrazeni hodnot o poslednim svaru,
obrazovka Migalog.

e zapnuti / vypnuti funkce Migalog
0 Nastaveni
6 Zobrazeni zaznamu -Denni pocitadlo

Funkce a vyznam jednotlivych klaves jsou popsany
nasledovné:
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2.1 Ovladaci panel Miga log 2.2 Zapnuti / vypnuti
funkce Miga log

Q o Miga Log Funkce Miga log je aktivni stisknutim levého tlacitka
- Ikona na hlavni obrazovce se rozsviti zelené. Pro

File: Test03
vypnuti funkce pouzijte ikonu stop symbolu %

Info: TestInfo
weld time: 21ls

m length: 0.04 m Machine setup
Heat input:
tup

Program:

Joh

Valtage: Statistics

Il e

- ,File -soubor” zobrazi nazev posledniho uloZzeného
souboru s daty o svarovani. Nazev souboru se
sklada z libovolného textu a Cisla, které se bude
automaticky zvySovat po kazdém svarovani. Nazev
souboru lze zménit v ,,Miga log nastaveni”.

- .Info” je libovolné volitelny text, ktery muze byt Svafovaci parametry jsou ulozeny na SD karté kazdych
pouzit pro doplnujici popis svaru. Text Ize zménitv ~ 100ms, kdyz je funkce Miga log aktivni. Namérené
~Miga log nastaveni”. hodnoty jsou ulozeny do 2 soubord:

- "Welding time - Cas svafovani” je doba od zapaleni  a) Datovy soubor pro namérené hodnoty jako je
oblouku do jeho vypnuti. proud, napéti, rychlost podavani dratu a mnozstvi

- Funkce “Postupova rychlost” se zobrazi plynu kazdych 100m:s.
automaticky. Tento parametr pfedstavuje B) Textovy soubor obsahuje informace o svafovacim
rychlost vedeni hofaku a je pouzivan pro vypocet stroji a dalsi rdzné priimérné hodnoty o priibéhu
“tepelného prikonu”. Byla-li hodnota ulozena svafovani.

pod ,délkou svaru”, bude zobrazena namisto
~postupové rychlosti”. ,,Délka svaru” neboli svarovy
usek je hodnota mérena v milimetrech a pouziva se
pro vypocet “Vneseného tepla” tepelného prikonu.

- ,Heat input- Tepelny prikon” je energie
spotfebovana pfi svarovani na jednotku délky svaru
(kJ / mm).

- Funkce “Program” slouZzi pro zvoleni svafovaciho
programu.

- "Current - Proud” je primérna namérena hodnota
po celou dobu svarovani.

Oba soubory Ize otevfit pomoci textového editoru
jako napf. Notebook. Pfipadné Ize data také
importovat do Microsoft Excel.

- ,Wire speed - Rychlost dratu” je primeérna
namérend hodnota rychlosti dratu pro celkovou
dobu svarovani.

- ,Voltage - Napéti” je primérna namérena hodnota
napéti pro celkovou dobu svarovani.

Klavesy ovladaciho panelu:
o Navrat do menu.

e Volba délky svaru mérena v milimetrech se
pouziva pro vypocet “tepelného prikonu.”
Hodnota , Rychlosti svafovani “ nebude pouzita,
pokud byla vlozena hodnota délky svaru.

Q Odstrani ulozeny soubor o poslednim svarovani.
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2.3 Nastaveni Miga log 2.4 Denni pocitadla

Q Trip 1

Arc time: 32 min

@ @ wire:

Miga Log settings

File:
Test
Info:
TestInfo Trip 9

Travel speed: Arc time:

Nastavit lze: K dispozici jsou dvé denni pocitadla, kterd nejsou

9 Preddefinovany nazev souboru. V tomto pfipadé zavislé na resetovani. Denni pocitadlo ukazuje dobu
je nazev souboru nastaven jako , Test” a dal3i oblouku, spotfebu dratu a plynu od posledniho
soubory uloZené na SD karté budou mit nazev resetovani.

TESTO1, Test02 atd. Popis menu pro vybér nazvu 9 Reset denniho pocitadla 1
soub(?ru Izg nalé_zt v &asti ,Pojmenovani jobu” v o Reset denného pocitadla 2
rychlém pravodci.

€) Dalsi informace, které se pridavaji do horni ¢asti
souboru.

0 Svarovaci rychlost. Tato vstupni hodnota se
pouziva pro vypocet “tepelného prikonu” a
prevazné se aplikuje pro automatizované a
mechanizované systémy( Robot/Automat) kde ma
horak konstantni rychlost.

© Casova prodleva ulozeni dat na SD kartu, doba od
zapaleni oblouku do uloZzeni na kartu (min. 0,5 s).

@ Koeficient tepelné ucinnosti. Tento faktor se
pouziva pro vypocet tepelného pfikonu.
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3. Po svarovani

Pokud funkce Miga log je aktivni, po ukonceni
svarovaciho procesu se objevi obrazovka: (obr.)

Miga Log

File: Test03

Infa: Testlnfo
wteld time: 21ls
Seam length: 0.04 m
Heat input:
Current: 1500 4
7.6 m/min

Wire speed:

Vaoltage:

Obrazovka je totozna s hlavnim panelem zobrazujicim
menu “Statistika” -> "Miga log”. Zde je mozné pridat

"Délku svaru” pro vypocet "tepelném prikonu.”

Data v souboru budou aktualizovana, v pfipadé zmény
~délky svaru”.

Obrazovka se automaticky prepne do hlavniho menu
po nékolika sekundach, pokud dojde k opétovnému
zapaleni.

4. Vypocet tepelného prikonu

“Rychlost svarovani”

Pokud je "Rychlost svarfovani ” vétsi nez 0 a hodnota
"Délky svaru” je 0, pak Tepelny prikon se vypocita
podle nasledujiciho vzorce:

Q=UxIxP)/v [kJ 7/ m]

U je svarovaciho napéti, | je svarfovaci proud, P je
koeficient tepelné Gcinnosti a V je svarovaci rychlost.

“Délka svaru”
Pokud "“délka svaru” je vétsi nez 0, pak Tepelny pfikon
se vypocita podle nasledujiciho vzorce:

Q=UxIxPxS)/L [kJ / m]
U je napéti, | je svarovaci proud, P je Procesni faktor,

S je doba oblouku mérena svarovacim strojem a L je
délka svaru.

4.1 Koeficient tepelné ucinnosti

Faktor udavd, jak velkd uc¢innost oblouku je
prenesena do svafovaného materialu.
Standardni hodnota tepelné uc¢innosti je 0.80 pro
MAG svarovani.



Miga Log funkcio

Egy Miga Log-licensz vasarlasa lehetévé teszi a hegesztési adatok tarolasat SD-kartyara és “hSterhelés”
szamitasat a hegesztési folyamathoz, kJ/m-ben.

Adatok taroldsahoz SD-kartyara egy Ures SD kartyat, vagy egy olyan kartyat kell behelyezni, ahol a
/IMIGA_SW/SIGMA/LOG konyvtar létre van hozva.

Ha a kartya Ures, a /MIGA_SW/SIGMA/LOG mappa automatikusan létrejon, ahol hegesztési adatfajlok mentése
torténik.

Megjegyzés: Egy olyan SD-kartya behelyezésekor, amely szoftver frissitést és MIGA_SW/SIGMA/LOG mappat is
tartalmaz, a gép nem frisstil az Uj szoftverrel, hanem tarolja a hegesztési adatokat a kartyara.

A Log-adatok maximalis szdma, melyek az SD-kartyan tarolhatéak, 50-re vannak korlatozva, és ha ezt a szamot
elérjuk, akkor egy Gizenet jelenik meg a kijelzén. A Log fajlokat az SD-kartyarol ekkor at kell helyezni példaul
egy PC-re.

Ha nincs SD kartya behelyezve, a Log-fajlok nem kerilnek mentésre és adatnevek helyett “Nincs SD-kartya”
jelenik meg informaciés szévegként.

1. Foképernyo 2. Beallitasok

A megvasarolt Miga Log-licensz telepitése utan a A Miga Log bedllitasok és az utolsé varrat adatainak
hegesztégépen, M grafikon jelenik meg a jobb felsé megjelenitése a menlben a “statisztika” alatt
sarokban a 6 képernyén: talalhato.

i 4l

MENL

Machine setup
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M ) ) ) Négy valasztasi lehet8ség van a “Statisztika”
Ha a grafikon szurke, a Miga-Log funkcié nem

o >e! R menUben:
aktiv, és a hegesztési adatokat nem tarolja az SD-
kartyara. 9 Az utolsé hegesztési varrat értékeinek
Ha az M ikon z6ld, a Miga Log funkcié aktiv és a megjelenitése a “Miga Log” -képernydn.
hegesztési adatok az SD-kartyan tarolasra kertlnek. e Miga Log-funkcié BE/KI
i : o Miga Log-beallitasok
MERU © Napi szamlalo megjelenitése
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Miga Log funkcio

2.1 Miga Log-képernyo

Q o Miga Log

File: Test03
Info: TestInfo

weld time: Z21s

m length: 0.04 m

Heat input:

Program:

Yoltage:

Il e

- A “File"” az utoljara elmentett adatok nevét mutatja
hegesztési adatokkal. A fajl neve egy véletlenszer(
szdvegbdl és egy minden hegesztési mlvelet
utani, automatikusan folytatédoé szambal all. A
fajl nevét a “Miga Log bedllitasok”alatt meg lehet
valtoztatni.

- Az "Info” egy opcionalis széveg, a hegesztett
munkadarab leirasara. A széveget a “Miga Log
beallitasok” alatt meg lehet valtoztatni.

- "Weld time” (hegesztési id6) az az id6, ami az iv
gyujtastél, annak megsz(inéséig tart.

- "Travel speed” (haladasi sebesség), egy
hagyomanyosan kijelzett paraméter a pisztoly
el6tolasi sebességére a “Heat input”. (hébevitel)
kiszamitasahoz.

Ha magadunk egy értéket a “varrathossz”-

ra, akkor ez az érték jelenik meg a “haladasi
sebesség” helyett. “Seam lenght” a hegesztési
varrat hossza méterben a “Heat input” (hébevitel).
kiszamitasahoz.

- "Heat input” (h&bevitel) a bevitt energia méteren-
ként (kJ/m).

- "Program” a hasznalt hegesztési program.

- "Current” (dram) a mért atlagos aram a teljes
hegesztési folyamatra.

- "Wire speed” (huzal sebesség) a mért atlagos huzal
sebesség a teljes hegesztési folyamatra.

- "Voltage” (fesziltség) a mért atlagos feszlltség a
teljes hegesztési folyamatra.

Képernyé-gombok:
o Vissza a menihéz.

e A varrat hosszanak megadasa méterben a
“Heat input” (hébevitel) kiszamitasahoz, mint
alternativa a “haladasi sebesség”-hez, mert
igy a “haladasi sebesség” értéket nem kell
hasznalnunk. Részletes informacidkat a: “Miga
Log bedllitasok” alatt talal.

Q Az utolsé hegesztési adatok torlése.

2.2 Miga Log-funkcio BE/KI
A

A v -gomb megnyomasaval a Miga Log- funkcié
aktivalédik, és az ikon a féképernydn zéldre valtozik.

Megjegyzés: A kulcs ikon atvalt Stop jelre: %

Machine setup

tup

Ha Miga Log aktiv, a hegesztési méréseket minden

100 ms-ra az SD kartyara tarolja. Minden hegesztési

eljarasra két fajlt tarol:

- Egy .dat fajlt aram, feszultség, huzal el6tolasi
sebesség és a gaz aramlas méréssel minden egyes
100 ms-ra.

- Egy .txt fajlt informaciokkal a hegeszt6géprél és a
hegesztési folyamat killonb6zé atlagos méréseirdl.

Mindkét fajlt meg lehet nyitni szovegszerkesztSvel
(példaul notebook) ill. Microsoft Excel-be importalni.



L 4

Miga Log funkcio

2.3 Miga Log beallitasok

Miga Log settings

File:
Test
Infa:
Testlnfo

Travel speed:

A kovetkezé értékek allithatok be:

9 Az el6re definialt fajl neve. Ebben a példaban
a fajlnév bedllitasa “Test”, ezért az SD-kartyan
tarolt adatokat “Test01", “Test02", stb néven
tarolja. A men(k leirasa az elnevezéshez, olvassa
el a rovid hasznalati Utmutatét a “Job nevek
kivalasztasa” alatt.

€) Egy tovabbiinformaciés széveg bevitele a Log
fajl folé.

o A hegesztbpisztoly elétolasi sebessége; ez az
érték a "Heat input” (hébevitel) kiszamitasahoz
a hegesztési eljaras kulénosen alkalmas, mivel az
el6tolas sebessége hegesztépisztoly is konzisztens
a robotok, vagy hasonlé alkalmazasok.

9 Az id6 (min. 0,5 masodperc) az ivgyujtastol az SD
kartydra torténé mentésig.

6 Eljaras-tényez6 hébevitel kiszamitasahoz.
Részletes informacidkat a beallitasokrol a "Heat
input” kiszamitasa alatt talal.

2.4 Napi szamlalo

Q Trip 1

Arc time: 32 min

@ @ wire:

Trip 2

Arc time:

A gépben lévé mindkét napi szamlalét egymastol
fuggetlenul lehet allitani. Mindegyik napi szamlalo
mutatja az iv id6t, az elhasznalt huzal mennyiségét és
a gaz atfolyast az utolsé nullazas o6ta.

€ 1.s2amlal6 visszaallitasa

0 2. szamlalé visszaallitasa
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3. A hegesztés utan 4. A ,Heat input” (hdbevitel)
Ha a Miga Log funkcié aktiv, ez a képernyé jelenik kiszamitasa

meg a hegesztési folyamat utan: . ]
“Travel speed” (haladdsi sebesség)

Ha a "Travel speed” sebesség nagyobb, mint 0, és

a varrat hossza "Seam length” 0, a "Heat input”
(hébevitel) szamitas a kovetkezé képlet segitségével
File: Test03 torténik:

Info: TestInfo H= (U x| x P) /v [kJ/m]

weld time: 21 (U = hegesztési feszultség, | = hegesztGaram,
P = folyamat tényez6, V = hegesztési sebesség).

Miga Log

Seam length: 0.04 m

Heat input:  0.13 nm ”Seam length” (varrat hosszusdg)

Ha a varrat hossza hosszabb, mint 0, akkor a
"hébevitel” kiszamitasahoz a kévetkezd képletet
_ _ hasznaljuk:

wire SDEEd: F.B mdmin H — (U X | X P X S) / L [kJ/m]

Vaoltage: zzaow

Current: 1500 4

(U = hegesztési feszlltség, | = hegesztéaram,
P = folyamat tényezé, S = iv id6) a hegeszté gépbdl
mérve és L = hegesztési varrat hossza).

A képerny6 megegyezik a "Statisztika”-> "Miga log”
menU képernydjével. Itt lehetséges a varrat hosszanak . .
megadasa a "Heat input”. (h6bevitel) kiszamitasahoz 4.1 F0|yamat téenyezo

A tarolt adatok aktualizalasa a varrat hosszanak

megvaltoztatasakor térténik. Ez a tényezd azt jelzi, hogy az iv er6 egy része

ténylegesen milyen mértékben kerul atvitelre a
A képerny6é néhany masodperc mulva automatikusan mun_kadarabra. A tényezé értéke alapértelmezeés
a f6 képernyére valt, amikor egy Uj hegesztési szerint 0,80.

folyamat indul, vagy ha a jeladdkat hasznaljak.



Miga log-functie

Door de aankoop van een Miga log-licentie kunt u lasgegevens op de SD-kaart opslaan en de
"Warmte-inbreng” voor elke lasklus berekenen, d.w.z. kJ/m.

Om de gegevens op te slaan, moet u een lege SD-kaart of een kaart met de mappen /MIGA_SW/SIGMA/LOG in de
machine plaatsen.

Als de kaart leeg is, worden de mappen /MIGA_SW/SIGMA/LOG automatisch op de kaart aangemaakt om de bestan-
den met lasgegevens op te slaan.

Let op: als er een SD-kaart wordt geplaatst met software voor updates en de mappen /MIGA_SW/SIGMA/LOG, slaat de
machine de lasgegevens op en wordt deze niet bijgewerkt met nieuwe software.

Er kunnen 50 logbestanden op een SD-kaart worden opgeslagen. Als het maximale aantal bestanden is bereikt,
verschijnt er een pop-up op het scherm. De logbestanden moeten dan van de SD-kaart op bijvoorbeeld een pc worden
gezet.

Als er geen SD-kaart aanwezig is, worden de logbestanden niet opgeslagen en in plaats van de bestandsnaam wordt
de tekst “NO SD-CARD" in het informatievenster weergegeven.

1. Hoofdscherm 2. Instellingen

Als de gekochte Miga log-licentie in de lasmachine is
geinstalleerd, verschijnt er een grafiek-pictogram in
de bovenhoek van het hoofdscherm:

i 4l

MENL

15.0v

P104
Fe @l.6 COZ

(i

6.2 m/min

125A

5.0mm

Als het grafiek-pictogram K‘.ﬁi grijs is, is de Miga log-
functie niet actief en het lassen wordt niet in een bestand
opgeslagen.

Als het grafiek-pictogram Kﬁd groen is, is de Miga

log-functie actief en het lassen wordt in een bestand
opgeslagen.

15.0v
([T 111
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MEML

[

Fe 81.6 CO2
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+
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Instellingen voor de Miga log-functie en weergave van
gegevens voor de laatste las zijn beschikbaar in het menu
“Statistieken”.

Machine setup

setup

In het menu kunt u uit vier verschillende functies kiezen:

e Weergave van waarden voor de laatste las,
het "Miga log"”-scherm.

e Miga log-functie aan/uit
o Miga log-instellingen
e Weergave van triptellers

Hierna wordt het gebruik van de toetsen beschreven.
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2.1 Het Miga log-scherm

Ne

Miga Log
File:
Infa:
weld time:
m length: 0.04 m

Heat input: 0,13 KJ/mm

Program: P10

Current:

Yoltage:

Il e

- "Bestand” geeft de bestandsnaam weer van het
laatst opgeslagen bestand met lasgegevens. De
bestandsnaam bestaat uit een optionele tekst en een
volgnummer, dat na elke keer lassen automatisch
toeneemt. De bestandsnaam kan worden gewijzigd
onder “Miga log-instellingen”.

- "Info" is een optionele tekst die kan worden gebruikt
voor het beschrijven van het gelaste werkstuk.

De tekst kan worden gewijzigd onder “Miga log-
instellingen”.

- "Lastijd” is de tijd gemeten van het ontsteken van de
boog tot het doven van de boog.

- "Voortloopsnelheid” wordt standaard weergegeven.
Deze parameter is de voortloopsnelheid van de
toorts en wordt gebruikt voor het berekenen van de
"Warmte-inbreng”. Als er onder “Naadlengte” een
waarde is ingevoerd, wordt deze waarde weergegeven
in plaats van “ Voortloopsnelheid”. “Naadlengte” is de
lengte gemeten in meter en wordt gebruikt voor het
berekenen van de “Warmte-inbreng”.

- "Warmte-inbreng” is de toegevoegde energie per
meter (kJ/m).

- "Programma” is het lasprogramma dat voor de las
wordt gebruikt.

- "Stroom"” is de gemeten gemiddelde stroom van de
volledige lasklus.

- "Draadaanvoersnelheid” is de gemeten gemiddelde
draadaanvoersnelheid van de volledige lasklus.

- "Spanning” is de gemeten gemiddelde spanning van
de volledige lasklus.

Toetsen voor het scherm:
o Terug naar menu.

9 Keuze van naadlengte gemeten in meter die wordt
gebruikt voor het berekenen van de "Warmte-
inbreng”. De waarde "Voortloopsnelheid”
wordt niet gebruikt als de naadlengte is
ingevoerd. Daarom is dit een alternatief voor
"Voortloopsnelheid” Meer details vindt u in het
gedeelte "Miga log-instellingen”.

Q Verwijdert het bestand voor de laatste lasnaad.

2.2 Miga log-functie aan/uit

De Miga log-functie wordt geactiveerd door een druk op
de toets links van Y, en het grafiek-pictogram op het
hoofdscherm wordt dan groen. Let op: het pictogram in
het menu wordt een stopsymbool: 7l

Machine setup

etup

Als de Miga log-functie actief is, worden de lasmetingen
voor elke 100 ms op de SD-kaart opgeslagen. Voor elke
keer lassen worden 2 bestanden opgeslagen:

- Een .dat-bestand met metingen van stroom, spanning,
draadaanvoersnelheid en gasflow voor elke 100 ms.

- Een .txt-bestand met informatie over de lasmachine
en diverse gemiddelde waarden op basis van het
lassen.

Beide bestanden kunnen met een text editor-programma,
bijvoorbeeld Notebook, worden geopend. De gegevens
kunnen ook worden geimporteerd naar bijvoorbeeld
Microsoft Excel.
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2.3 Miga log-instellingen

Miga Log settings

File:
Test
Info:

Testlnfo

Het volgende kan worden ingesteld:

e Vooraf gedefinieerde bestandsnaam. In dit
voorbeeld is de bestandsnaam ingesteld op “Test"”
en de bestanden die op de SD-kaart worden
opgeslagen, krijgen nu de namen Test01, Test02 enz.
Een beschrijving van het menu voor het kiezen van
de bestandsnaam is te vinden onder “Selecteren
taaknaam” in de beknopte handleiding.

9 Verdere informatie die in het bovenste deel van het
logbestand wordt toegevoegd.

0 Voortloopsnelheid van de lastoorts. Deze invoer
wordt gebruikt voor het berekenen van de
"warmte-inbreng” voor het lassen en is vooral
handig in robot- en soortgelijke toepassingen
waarbij de toorts een constante voortloopsnelheid
heeft.

6 De tijd (min. 0,5 sec.) van het ontsteken van de boog
tot het opslaan op een kaart.

0 Procesfactor. Deze factor wordt gebruikt voor het
berekenen van de warmte-inbreng. Lees “Warmte-
inbreng berekenen” voor het instellen van de juiste
waarde.

2.4 Triptellers

Q Trip 1

Arc time:

@ @ ‘wire:

Arc time:

In de machine zitten twee triptellers die apart kunnen
worden gereset. Elke tripteller geeft de boogtijd en de
verbruikte draad en gasflow sinds de laatste reset aan.

9 Reset tripteller 1
o Reset tripteller 2
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3. Na het lassen

Als de Miga log-functie actief is, wordt na het afgeronde
lassen dit scherm weergegeven:

Miga Log

File: Tes

Infao: Testlnfo

Wield time: 21s

Seam length: 0.04 m

Heat input:  0.13

Het scherm is identiek aan het scherm dat onder

het menu "Statistieken” -> "Miga log” wordt
weergegeven. Hier kunt u de “Naadlengte” toevoegen
voor het berekenen van de "Warmte-inbreng”. Als de
“Naadlengte” wordt gewijzigd, worden de gegevens in
het bestand bijgewerkt.

Het scherm gaat automatisch naar het hoofdmenu nadat
enkele seconden zijn verstreken, als er een nieuwe las
wordt ontstoken of als de knoppen worden gebruikt.

4. Warmte-inbreng berekenen

”Voortloopsnelheid”

Als de "Voortloopsnelheid” groter is dan 0 en de waarde
voor “Naadlengte” 0 is, wordt de Warmte-inbreng bere-
kend volgens de volgende formule:

H=(UxIxP)/v [kJ/m]

Waarbij U is lasspanning, | is lasstroom, P is procesfactor
en V is voortloopsnelheid.

“Naadlengte”
Als de "Naadlengte” groter is dan 0, wordt de Warmte-
inbreng berekend volgens de volgende formule:

H=(UxIxPxS)/L [kJ/m]
Waarbij U is lasspanning, | is lasstroom, P is procesfactor,

S is boogtijd gemeten door de lasmachine en L is
naadlengte.

4.1 Procesfactor

Deze factor geeft aan hoe groot het deel van het boog-
vermogen is, dat wordt overgebracht naar het werkstuk.
De grootte van de factor is standaard 0,80.
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DENMARK:

Main office

MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain
Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.com

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.

Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux
FR-69530 Brignais, France
Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.com

Italy

MIGATRONIC s.r.l. IMPIANTI PER SALDATURA

Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.com

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.com

Czech Republic
MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic

Tel. #4420 411 135 600, www.migatronic.com

Hungary
MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Futé utca 37. 6. emelet, H-1082 Budapest, Hungary

Tel. +36 70 630 0604 www.migatronic.com

MIGATRONIC ASIA:

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai - 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knesgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.com

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, FI-04301 Tuusula, Finland

Tel. +358 0102 176 500, www.migatronic.com

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840, www.migatronic.com

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Né&as Fabriker, Box 5015,5-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.com

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach,
Germany

Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.com
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