Valg af svejseprogram . QUICKGUIDE

Langt tryk pa (14A) abner for valg af svejseprogram. Der vises et “P" i (12) og et tal i (13), som hen-
viser til programskemaet (bilag 50113787). Det aktive svejseprogram er markeret med “P".

Veelg svejseprogram ved at dreje pa (15). Accepter valg med kort tryk pa (15A). OM EGA3 YARD PU LS E I SYN E RG Ic

Genkald af fabriksindstillinger
Efter langt tryk pa (14A) holdes (20) nede, indtil svejseprogramlisten lukkes. DK

Indstilling af svejseforlabet
Langt tryk pa (15A) dbner for indstilling af svejseforlgbet. Veelg parameter ved at dreje pa (14).
Indstil valgt veerdi ved at dreje pa (15). Afslut med kort tryk pa (15A).

Kort tryk pa (20) slar visning af Fxx (F = funktion) parameternavne til og fra.

MIG parametre e Pr.G/ F31 Forgas/Pre-gas (0,2 sek.)
AA S.St/F32 Krybestart/Soft start (1,0 m/min.)
Indstillet svejsestram (A) HS.A 7 F33 Hotstart @5%)
HS.t/ F34 Hotstarttid (0,5 sek.)
SL.t/ F35 Slope (0,2 sek.)
St.A/F36 Stopstrem/ Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Eftergas/Post-gas (3,0 sek.)
SPt/F39 Punkttid/Spot time (0,0 sek.)
St.t/ F40 Stopstrem-tid/Stop Amp time (0,0 sek.)

o
S
* HS.AIF33, HS.t/IF34, SL.tIF35 og St.AIF36 kan kun indstilles, nar et synergisk MIG svejseprogram er valgt.
* S.St/IF32 (krybestart) er frakoblet, nar der vises “----".
* HS.AIF33 (hotstart) indstilles i % af indstillet svejsestrom
* GS.FIF22 (gasflow - I/min)) og GS.t/F23 (gastrim) kun maskiner med IGC (option).

V.

DUO Plus™ parametre (ikke manuel) MMA (elektrode) parametre e
Nar (18) er aktiveret, er der desuden adgang Nar MMA svejseprogrammet er valgt, er
til folgende DUO Plus™ parametre: der kun adgang til felgende parametre:
F20
dJ-LL’I'-f DUO Plus™ effekttrim AA
% 0-50% af indstillet
0

svejsestrom (A)

Indstillet
svejse-

Indstillet Kortslutning
ot svejsestrom (A)

t
> >
>

HS.A/F11 Hotstart (25%)

strom (A)

I
|
I
1

JU.F Al | Pausetid

JiIj R DUO Plus™ 1 (s)

S tid () + HS.t/F12 Hotstarttid (0,5 sek.)
Arc/F13  Arc force (25%)
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QUICKGUIDE OMEGA:® YARD PULSE / SYNERGIC

Svejsestrom, [A]
Tradhastighed, [m/min]
Materialetykkelse, [mm]
Svejsespaending, [V]
Trimspanding, [V]

Arc adjust

Semmiddelvaerdi log -
Strem/spaending

Lasesymbol

Las: Iseet SD lasekort og veelg "1, “2"
eller "All" ved at dreje pa (15).

Las op: Isaet atter SD lasekort og panelet
er ulast. Se yderligere information i
brugsanvisning.

Advarsel - Overophedning

Info - Blandbue

Risiko for svejsesprojt.
Fejl - Se brugsanvisning

Visning af svejsestrgm, trad-
hastighed eller materialetykkelse

Visning af trimspaending, svejse-
spaending eller Arc adjust

@ Indstilling af svejsestram/

valg af svejseprogram

Drej pa knappen for at indstille den gnskede
svejsestrom.

Kort tryk pa (14A): Skift mellem visning af
svejsestrom, tradhastighed og materiale-
tykkelse.

Langt tryk pa (14A): Valg af svejseprogram.

Indstilling af svejsespaending,

Arc adjust og svejseforlgb

Drej pa knappen for at indstille den on-
skede svejsespaending eller Arc adjust.

Kort tryk pa (15A): Skift mellem visning af
svejsespeending, trimspeending, Arc adjust
og semmiddelvaerdier (svejsestrom/spaending).
Langt tryk pa (15A): Abner for justering af
svejseforlgbet (se figur 1).

Sekvensvalg

Giver mulighed for op til 9 seet af alle ind-
stillelige veerdier.

Kort tryk: Skifter til naeste sekvens.

Langt tryk: Abner for valg af antal sekven-
ser. Veelg antal ved at dreje pa (15).
Funktionen er frakoblet, nar der er valgt 0.
Accepter valget med kort tryk pa (15A)

Heaeftefunktion
Sekvens, hotstart og slope down er frakob-
let, nar funktionen er aktiveret.

{ DUO Plus™

Til/frakobling af pulserende trad i forbin-
delse med synergisk MIG (se figur 1).

®
D

Pulssvejsning (Pulse Panel)
Til/frakobling af MIG pulssvejsning.

Valg af tastemetode

Skift mellem 2-takt (indikator slukket) og
4-takt (indikator lyser).

2-takt: Svejseforlobet begynder, nar
braendertasten aktiveres og afsluttes, nar
breendertasten slippes.

4-takt: Svejseforlebet begynder, nar
breendertasten aktiveres og slippes (hotstart
er aktivt, indtil breendertasten slippes).
Afsluttes nar breendertasten atter aktiveres.
Langt tryk: Abner brugermenu. Se yderligere
information i brugsanvisning.

Rangering af trad

Trad fremfgres ved tryk pa knappen.
Hastighed justeres ved samtidig at dreje pa
(14).
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Selecting welding program
Press and hold (14A) to open for selecting welding program. A “P" is displayed in (12) and a figure is Q U I CKG U I D E
displayed in (13), referring to the list of welding programs (enclosure 50113787). The active welding

?}:g?c':m is marked with “P". Select welding program by turning (15). Press (15A) briefly to accept OM EGA3 YARD PU LS E I SYN E RG Ic

Recall factory settings U K
After long press on (14A), press and hold (20) until the list of welding programs is closed.

Setting welding process
Press and hold (15A) to open for setting the welding process. Choose parameter by turning (14).
Set the chosen value by turning (15). To close this function, press (15A) briefly

Press (20) briefly to turn display of Fxx (F = function) parameter names on/off.

MiG parameterse

Pr.G/F31 Pre-gas (0.2 sec.)
AA S.St/F32 Softstart (1.0 m/min.)

Set welding current (A) HS.A/F33 Hotstart @5 %)

HS.t/ F34 Hotstart time (0.5 sec.)

SL.t/F35 Slope (0.2 sec.)
StA/F36 Stop Amp (50 %)

bb.t / F37 Burn-Back (5 (0-30))

Po.G / F38 Post-gas (3.0 sec.)

SPt/F39 Spottime (0.0 sec.)

Pr i St.t/F40 Stop Amp time (0.0 sec.)

S -t

* HS.AIF33, HS.t/F34, SL.t/IF35 and St.AIF36 are only adjustable when a synergic MIG welding programme is chosen.
* S.St/IF32 (softstart) is off when “----" is displayed.

* HS.A/IF33 (hotstart) is to be set in % of the set welding current

* GS.FIF22 (gas flow - llmin)) and GS.t/F23 (gas trim) only machines with IGC (optional equipment)

DUO Plus™ parameters (not manual) MMA (elektrode) parameters e
When (18) is activated, the operator is also When the MMA welding programme is
allowed access to the following DUO Plus™ chosen, the operator is allowed access to
parameters: the following parameters only:
FITCR F20
A [yTyfll DUO Plus™ efficiency rate AA
% 0-50% of set welding

current (A)

Set
welding

Set welding  Short circuit
current (A)

»t =t
HS.A/F11 Hotstart (25%)

current
(A) A
|
I
1
du.t Al | Pause
[l DUO Plus™1  time (s)
I time (s) ! HS.t/F12 Hotstart time (0,5 sec.)
Arc/F13  Arc force (25%)
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QUICKGUIDE OMEGA:® YARD PULSE / SYNERGIC

Welding current, [A]

Wire feed speed, [m/min]
Thickness of material, [mm]
Welding voltage, [V]

Trim voltage, [V]

Arc adjust

Seam average log -
current/voltage

Lock symbol

Lock: Insert the SD lock card and choose
"1, "2" or "All" using (15).

Unlock: Reinsert the SD lock card to unlock
the control panel. For detail

information, see instruction manual.

Warning - Overheating

Info — globular transfer
Risk of weld spatter.

Fault indicator
See instruction manual

Display of welding current, wire
feed speed or thickness of material

Display of trim voltage,
welding voltage or Arc adjust

14)

®
®

Setting welding current/
Selecting welding program

Turn the control knob to set the desired
welding current.

Short press (14A): Change between display
of welding current, wire feed speed or
thickness of material.

Long press (14A): Select welding program.

Setting welding voltage,

Arc adjust and welding process
Turn the control knob to set the desired
welding voltage or Arc adjust.

Short press (15A): Change between display
of welding voltage, trim voltage, Arc adjust
or seam average (welding current/voltage).
Long press (15A): Opens for setting the
welding process (figure 1).

Selecting sequences

Allows the operator up to nine sets of all
adjustable values.

Short press: Changes to next sequence.
Long press: Opens for selecting number of
sequences. Turn (15) to choose number.
The function is off when 0 is chosen.

Press (15A) briefly to accept choice

Tack welding
When this function is activated, sequence,
hotstart and slope down are off.

DUO Plus™
Pulsating wire in connection with synergic
MIG on/off (figure 1).

®
D

D

Pulse welding (Pulse Panel)
MIG pulse welding on/off.

Selecting trigger mode

Change between 2-stroke (indicator off) and
4-stroke (indicator on).

2-stroke: The welding process starts when
the torch trigger is activated and ends when
the torch trigger is released.

4-stroke: The welding process starts when
the torch trigger is activated and released
(hotstart is active until release of torch
trigger) and ends when the torch trigger is
activated again.

Long press: Opens user menu. For detail
information, see instruction manual.

Wire inching

Press the key to feed the wire and adjust
the wire feed speed by turning (14)
simultaneously.
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Wahl des SchweiBprogramms

Langer Tastendruck auf (14A) 6ffnet fur Wahl des SchweiBprogrammes. Ein “P” wird in (12) und eine Ziffer
wird in (13) angezeigt, die auf die SchweiBprogrammliste (Anlage 50113787) hinweisen. Das aktive Schweif-
programm ist mit “P” markiert. Wahlen Sie das SchweiBprogramm mittels (15). Zur Annahme der Wahl,

(15A) kurz driicken.

Zurtcksetzung auf werkseitige Einstellung
Nach langer Tastendruck auf (14A), die (20) Taste gedrtickt halten, bis die SchweiBprogrammliste
geschlossen ist.

Einstellung des SchweiBvorgangs

Langer Tastendruck auf (15A) 6ffnet fur Einstellung des SchweiBvorgangs. Wahlen Sie die Parameter
mittels (14). Den gewahlten Wert mittels (15) einstellen. Kurzer Tastendruck auf (15A) schaltet die
Funktion aus. Kurzer Tastendruck (20): Anzeige der Fxx (F = Funktion)-Parameternamen ein/aus.

MIG Parameter e

Pr.G/ F31 Vorgas/Pre-gas (0,2 sek.)
AA S.St/ F32 Einschleichen/Softstart (1,0 m/min.)
Eingestellter SchweiBBstrom (A) HS.A /F33 Hotstart (@5 %)
HS.t / F34 Hotstartzeit (0,5 sek.)
/ SL.t/ F35 Slope (0,2 sek.)
A St.A/ F36 Stopstrom/Stop Amp (50 %)
2 bb.t/ F37 Drahtriickbrandzeit/Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Nachgas/Post-gas (3,0 sek.)
i SPt/F39 PunktschweiBzeit/Spot time (0,0 sek.)
St.t/ F40 Stopstromzeit/Stop Amp time (0,0 sek.)
Pr.C SPE bo Fo
S S

t

* HS.AIF33, HS.t/F34, SL.t/IF35 und St.A/F36 sind nur einstellbar, wenn ein synergisches MIG-SchweiBBprogramm gewéhlt wurde
* S.St/F32 (Softstart) ist ausgeschaltet, wenn “----" angezeigt wird

* HS.A/F33 (Hotstart) in % des eingestellten SchweiBstroms einstellen

* GS.FIF22 (Gasdurchfluss - llmin)) und GS.t/F23 (Gastrimm) nur Maschinen mit IGC (optionale Ausstattung)

MMA-(Elektroden) Parameter e
Wenn das MMA-SchweiBprogramm gewahlt
wurde, sind nur folgende Parameter zuganglich:

DUO Plus™ Parameter (nicht manuell)
Wenn (18) aktiviert ist, sind auch folgende
DUO Plus™ Parameter zuganglich:

I F°
. S
n DUO Plus™ Wirkungsgrad AA

% 0-50% des eingestellten
(B SchweiBstroms (A)

Ein-

gestellter
SchweiB-
strom (A)

Eingestellter ~ Kurzschluss

I I
| |
| | ot SchweiBstrom (A) t
1 1 > >
dU.t Al 1 Pausen- |
JpiBl DUO Plus™ 1 zeit(s) 1 HS.A/F11 Hotstart (25%)
g Zeit(s) ! * HS.t/F12 Hotstartzeit (0,5 Sek.)

Arc/F13  Arc force (25%)
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QUICKGUIDE OMEGA:® YARD PULSE / SYNERGIC

o SchweiBstrom, [A]

9 Drahtfordergeschwindigkeit,
[m/min]

9 Materialstarke, [mm]
@ SchweiBspannung, [V]
@ Spannungstrimm, [V]
6 Arc adjust

@ Nahtmittelwert Log
Strom/Spannung

Q Sperr-Symbol
Sperren: Die SD-Sperrkarte einsetzen und
"1, 2" oder “All" mittels (15) wahlen.
Entsperren: Die SD-Sperrkarte wieder ein-
setzen, wodurch das Bedienfeld entsperrt
wird. Weitere Information entnehmen Sie
der Betriebsanleitung.

) Warnung - Uberhitzung
Info — Mischbogen

Risiko fur SchweiBspritzer.

@ Fehleranzeige

Siehe Betriebsanleitung.

{® Anzeige des SchweiBstroms, der
Drahtférdergeschwindigkeit oder
der Materialstarke

@ Anzeige des Spannungstrimms, der
SchweiBspannung oder Arc adjust

® DUO Plus™

@ Einstellung des SchweiBstroms/

Wahl des SchweiBprogramms
Einstellung des gewiinschten SchweiBstroms
mittels des Drehknopfs.

Kurzer Tastendruck (14A): Zwischen An-
zeige des SchweiBstroms, der Drahtforder-
geschwindigkeit oder der Materialstarke
wechseln.

Langer Tastendruck (14A): SchweiBprogramm
wahlen.

{® Einstellung der SchweiBspannung,

Arc adjust und des SchweiBBvorgangs
Einstellung der gewlinschten SchweiB-
spannung oder Arc adjust mittels des Dreh-
knopfs.

Kurzer Tastendruck (15A): Zwischen Anzeige
der SchweiBspannung, des Spannungs-
trimms, Arc adjust oder Nahtmittelwerte
(SchweiBstrom/ Spannung) wechseln.

Langer Tastendruck (15A): Offnet fur Ein-
stellung des SchweiBBvorgangs (Figur 1).

{® Wahl der Sequenzen

Bis zu 9 Sets von allen einstellbaren Werten
sind zuganglich.

Kurzer Tastendruck: Sequenz wechseln.
Langer Tastendruck: Offnet fir Wahl der An-
zahl der Sequenzen. Wahlen Sie die Anzahl
der Sequenzen mittels (15). Die Funktion ist
nicht aktiv, wenn die Anzahl der Sequenzen
auf 0 eingestellt wurde. Zur Annahme der
Wahl, (15A) kurz drlcken.

® HeftschweiBen

Wenn diese Funktion aktiv ist, sind
Sequenzen, Hotstart und Stromabsenkung
ausgeschaltet

Pulsierender Draht in Verbindung mit
synergischem MIG ein/aus (Fi

@ Puls-SchweiBen (Pulse Panel)

MIG-Puls-SchweiBen ein/aus.

@ Trigger-Modus

Wechseln Sie zwischen 2-Takt (Indikator aus)
und 4-Takt (Indikator ein).

2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedruckt wird und endet, wenn
er wieder losgelassen wird.

4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedrickt und losgelassen wird
(Hotstart ist aktiv, bis der Trigger losgelassen
wird) und endet, wenn er wiederum gedrickt
wird.

Langer Tastendruck: Offnet das Anwender-
menu. Weitere Information entnehmen Sie
der Betriebsanleitung

9 Drahtforderung

Taste gedrickt halten um den Draht zu
fuhren. Gleichzeitig die Drahtforderge-
schwindigkeit mittels (14) einstellen.
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Sélection du programme de soudage
Rester appuyer sur (14A) pour ouvrir la liste des programmes de soudage disponibles. Un « P » est affiché
dans I'afficheur (12) et un numéro de programme dans I'afficheur (13) (voir 50113787). Le programme

actuellement sélectionné est marqué avec un “P". Sélectionner le numéro de programme désiré a I'aide du 3
S ek e oo vy 58 OMEGA:? YARD PULSE / SYNERGIC

Rappel réglages usine

Appuyer un long moment sur 14A, puis appuyer un long moment sur (20), jusqu’a ce que la liste des F
programmes se ferme.

Réglage des paramétres annexes de soudage MIG

Appuyer et maintenir la pression sur le bouton (15A) pour ouvrir le menu de réglage des parametres
annexes. Choisir le paramétre en faisant tourner (14). Régler la valeur choisie en faisant tourner (15).
Pour fermer ce menu, appuyer brievement sur (15A). Appuyer briévement sur (20) pour activer/désactiver
I"affichage des noms de paramétre Fxxx (F = fonction).

Paramétres MIG e
Pr.G/ F31 Pré-gaz/Pre-gas (0,2 sec.)

AA S.St/F32 Approche fil/Soft start (1,0 m/min.)
HS.A / F33 Hotstart (Surintensité) (25 %)
HS.t/ F34 Hotstart time/tempo (0,5 sec.)
SL.t/ F35 Evanouissement/Slope (0,2 sec.)

St.A/F36 Cratére/Stop Amp (50 %)
bb.t/ F37 Anti collage/Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Post-gaz/Post-gas (3,0 sec.)

SPt/F39 Pointage/Spot time (0,0 sec.)

St.t/ F40 Temps de courant de fin/
Stop Amp time (0,0 sec.)

* HS.AIF33, HS.t/IF34, SL.tIF35 et St.AIF36 ne sont réglables que lorsqu’un programme de soudage MIG synergique est choisi.

* S.StIF32 (softstart) est inactif lorsque “----" est affiché.

* HS.A/IF33 (hotstart) doit étre réglé en % du courant de soudage réglé.

* GS.FIF22 (débit gazeux - I/min) et GS.t/F23 (ajustage du débit de gaz) uniquement sur les machines avec IGC (disponible en option)

Paramétres DUO Plus™ (pas en mode manuel)
Lorsque (18) est activé, I'opérateur a
également accés aux paramétres DUO Plus™

suivants :
dJU.R F20
A Jyljl DUO Plus™ amplitude de
o 0a50% du courant de

soudage (A)

Courant
de

Paramétres (électrode) MMA e
Lorsque le programme de soudage MMA
est sélectionné, I'opérateur a acceés aux
parameétres suivants :

AA

soudage
réglé (A) A A
H \ Courant de Court-circuit
, h soudage réglé (A) t
T T »t >
s te’:ﬁ:;e(s) | HS.A/F11 Hotstart @5%)
R tempo (s) L 1 HS.t/F12 Hotstart time (tempo) (0,5 sec.)
Arc/F13  Arc force (25%)
Figure 1
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Courant de soudage, [A]
Vitesse du fil, [m/min]
Epaisseur du matériau, [mm]
Tension de soudage, [V]
Trim / Hauteur d’arc, [V]

Réglage de la self/fréquence de
pulsation

Lecture des derniers paramétres
de soudage - courant/tension

Verrouillage

Verrou : Insérer la Carte SD et sélectionner
“1","2" ou “ALL" avec le bouton (15) pour
verrouiller le panneau frontal partiellement
(1)/(2) ou completement (ALL).
Déverrouillage : Ré-insérer la carte SD pour
déverrouiller le panneau frontal. Pour plus
d’information, veuillez vous reporter au
manuel d'utilisation.

Avertissement — surchauffe

Info - transfert globulaire
Risque d'éclaboussures et projections.

Indicateur de défaut
Voir le manuel

Affichage du courant de soudage,

de la vitesse du fil ou de I"épaisseur @

de matériau

Affichage de la tension, de la
hauteur d'arc (Trim) ou du réglage

@ Réglage du courant de soudage/

Sélection du programme

de soudage

Tournez le bouton de commande pour
régler le courant de soudage désiré.
Courte pression (14A): Change entre
|"affichage du courant de soudage, de la
vitesse du fil ou de I'épaisseur du matériau.
Longue pression (14A): Sélection du
programme de soudage.

Réglage de la tension de soudage,
de la hauteur d'arc et

du procédé de soudage

Tournez le bouton de commande pour
régler la tension de soudage ou la hauteur
désiré.

Courte pression (15A): Change entre
I"affichage de la tension, de la hauteur d'arc,
du réglage de la self ou des parametres réels
de soudage (courant/tension de soudage).
Longue pression (15A): Ouvre le menu des
réglages annexes (figure 1).

Sélection de mémoires

Permet a I'opérateur de mettre en mémoire
neuf procédures de soudage.

Courte pression: Changement des mémoires
Longue pression: Ouvre la sélection du
nombre de mémoires. Faire tourner (15)
pour choisir un numéro. La fonction est
inactive lorsque 0 est choisi. Appuyer
brievement sur (15A).

Fonction pointage
Lorsque cette fonction est activée, séquence,
hotstart et rampe de descente sont inactifs.

DUO Plus™
Marche/arrét du mode DUO Plus™

(Clignotement de I'arc), en relation av
MIG synergique (figure_1)

®
D

D

Soudage pulsé (Panneau Pulse)
Marche/arrét soudage MIG pulsé.

Sélection de mode gachette

2-temps (indicateur éteint) et 4-temps
(indicateur allumé).

2-temps : Le soudage démarre lorsque la
gachette est activé et s'arréte lorsqu’elle est
relaché.

4-temps : Le soudage démarre lorsque la
gachette est activé et relaché (hotstart est
actif jusqu’au relachement de la gachette)
et s'arréte lorsque la gachette est activé de
nouveau.

Longue pression : Ouvrir le menu de
I'utilisateur. Pour plus d’information, veuillez
vous reporter au manuel d'utilisation.

Avance du fil a froid

Appuyer sur la touche pour dévider le fil
a froid et régler la vitesse du fil en faisant
tourner (14) simultanément.

MiCAT3I0NiC
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Val av svetsprogram QUICKGUIDE

Langt tryck pa (14A) 6ppnar for val av svetsprogram. Ett “P" visas i (12) och ett tal i (13) som hanvisar
till ett programschema (bilaga 50113787). Det aktiva svetsprogrammet ar markerat med "P". Valj

svetsprogram genom att vrida pa (15). Bekrafta valet med ett kort tryck pa (15A). OM EGA3 YARD PU LS E I SYN E RG Ic

Aterkallning av fabriksinstéllningar
Efter ett langt tryck pa (14A) halls (20) inne tills svetsprogramlistan stangs. SE

Installning av svetsforloppet

Lang tryck pa (15A) 6ppnar for installning av svetsforloppet. Valj parameter genom att vrida pa
(14). Stall in vardet genom att vrida pa (15). Avsluta med kort tryck pa (15A).

Kort tryck pa (20) slar visning av Fxx (F = funktion) parameternamn till och fran.

MIG parametrare Pr.G / F31 Férgas/Pre-gas (0,2 sek.)
AA S.St/F32 Krypstart/Soft start (1,0 m/min.)
Instélld svetsstrém (A) HS.A 7 F33 Hotstart 25 %)
HS.t / F34 Hotstarttid (0,5 sek.)
SL.t/ F35 Slope (0,2 sek.)
St.A / F36 Stopstrom/Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Eftergas/Post-gas (3,0 sek.)
SPt/F39 Punkttid/Spot time (0,0 sek.)
St.t/ F40 Stoppstrom-tid/Stop Amp time (0,0 sek.)

Pr.C
“u
S
* HS.AIF33, HS.t/F34, SL.t/IF35 och St.AIF36 kan endast stéllas in nédr ett synergiskt MIG svetsprogram é&r valt
* S.St/IF32 (krypstart) ar frankopplat, nar det visas “----"

* HS.AIF33 (hotstart) stélls in i % av instélld svetstrém
* GS.FIF22 (gasflow - IImin) och GS.t/F23 (gastrim) endast maskiner med IGC (option).

V.

DUO Plus™ parametrar (ej manuell) MMA (elektrod) parametrar e
Nar (18) ar aktiverat har man dessutom till- Nar MMA svetsprogrammet &r valt har man
gang till foljande DUO Plus™ parametrar: endast tillgang till féljande parametrar:
F20
dJ-LL’I'-f DUO Plus™ effekttrim AA
% 0-50% av installd
0

svetsstrom(A)

Installd
svets-

Installd Kortslutning
ot svetsstrém (A)

t
> >
>

HS.A/F11 Hotstart (25%)

strém (A)

I
|
I
1

JU.F Al | Pausetid

JiIj R DUO Plus™ 1 (s)

S tid () + HS.t/F12 Hotstarttid (0,5 sek.)
Arc/F13  Arc force (25%)

 ; Figur 1
e e MiGATIOoN;C
o0

[

50113784 WELDING VALUE



(=

©@ 0000006

® 6 60

QUICKGUIDE OMEGA:® YARD PULSE / SYNERGIC

Svetsstrom, [A]
Tradhastighet, [m/min]
Materialtjocklek, [mm]
Svetsspanning, [V]
Trimspanning, [V]

Arc adjust

Sommedelvirde lag -
Strém/spanning

Lassymbol

Las: Satt i SD laskort och valj "1", “2"
eller "All" genom att vrida pa (15).

Las upp:Satt ater i SD laskort och panelen
ar olast. Se ytterligare information i
bruksanvisningen.

Varning — Overhettning

Info - Blandbage

Risk for svetssprut.
Fel - se bruksanvisning

Visning av svetsstrom, trad-
hastighet eller materialtjocklek

Visning av trimspanning,
svetsspanning eller Arc adjust

@ Instilining av svetsstrém/

val av svetsprogram

Vrid pa knappen for att stalla in den
onskade svetsstrommen.

Kort tryck (14A): Skifte mellan visning av
svetsstrom, tradhastighet och material-
tjocklek.

Langt tryck (14A): Val av svetsprogram.

Instédllning av svetsspanning

Arc adjust och svetsforlopp

Vrid pa knappen for att stalla in den
onskade svetspanningen eller Arc adjust.
Kort tryck (15A): Skifte mellan visning av
svetsspanning, trim spanning, Arc adjust och
sdmmedelvarde (svetsstrém/spanning).
Langt tryck (15A): Oppnar for justering av
svets forloppet (se figur 1).

Sekvensval

Ger mojlighet for upp till 9 set av alla install-
ningsbara varden.

Kort tryck: Skiftar till nasta sekvens.

Langt tryck: Oppnar fér val av antal sekven-
ser. Valj antal genom att vrida pa (15).
Funktionen ar frankopplad nar man valt 0.
Bekrafta valet med kort tryck pa (15A).

Haftfunktion
Sekvens, hotstart och slope down &r
frankopplat nar funktionen ar aktiverad.

DUO Plus™
Till/frankoppling av pulserande trad i sam-
band med synergisk MIG (se figur 1).

®
D

Pulssvetsning (Pulse Panel)
Till/frankoppling av MIG pulssvetsning.

Val av avtryckarmetod

Skifta mellan 2-takt (indikatorn &r slackt)
och 4-takt (indikatorn lyser).

2-takt: svetsforloppet startat nar brannar-
avtryckaren aktiveras och avslutas nar
brannaravtryckaren slapps.

4-takt: Svetsforloppet startar nar brannar-
avtryckaren aktiveras och slapps (hotstart ar
aktivt, tills brannaravtryckaren slapps). Av-
slutas nar brannaravtryckaren ater aktiveras.
Langt tryck: Oppnar anvandarmenyn. Se
ytterligare information i bruksanvisningen.

Rangering av trad

Trad matas fram geom tryck pa knappen.
Hastighet justeras genom att samtidigt vrida
pa (14).

MiCATI0N:C
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Hitsausohjelman valinta
Paina ja pida painiketta (14A) painettuna jolloin paaset valitsemaan hitsausohjelman.

Naytolla (12) nakyy "P" ja naytolla (13) nakyy numero, joka viittaa hitsausohjelmiin (liite 50113787).
Aktiivisen hitsausohjelman kohdalla on “P". Hitsausohjelma valitaan kaantamalla saadinta (15).

Hyvaksy valinta painamalla lyhyesti painiketta (15A).

Tehdassaéatojen palautus

Paina pitkaan painiketta (14A), paina ja pida painettuna nappain (20) kunnes hitsausohjelmalista

sulkeutuu.

Hitsausprosessin asetukset

Paina ja pida painettuna saadin (15A), jolloin paaset prosessin asetuksiin. Valitse parametri saadinta (14)
kiertamalla. Aseta valitun parametrin arvo kiertamalla saadinta (15). Sulje toiminto painamalla lyhyesti

saadinta(15A).

Avaa/sulje parametrien toimintonaytto Fxx (F=toiminto) painamalla lyhyesti nappainta (20).

MIG parametrit e

AA
Asetettu hitsausvirta (A)

Pr.G/ F31 Kaasun etuvirtaus/Pre-gas (0,2 's)

S.St/ F32 Soft start (1,0 m/min.)
HS.A / F33 Hotstart (25 %)
HS.t/ F34 Hotstart aika/time 0,55)

SL.t/ F35 Virranlaskuaika/Slope (0,2s)
St.A/F36 Virranlasku/Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Jalkipalo/Burn-Back (5 (0-30))

Po.G / F38 Kaasun jalkivirtaus/Post-gas (3,0 s)
SPt/F39 Pistehitsausaika/Spot time (0,0 's)

St.t/ FA0 Lopetusvirran pituus/
Stop Amp time (0,05)

DUO Plus™ parametrit (ei manuaalinen)
Kun (18) on aktivoituna, kayttajalla on paasy
my®&s seuraaviin DUO Plus™ -parametreihin:

dU.A [
A J'Ll'l. DUO Plus™ muutos/pudotus

o suhteessa asetettuun
- hitsausvirtaan (A)

Asetettu
hitsaus-
virta(A)

F21 1| Taukoaika
DUO Plus™!1 (s)
Pulssiaika 1

(s)

[N

* HS.AIF33, HS.t/IF34, SL.t/IF35 ja St.A/F36 ovat sdddettévissé ainoastaan kun synerginen MIG-hitsausohjelma on valittuna.
* S.St/IF32 (softstart) pehmed aloitus on pois paélta kun néytélla on “----".

* HS.A/IF33 (hotstart) korotettu aloitusvirta asetetaan prosentteina (%) asetetusta hitsausvirrasta.

* GS.FIF22 (kaasunvirtaus - llmin)) ja GS.t/F23 (kaasun tasaus) vain IGC:lld varustetut koneet (lisdvaruste)

t

MMA (puikkohitsaus) parametrite
MMA eli puikkohitsausohjelman
ollessa valittuna kayttajalla on paasy
ainoastaanseuraaviin parametreihin:

AA

Asetettu Oikosulku
hitsausvirta (A)

o

HS.A / F11 Hotstart (25%)
HS.t/F12 Hotstart aika/time (0,5s)
Arc/F13  Arc power (25%)

Ut
 ; -

50113784
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Hitsausvirta, [A]
Langansyo6ttonopeus, [m/min]
Materiaalin vahvuus, [mm]
Hitsausjannite, [V]
Tasausjannite, [V]

Kaaren saato
Hitsauskeskiarvot -
virta/jannite

Lukko -symboli

Lukitus: Syota SD-kortti kortinlukijaan ja
valitse "1”, “2" tai "All"” saatimella
(15).

Avaus: Poista SD-kortti kortinlukijasta
vapauttaaksesi ohjauspaneelin.
Katso yksityiskohtainen toiminta
kayttoohjeesta.

Varoitus - ylikuumeneminen

Info - vélikaarialue
Saattaa syntya hitsausroiskeita.

Vian osoitin/merkkivalo
Ks. ohjekirja

Naytolla hitsausvirta,
langansyotténopeus tai
materiaalivahvuus

Naytolla tasausjannite,
hitsausjannite tai kaarensaatoé

@ Hitsausvirran asetus/

Hitsausohjelman valinta

Aseta saadinta kiertamalla haluttu
hitsausvirta.

Paina lyhyesti (14A): naytolla vaihtuvat
hitsausvirta, langansyottonopeus tai
materiaalivahvuus.

Paina pitkdéan (14A): valitse hitsausohjelma.

Hitsausjannitteen, kaarensaadon

ja hitsausprosessin asetukset

Aseta saadinta kiertamalla haluttu
hitsausjannite- tai kaarensaatoarvo.

Paina lyhyesti (15A): Nayt6lla vaihtuvat
tasausjannite, hitsausjannite kaarensaato tai
hitsauskeskiarvot (hitsausvirta/-jannite).
Paina pitkaan (15A): voit tehda
hitsausprosessin asetukset (kuva1).

Sekvenssien (muisti) valinta
Kayttajalla on valittavana yhdeksan eri
muistipaikkaa.

Paina lyhyesti: vaihto seuraavaan
sekvenssiin.

Paina pitkdén: valitse sekvenssien maara
saatimella (15). Mikali valitaan 0, toiminto
on pois paalta. Hyvaksy painamalla (15A)
lyhyesti

Silloitus

Taman toiminnon ollessa aktivoituna
sekvenssi, hotstart ja slope down
(virranlasku) ovat pois paalta.

DUO Plus™

Hitsaus tapahtuu kuvan 1. mukaan
DUO Plus™ -pulssiarvoilla. Koneessa on
oltava synerginen ohjelma valittuna

®
D

D

Pulssihitsaus (Pulse ohjauspaneeli)
MIG pulssihitsaus paalla/pois paalta.

Liipaisin-toiminnon valinta

Valitaan 2-tahti (merkkivalo ei pala) tai
4-tahti (merkkivalo palaa).

2-tahti: Hitsausprosessi alkaa kun polttimen
liipaisinta painetaan ja paattyy kun liipaisin
vapautetaan.

4-tahti: Hitsausprosessi alkaa kun polttimen
liipaisinta painetaan ja vapautetaan (hotstart
on aktivoituna kunnes liipaisin vapautetaan)
ja paattyy kun liipaisinta taas painetaan.
Paina pitkdan: Voit tehda hitsausprosessin
asetukset. Katso yksityiskohtainen toiminta
kayttoohjeesta.

Hitsauslangan pikasy6tto

Syota lankaa nappainta painamalla ja saada
samalla langansyottonopeutta saadinta (14)
kiertamalla.

MiCATI0N:C
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Selezione del programma di saldatura

Schiacciare e tenere premuto il tasto (14A.) Sul display (12) apparira il simbolo “P” e sul display (13) un
numero che si riferisce alla lista dei programmi (rif. 50113787). Il programma di saldatura attivo € indicato
da “P”. Selezionare il programma girando il potenziometro (15). Premere rapidamente il tasto (15A) per

confermare la scelta.

Richiamo parametri di fabbrica
Dopo una prolungata pressione sul tasto 14A, schiacciare e tenere premuto il tasto (20) fino quando la
lista dei programmi viene chiusa.

Regolazione del processo di saldatura

Tenere premuta la manopola (15A) per aprire il menu dei parametri secondari. Selezionare il parametro
girando la manopola (14) e regolarlo girando la manopola (15). Per chiudere il menu premere brevemente
(15A).

Premere per breve tempo (20) per attivare la visualizzazione di Fxx (F = function) nomi parametri on/off.

Parametri MIG (@) PrG/F31 Pre-gas ©025)
S.St/ F32 Softstart (1,0 m/min.)
A A HS.A / F33 Hotstart 25 %)
Corrente di saldatura (A) HS.t/ F34 Tempo di Hotstart/Hotstart time (0,5 s)
SL.t/ F35 Rampa/Slope 0,25)
St.A/F36 Corrente finale/Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Post-gas (3,09)
SP.t/F39 Tempo puntatura/Spot time (0,05)
St.t/ F40 Tempo di corrente finale/
Stop Amp time (0,0s)
Pr.G
P
S t

* HS.AIF33, HS.tIF34, SL.t/IF35 e St.AIF36 sono regolabili solo in modalita sinergica

* S.St/F32 (softstart) inattivo quando viene indicato il simbolo “----"

* HS.A/IF33 (hotstart) viene regolato in % della corrente di saldatura

* GS.FIF22 (gas flow - l/min)) e GS.t/IF23 (gas trim) solo macchine con IGC (kit opzionale)
DUO Plus™ (non in manuale) Parametri MMA e

Quando il pulsante (18) & illuminato, Quando si sia impostato il programma
I"'operatore ha accesso anche ai parametri MMA sono selezionabili solo i sequenti
DUO Plus™ : parametri :

F20
A dU.A Percentuale di variazione AA
% Correnti DUO Plus™ rispetto

2 alla corrente impostata (A)

Corrente
di
saldatura
(A)

I

|

I

1
dU.E F21 1 Tempo di
nn Tempo | pausa (s)
I DUO Plus™!

Corrente di  Corto circuito
saldatura (A)

>t »

_—— -

HS.A /F11 Hotstart (25%)
HS.t/F12 Hotstart time (0,5 sec.)
(s) Arc/F13  Arc force (25%)

GUIDA RAPIDA

OMEGA:? YARD PULSE / SYNERGIC
IT

50113784
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Corrente di saldatura, [A]
Velocita filo, [m/min]
Spessore lamiere, [mm]
Tensione di saldatura, [V]
Lunghezza arco, [V]
Reattanza

Corrente/Tensione
medie del cordone

Simbolo di blocco

Blocco : Inserire la carta SD di blocco e
selezionare “1”, “2" oppure "All"
girando la manopola (15).

Sblocco : Reinserire la carta SD di blocco
per sbloccare il pannello frontale.
Per ulteriori informazioni vedi
manuale.

Allarme - surriscaldamento

Trasferimento globulare
Rischio di spruzzi di saldatura.

Indicazione di errore
Vedi manuale

Display di corrente,
velocita filo o spessore

Display di tensione,
lunghezza arco o reattanza

@ Regolazione corrente di saldatura/

Selezione programma di saldatura
Girare la manopola per regolare corrente di
saldatura.

Breve pressione (14A): cambio display tra
corrente, velocita filo e spessore.

Lunga pressione (14A): seleziona il
programma di saldatura.

Regolazione tensione di saldatura,

reattanza e processo di saldatura
Girare la manopola per regolare tensione e
reattanza.

Breve pressione (15A): cambio display tra
tensione di saldatura, lunghezza arco,
reattanza e valori medi cordone (tensione/
corrente).

Lunga pressione (15A): apre il menu processo
di saldatura.

Sequenze

Permette di lavorare con nove diverse
regolazioni di tutti i parametri.

Breve pressione : cambia da una sequenza
alla successiva.

Lunga pressione : permette di selezionare
il numero delle sequenze. Girare (15) per
scegliere il numero delle sequenze.

La funzione & inattiva quando si sceglie 0
sequenze. Premere (15A) per confermare il
numero selezionato

Puntatura

Quando questa funzione & attiva, sono
inattive le funzioni : sequenze, hotstart e
rampa di discesa.

DUO Plus™

Pulsazione filo in MIG sinergico.

®

D

Saldatura pulsata

(Pannello di controllo Pulse)
Attiva/disattiva la pulsazione.

2/4 tempi

Permette di cambiare da 2 tempi (LED
spento) a 4 tempi (LED acceso).

2 tempi : Il processo di saldatura inizia
quando viene premuto il pulsante torcia e si
interrompe quando questo viene rilasciato.
4 tempi : Il processo di saldatura inizia
quando il pulsante torcia viene premuto e
rilasciato (fino al rilascio e attiva la funzione
hot start) e si interrompe quando questo
viene premuto nuovamente.

Lunga pressione : Apre menu utente. Per
ulteriori informazioni vedi manuale.

Avanzamento filo

Premendo questo pulsante il filo

avanza manualmente. La velocita di
avanzamento puo essere regolata girando
contemporaneamente la manopola (14).

MiCATI0N:C
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Selecteren lasprogramma

Druk knop (14A) in om het geselecteerde lasprogramma te openen. In (12) wordt een “P” en in (13) een Q U I CKG U I D E

getal getoond dat verwijst naar de lijst van lasprogramma’s (zie bijgevoegd overzicht 50113787). Het actieve
lasprogramma wordt aangegeven met een “P". Kies het lasprogramma door het verdraaien van knop (15).

Druk (15a) kort in om de keuze te accepteren.

e e OMEGA:? YARD PULSE / SYNERGIC

Door het wat langer ingedrukt houden van (14a) en het tegelijk indrukken van (20) net zo lang totdat de NL
lijst met programma'’s gesloten is.

Selecteren lasparameters

Druk knop (15A) wat langer in om het lasprogramma in te stellen. Kies de parameter door het draaien
van knop (14). Stel de gekozen waarde in door het verdraaien van knop (15). Om deze functie te sluiten
druk (15A) kort in. Voor het tonen van Fxx (F = functie) parameter aanduidingen aan/uit, houdt (20) kort

ingedrukt.
MIG parameters e
P Pr.G / F31 Gasvoorstroom/Pre-gas (0,25)
AA S.St/ F32 Softstart (1,0 m/min)
Ingestelde lasstroom (A) HS.A / F33 Hotstart (25 %)
HS.t/ F34 Hotstarttijd/Hotstart time (0,55)
SL.t/ F35 Downslope/Slope (0,25)
St.A/ F36 Eindstroom/Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Terugbrand/Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Gasnastroom/Post-gas (3,05)
SP.t/F39 Hechtlastijd/Spot time (0,0s)
St.t/ FA0 Eindstroomtijd/Stop Amp time (0,0 s)
Pr.C
t
>

* HS.AIF33, HS.t/IF34, SL.t/IF35 en St.AIF36 zijn alleen in te stellen wanneer een synergisch MIG lasprogramma is gekozen
* S.St/F32 (softstart) staat uit wanneer “----"wordt getoond

* HS.A/IF33 (hotstart) moet ingesteld worden in % van de ingestelde lastroom

* GS.FIF22 (gasstroom - I/min)) en GS.t/F23 (gasinstelling) alleen machines met IGC (optionele uitrusting)

DUO Plus™ parameters (niet handmatig)
Wanneer (18) geactiveerd is, heeft de lasser
ook toegang tot de DUO plus™ parameters:

dU.A [y
A nn Rse Plus™ instelbaar
o 0-50% van de ingestelde

lasstroom (A)

Ingestelde
las-
stroom(A)

I
|
I
FITR F21 : Pauzetijd
DUO Plus™1 (s)
tijd (s) 1

_—— -

MMA (elektrode) parameters e
Wanneer het MMA lasprogramma gekozen
is, heeft de lasser alleen toegang tot de
volgende parameters:

AA

Ingestelde  Kortsluiting
lasstroom (A)

o

HS.A / F11 Hotstart (25%)
HS.t/F12 Hotstarttijd (0,55)
Arc/F13  Arc force (25%)

 ; Afbeelding 1
b e e
® 0

50113784
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Lasstroom, [A]
Draadsnelheid, [m/min]
Materiaaldikte, [mm]
Spanning, [V]
Trimwaarde, [V]
Smoorspoelwerking

Geheugen gemiddelde waarde’s
lasnaad, stroom en spanning

Blokkeer symbool

Blokkeren: Plaats de SD “blokkeer kaart” en
kies door middel van (15) “1”, “2" of “All".
Vrijgeven: Herplaats de SD “blokkeer kaart”
om het besturingspaneel vrij te geven.
Voor gedetailleerde informatie zie de
gebruikershandleiding.

Waarschuwing oververhitting

Info overgangsgebied
Risico op overmatig spatten.

Fout indicator
Zie gebruikershandleiding.

Tonen van lasstroom,
draadsnelheid of materiaaldikte

Tonen van trimwaarde,
lasspanning of smoorspoelwerking

14)

®
®

Instellen van lasstroom/

Selecteren van lasprogramma
Draai de besturingsknop om de gewenste
lasstroom in te stellen.

Kort indrukken (14A): kiezen tussen het
tonen van lasstroom, draadsnelheid of
materiaaldikte.

Lang indrukken (14A): kiezen las-
programma.

Instellen van lasspanning,

smoorspoelwerking, en lasproces
Draai de besturingsknop om de gewenste
lasspanning en smoorspoelwerking in te
stellen.

Kort indrukken (15A): kiezen tussen het
tonen van lasspanning, trimwaarde, smoor-
spoelwerking of lasnaadgemiddelde (las-
stroom/spanning).

Lang indrukken (15A): toegang tot het
instellen van de lasparameters (afbeelding

1).

Selecteren sequenties

Geeft de lasser wel negen sets instelbare
waarde’s.

Kort indrukken: overschakelen naar
volgende sequentie.

Lang indrukken: opent het geselecteerde
sequentie nummer. Draai knop (15) om
het nummer te kiezen. De functie staat af
wanneer 0 is gekozen. Druk (15A) kort in
om de keuze te accepteren.

Hechtlassen
Wanneer deze functie is gekozen, is
sequentie uitgeschakeld.

DUO Plus™

Pulserende draad in synergisch MIG aan/uit
(afbeelding 1).

®
D

D

Pulslassen (Pulse bedieningspaneel)
Pulsmig lassen aan/uit.

Selecteren schakelfunctie

Wijzigen van 2-takt (indicator uit) en 4-takt
(indicator aan).

2-takt: het lasproces start wanneer de
toortschakelaar ingedrukt is en stopt
wanneer de schakelaar wordt losgelaten.
4-takt: het lasproces start wanneeer de
toortsschakelaar ingedrukt en losgelaten
wordt (hotstart is net zolang actief totdat
de schakelaar wordt losgelaten) en stopt
wanneer de toortschakelaar opnieuw wordt
ingedrukt.

Lang indrukken: Openen gebruikersmenu.
Voor gedetailleerde informatie zie de
gebruikershandleiding.

Draadinvoer

Voor het doorvoeren van de lasdraad en
afstellen van de draadsnelheid druk de knop
in en regel met knop (14) de draadsnelheid.
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Vybér svarovaciho programu

” (]
Stisknéte a podrzte knoflik (14A). Na displeji (12) se zobrazi symbol ,,P" a na displeji (13) se zobrazi ¢islo RYCH LY PRUVO DCE

programu (No) z knihovny programa (pfiloha ¢. 50113787). Aktivni program je oznacen symbolem ,,P".

Vyberte pozadovany program otacenim knofliku (15) a stiskem knofliku (15A) jej uloZte. OM EG n 3 Y n RD PU LS E I SYN E RG Ic
Naévrat k tovarnimu nastaveni

Podrzte stisknuty knoflik (14A) a zaroven stisknéte a drzte tlacitko (20), dokud se neuzavre nabidka
svarovacich programu. CZ

Nastaveni svarovaciho procesu

Stisknéte a drzte knoflik (15A) pro zobrazeni prdbéhu procesu. Vyberte parametr ota¢nim knofliku
(14). Nastavte pozadovanou hodnotu knoflikem (15). Pro ukonceni volby stisknéte kratce knoflik
(15A). Kratkym stiskem knofliku (20) nastavte na displeji Fxx (funkce) on/off.

MIG parametry e PrG/F31 Piedfuk/Pre-gas ©25)
S.St/ F32 Meékky start/Soft start (1,0 m/min)
AA HS.A / F33 Horky start/Hotstart (25 %)
Zvoleny svafovaci proud (A) HS.t/ F34 Horky start - ¢as/Hotstart time (0,5 s)
SL.t/ F35 Dobéh proudu/Slope 0,25)
St.A / F36 Zhasinaci proud/Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Vylet dratu/Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Dofuk/Post-gas (3,05)
SP.t/F39 Bodovaci cas/Spot time (0,0s)
St.t / FA0 Zhasinani - ¢as/Stop Amp time (0,0 s)

t

* HS.AIF33, HS.t/IF34, SL.t/IF35 a St.AIF36 jsou nastavitelné jen, je-li zvoleny synergicky MIG program.

* S.StIF32 (mékky start) je vypnuty, kdyz “----" je zobrazeno

* HS.A/IF33 (horky start) se nastavuje v % zvoleného svarovaciho proudu

* GS.FIF22 (prutok plynu - I/min)) a GS.t/F23 (nastaveni pratoku plynu) pouze u stroju s priplatkovou funkci IGC

DUO Plus™ parametry (ne v manualnim rezimu) MMA (elektrodové) parametry e
Kdyz je tato funkce (tla¢itko 18) aktivni, mGze Pfi volbé svafovani MMA mize svarec
svare¢ nastavovat nasledujici DUO Plus™ parametry: volit pouze:
A F20
A dj-ﬂ-l_ DUO Plus™ Ize volit v AA
o rozsahu 0-50% nastaveného
= svarovaciho proudu (A)
Zvoleny
svarovaci
proud
(A) A A
| | Zvoleny svarovaci  Zkrat
1 1 proud (A) t
T . »t >
ai.E o | prf;livy | HS.A/F11 Horky start/Hotstart (25%)
Bl DUO Plus™! (s) 1 HS.t/F12 Horky start - cas/Hotstart time (0,5 s)
pulsu (s) Arc/F13  Dynamika/Arc force (25%)

50113784 WELDING VALUE
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RYCHLY PRUVODCE OMEGA3 YARD PULSE / SYNERGIC

@ svarovaci proud, [A]

9 Rychlost podavani dratu, [m/min]
e Tloustka materialu, [mm]

@) svarovaci napéti, [V]

@ Doladéni napéti, [V]

@ Nastaveni tvrdosti

@ Pramérné parametry -

proud/napéti

-

Zamknuti / Odemknuti panelu
Zamknuti: Vlozte SD Migatronic kartu a

SD kartu vyjméte.

Odemknuti: Vlozte SD Migatronic kartu.
Ridici panel se odemkne. Blizsi informace
jsou v navodu k obsluze.

Kontrolka prehrati

Upozornéni na nestabilni oblouk
Nebezpedi rozstriku.

Chybova kontrolka

Viz navod k obsluze

Zobrazeni svarovaciho proudu,
rychlosti podavani dratu nebo
tloustky materialu

Zobrazeni doladéni napéti,
svarovaciho napéti nebo tvrdosti

vyberte ,1", “2" nebo ,All” knoflikem (15).

@ Nastaveni svafovaciho proudu/

Volba svarovaciho programu
Otacenim knofliku nastavte pozadovany
svarovaci proud. oL o
Krétky stisk (14A): Pfepina zobrazeni @ Vybér spinani

svafovaciho proudu, rychlosti podavani Volba mezi 2 taktnim (kontrolka vypnuta) a
dratu nebo tloustky materialu. 4 taktnim (kontrolka sviti) spinanim.

Dlouhy stisk (14A): Volba svafovaciho 2 takt: Stiskem spousté na horaku je
programu. zahajeno svarovani, uvolnénim spousté na
horéaku je ukonceno.

4 takt: Stiskem a uvolnénim spousté je
zahdjeno svarovani (po dobu stisku bézi
horky start). Dalsim stiskem a uvolnénim
spousté dojde k ukonceni svarovani.

Dlouhy stisk: Otevira uzivatelské menu. Blizsi
informace jsou v ndvodu k obsluze.

® Impulzni svafovani
(Ridici panel Pulse)

MIG impulzni svarfovani zapnuto / vypnuto.

@ Nastaveni svafovaciho napéti,
tvrdosti a svarovaciho procesu
Otacenim knofliku nastavte pozadované
svarovaci napéti nebo tvrdost.
Kratky stisk (15A): Pfepina zobrazeni
svarovaciho napéti, doladéni napéti, tvrdosti
nebo pramérych parametra svarovani
(svarovaci proud / napéti). '9
Dlouhy stisk (15A): Nastaveni prabéhu
svarovaciho procesu (tabulka 1).

O Vybér sekvenci
Svare¢ mize zvolit az 9 rdznych nastaveni
parametrl — sekvenci.
Kratky stisk: Pfechod na dalsi sekvenci.
Dlouhy stisk: \lybér poctu sekvenci.
Otacenim knofliku (15) vyberte pocet.
Funkce je vypnuta pfi volbé hodnoty 0.
Stiskem knofliku (15A) jsou volby ulozeny.

@® stehovani
Pri aktivaci funkce stehovani jsou sekvence,
horky start a zaplfiovani koncového krateru

vypnuty.
® puo Plus™

Pulzace podavani dratu zapnuta / vypnuta
(tabulka 1).

Zavadéni dratu
Tlacitko pro zavadéni dratu.
Rychlost zavadéni nastavte knoflikem (14).
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Wyboér programu spawania
Nacisnij i przytrzymaj (14A), aby otworzy¢ wybor programoéw. Pojawi sie ,,P” w (12) oraz cyfra w
(13), nawiazujaca do listy programéw (zatacznik 50113787). Aktywny program oznaczony jest za
pomoca ,,P"”. Wybierz program obracajac (15). Nacisnij krétko (15A), aby potwierdzi¢ wybor.

Przywrd¢ ustawienia fabryczne

Po dtugim nacisnieciu (14A), nacisnij i przytrzymaj (20) az do zamkniecia sie listy z programami.

Wybor procesu spawania

Nacisnij i przytrzymaj (15A) aby otworzy¢ wybér proceséw. Wybierz parametr obracajac (14). Ustaw

wybrana wartos¢ obracajac (15). Aby zamknac te funkcje, nacisnij krotko (15).
Nacisnij krétko (20), aby wtaczy¢ wyswietlanie Fxx (F = funkcja), obejmuje okreslanie parametréow,

wi/wyt.

Parametry MIG e Pr.G/F31 Gaz przed spawaniem (0.2s)
AA S.St/F32 Miekki start (1.0 m/min.)
Ustawiony prad spawania (A) HS.A/F33 Goracy start (25 %)
HS.t/ F34 Czas goracego startu (0.55)
SL.t/F35 Opadanie (0.2s)
St.A/F36 Stop amp. (50 %)
bb.t / F37 Upalenie elektrody (5 (0-30))
Po.G / F38 Gaz po spawaniu (3.09)
SPt/F39 Czas spawania punktowego (0.0s)
St.t/F40 Czas stop amp. (0.0s)
Fr.G
o
S t
>
* HS.AIF33, HS.t/F34, SL.t/IF35 i St.A/F36 sa nastawialne jedynie w trybie programu synergicznego spawania MIG
* S.St/IF32 (plynny start) jest wyfaczony, jesli wyswietlone jest “----"
* HS.A/IF33 (goracy start) nalezy ustawic jako % ustawionego pradu spawania
* GS. FIF22 (przeplywu gazu - I/min)) i GS.t/F23 (requlacja gazu) tylko dla spawarek z IGC (wyposazenie dodatkowe)
Parametry DUO Plus™ (nie w trybie recznym) Parametry (elektrody) MMA e
Po aktywagji (18), operator uzyskuje tez Po wyborze programu spawania MMA,
dostep do nastepujacych parametrow operator uzyskuje dostep wytacznie do
DUO Plus™: nastepujacych parametréow:
dUR F20
A IiTlll VVskaznik wydajnosci DUO AA
o Plus™ 0-50% ustawionego
= pradu spawania (A)
Ustawiony
prad
spawania
(A) A A
| | Ustawiony prad ~ Zwarcie
| | spawania (A) t
T T »t >
dU.t Al 1 Czas 1
Il Czas I przerwy 1 HS.A/F11 Goracy start (25%)
Bl DUO Plus™ L (s) L HS.t/F12 Czas goracego startu (0,5 s)
(s) Arc/F13  Cisnienie tuku (25%)
M‘ Fysunek 1
. ' 50113784
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SKROCONA INSTRUKCJA OMEGA:? YARD PULSE / SYNERGIC

€) Grubos¢ materiatu, [mm]
0 Napiecie spawania, [V]
6 Napiecie trimu, [V]

® Regulacja tuku

@ Rejestr sredniego szwu -
prad/napiecie

@ Ssymbol blokady
Blokada: Wtozy¢ karte SD blokady i wybra¢
"1", "2" lub "Wszystkie” za pomoca (15).
(- Odblokuj: Wyciagnac¢ karte SD blokady, aby
odblokowac panel sterowania. Aby uzyskac
szczegotowe informacje zapoznaj sie z
Instrukcja obstugi.

Q Ostrzezenie — przegrzanie

@ Info - transfer kropelkowy
Ryzyko odpryskow.

® Wskaznik uszkodzenia

Patrz instrukcja obstugi

@ Wyswietl prad spawania, predkos¢
drutu lub grubos¢ materiatu

@ Wyswietl napiecie trimu, napiecie
spawania lub regulacje tuku

' # s
[16) 18]

17)

@ Ustaw prad spawania/
Wybierz program spawania
Obracaj gatka sterowania, aby ustawi¢
pozadany prad spawania.

Krdtkie nacisniecie (14A): Pokaz na

9 Predkoéc’ podawania drutu, [m/min] wyswietlaczu — prad spawania, predkos¢
drutu lub grubos¢ materiatu.

@ Prad spawania, [A]

@ Ustaw napiecie spawania,
wartosc tuku i proces spawania
Obracaj gatka sterowania, aby ustawic
pozadane napiecie spawania lub regulacje
tuku.

Krdtkie nacisniecie (15A): Pokaz na
wyswietlaczu - spawania, napiecie trimu,
regulacje tuku lub rejestr sredniego szwu
(prad/napiecie spawania).

Dftugie nacisniecie (15A): Umozliwia
ustawienie procesu spawania (Rysunek 1).

@ Wybér sekwengji
Nawet 9 ustawien z uzyciem wszystkich
regulowanych wartosci.
Krdtkie nacisniecie: Zmien na kolejna
sekwencje.
Dtugie nacisniecie: Mozliwo$¢ wyboru
numeru sekwencji. Obroc¢ (15) i wybierz
numer. Funkcja jest wytaczona, gdy
wybierzesz 0. Nacisnij krétko (15A) aby
potwierdzic.

@ Sczepianie
Po aktywacji tej funkcji, wytaczone zostaja
sekwencja, goracy start i opadanie pradu.

{ DUO Plus™

Drut pulsujacy w potaczeniu z synergicznym

MIG wt./wyt. (Rysunek 1).

@ Spawalnie z pulsem
(Panel pulsowania)

Spawanie MIG pradem pulsacyjnym wit./wyt.

Dtugie nacisniecie (14A): Wybierz program
. . ‘ spawania.

#l) Wybér trybu pracy spustu
Wybieraj pomiedzy 2-taktem (wskaznik wyt.)
a 4-taktem (wskaznik wt.).
2-takt: Proces spawania zaczyna sie wraz
z uruchomieniem palnika/spustu, a konczy
wraz ze zwolnieniem spustu.
4-takt: Proces spawania zaczyna sie wraz z
uruchomieniem i zwolnieniem spustu (goracy
start jest aktywny do chwili zwolnienia
spustu palnika), a koriczy wraz z ponownym
uruchomieniem spustu.
Dtugie nacisniecie: Otwiera menu
uzytkownika. Aby uzyskac szczegdtowe
informacje zapoznaj sie z Instrukcja obstugi.

#}) Powolne przesuwanie drutu
Wcisnij przetacznik, aby uruchomi¢
podawanie i wyreguluj predkos¢ obracajac
jednoczesnie (14).
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Hegeszt6program valasztasa

A (14A) gomb hosszd megnyomasa megnyitja a hegesztéprogramok kivalasztasat. Egy “P” jelenik meg a
(12) és egy szam a (13) kijelzén, mely a hegesztéprogram-listara utal (50113787melléklet).

Az aktiv hegesztéprogramot “P” jel mutatja. Valassza ki a hegesztéprogramot a (15) -es gombbal.

Elfogadashoz a (15A) gombot réviden megnyomni.
Visszatérés a gyari beallitdshoz

A (14A) gomb hosszabb megnyomasaval, a (20) gomb nyomva tartasaval, amig a hegeszt6program lista
bezarodik.

Hegesztési folyamat beallitasa

A (15A) gomb hosszi megnyomasa megnyitja a hegesztési folyamat beallitasat. Valassza ki a
paramétereket a (14) gombbal. A kivant értékeket a (15) gomb segitségével allitsa be. A (15A) gomb rovid
megnyomasa kikapcsolja a funkciot. Révid gombnyomas (20): Az Fxx jelzés(F =fFunkcid)-paraméter név
be/ki..

MIG paraméterek e Pr.G/F31 Gaz el6aramlas/Pre-gas (0,25)
S.St/F32 Lagy inditas/Softstart (1,0 m/min.)
AA HS.A / F33 “Hotstart” forré inditas (25 %)
Bedllitott hegesztéaram (A) HS.t/ F34 “Hotstart”-idé 0,55)
SL.t/F35 Lefutas (0,25)
St.A/ F36 Befejez6 aram/Stop Amp (50 %)
bb.t / F37 Huzal visszaégés/Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Gaz-utanaramlas/Post-gas (3,05)
SPt/F39 Ponthegesztési id6/Spot time (0,05)
St.t/ F40 Befejezé aram id6/Stop Amp time (0,0 s)

Pr.C SP.E
&y Ea)
S

* HS.AIF33, HS.t/F34, SL.tIF35 €s St.AIF36 csak akkor allithatd, ha synergikus MIG-hegesztéprogramot véalasztottunk
* S.St/F32 ,Softstart”(lagy inditds) ki van kapcsolva, ha “----" mutat a kijelz6

* HS.AIF33 ,Hotstart” (forr6 inditds) a beallitott hegesztéaram %-ban beallitani

* GS.FIF22 (gazétfolyds - IImin) és GS.t/F23 (gédz-trimmelés) csak IGC-vel szerelt gépeknél (opciondlis kivitel)

v.

MMA-(elektréda)paraméterek e‘
Ha MMA-hegesztéprogramot valasztottunk, csak
az aldbbi paraméterek elérhetéek:

DUO Plus™ paraméterek (nem manualis)
Ha a (18) aktivalt, az alabbi DUO Plus™
paraméterek is elérhetéek:

JU.A F20
A m “DUO PlusTM” hatasfok, AA
% a beéllitott hegesztéaram
2 (A) 0-50%-a.
Beallitott
hegesztéaram
(A) 1 I A —
! ! Bedllitott révidzér
! ! hegesztédram (A) t
1 1 N
FITR F21 | szinet 1 —
Iy 'DUO Plus™* 1 id6 (s) ! HS.A/F11 "Hotstart” (25%)
[ 196 () ‘ + HS.t/F12 ,hotstart” id§ 0,55)

Arc/F13  iv-stabilizalas (hegesztéaram %-a) (25%)

OMEGA: YARD PULSE / SYNERGIC
ROVID TAJEKOZTATO

HU

\ 1. dbra
J @
@
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@ Hegesztdaram, [A]

9 Huzaltol6 sebesség,[m/min]

€) Anyagvastagsag, [mm]

@) Hegeszts-fesziiltség, [V]

@ Fesziiltség-trimmelés (eltolas), [V]

@ .Arc adjust” (fojto)

@) Varrat-kozépérték —
aram/fesziiltségg

Q Zar-jel
Zarni: Az SD-zarkartyat behelyezni és a
(15) gomb segitségével “1” vagy “All”-t
valasztani.
Nyitni: Az SD-zarkartyat ismét behelyezni,

amivel a vezérlés kinyitasra kerul. Tovabbi
informaciot a gépkonyvbdl vehet.

Q Figyelmeztetés - talmelegedés

@ Informacié - kevert-iv
Frocskolés kockazata.

@ Hibajelzés
Lasd gépkonyv.

{® Hegesztdaram, huzaltolé sebesség,
vagy anyagvastagsag kijelzéje

@ Fesziiltség-trimmelés (eltolas),
hegeszt6-fesziiltség, vagy
~Arc adjust” folytas kijelz6je

@ Hegesztéaram beallitasa/
hegesztéprogramok valasztasa
A kivant hegeszt6aram beallitasa a gomb
segitségével.
Révid gombnyomads (14A): valasztas a
hegesztéaram, huzaltolé-sebesség, vagy
anyagvastagsag kozott.
Hosszu gombnyomads (14A):
hegesztéprogram valasztas.

(P Hegeszts-fesziiltség,
fesziiltségtrimmelés és hegesztési

folyamat bedllitasa

A kivant hegeszt6-fesziltség, vagy fojtas
bedllitasa a gomb segitségével.

Révid megnyomas (15A): valtas a feszultség-
trimmelés, hegeszt6-feszultség, , Arc adjust”
(fojtd), vagy varrat-kozépérték (aram/
feszultség) kijelzése kozott.

Hosszu gombnyomas (15A): megnyitja a
hegesztési-folyamat beallitast (1. dbra).

@ Szekvenciak valasztasa
9 el6re bedllitott értékig hozza lehet férni.
Révid gombnyomads: szekvenciat valtani.
Hosszu gombnyomads: megnyitja a
vélaszthat6 szekvencidk szamat. Vélassza
ki a szekvenciak szaméat a (15) gombbal.
A funkcié nem aktiv, ha a szekvencia 0-ra
van allitva. A vélasztashoz a (15A) gombot
réviden megnyomni.

@ Heftelés

Ha ez a funktcio aktiv, a Szekvencia, Hotstart

és aram-lefutas ki van kapcsolva.

@ DpUO Plus™

Pulzalé huzal, szinergikus MIG-gel 6sszekotve

ki/be (1. abra).

OMEGA:3 YARD PULSE / SYNERGIC ROVID TAJEKOZTATO

® Impulzus-hegesztés

(impulzus vezérlésl)
MIG-impulzus-hegesztés be/ki.

@ Trigger-moéd

Valasszon 2-utem (indikator ki) és 4-Gtem
(indikator be) kozott.

2-Utem: A hegesztés elkezdédik, ha

a pisztolykapcsolét megnyomjuk és
befejezédik, ha elengedjuk.

4-Gtem: A hegesztés elkezd6dik, ha a
pisztolykapcsolét megnyomjuk és ismét
elengedjuk (a , Hotstart” aktiv, ameddig
a gombot nyomjuk) és befejez6dik, ha a
gombot ismét megnyomjuk

Hosszu gombnyomads: Megnyitja a
felhasznaléi menlit. Tovabbi informaciét a
hasznalatiGtmutatéban talal.

7}) Huzalbefiizés

A gombot a huzalbeflizéshez nyomva
tartani, egyidejlileg a huzaltold sebességet a
(14) gombbal beallitani.

MiCALIOoNIC
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Seleccion del programa de soldadura

Mantener presionada la tecla (14A) para abrir y seleccionar el programa de soldadura. Una “P” es mostrada en el
display (12) y un nimero es mostrado en el display (13), haciendo referencia a la lista de programas de soldadura
(apéndice 50113787). El programa de soldadura activo es marcado con un “P”. Seleccionamos el programa de

GUIA RAPIDA

OMEGA:*® YARD PULSE / SYNERGIC
ES

soldadura girando el botén (15). Presionamos ligeramente la tecla (15A) para aceptar el programa elegido.

Recordar los ajustes de fébrica
Después de una larga presion de la tecla (14A), presionar y mantener presionada la tecla (20) hasta que la lista de
los programas de soldadura es cerrada.

Ajuste del proceso de soldadura

Presionar y mantener presionada la tecla (15A) para abrir los ajustes del proceso de soldadura. Elegir el

parametro girando el botén (14). Ajustar el valor elegido girando el boton (15). Para cerrar esta funcién presionar
ligeramente la tecla (15A). Presionar brevemente (20) para activar/desactivar la visualizacién de los nombres de los
parametros Fxx (F = funcion).

Parametros MIG e

Pr.G/F31 Pre-gas (0.2 seg.)
AA S.St/ F32 |Inicio suave (1.0 m/min.)

HS.A / F33 Arranque caliente (25 %)
HS.t / F34 Tiempo Arranque caliente (0.5 sec.)
SL.t/ F35 Rampa de bajada (0.2 seg.)
St.A/F36 Amperios finales (50 %)
bb.t / F37 Burn-Back (5 (0-30))
Po.G / F38 Post-gas (3.0 seg.)
SP.t/ F39 Tiempo de puntos (0.0 seg.)

PrC St.t/ F40 Tiempo de amperios finales (0.0 sec.)
t

»

* HS.AIF33, HS.t/F34, SL.tIF35 y St.AIF36 sélo se pueden ajustar cuando un programa de Mig sinérgico es elegido.
* S.St/F32 (softstart) esta apagado cuando aparece en el display “----".

* HS.AIF33 (hotstart), es programado en un % de la corriente de soldadura seleccionada.

* GS.FIF22 (flujo de gas - /Imin)) y GS.tIF23 (ajuste de gas) sélo en méquinas con IGC (opcional)

Parametros DUO Plus™ (no manual)
Cuando la tecla (18) esta activada, el operador
tiene acceso permitido a los siguientes
parametros del DUO Plus™:
F20

A dj%-{_q Ratio de eficiencia DUO Plus™

% 0-50% de Ia_ corriente de
soldadura ajustada (A)

Ajuste
dela
corriente

F21 1 Tiempo
Tiempo (s) de | de pausa (s)
DUO Plus™ L

Parametros MMA (electrodo) 'e'

Cuando el programa de soldadura MMA es
elegido, el operador tiene acceso permitido
solo a los siguientes parametros:

AA

2
Ajuste de la corriente Corto
de soldadura (A)  circuito t

HS.A/F11 Arranque caliente  (25%)
HS.t/F12 Tiempo de Hotstart (0,5 seg.)
Arc/F13  Arc force (25%)

Figura 1

MiCALIOoNIC
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' # e
16 18]

17)

o Corriente de soldadura, [A]

e Velocidad de alimentaciéon de hilo,
m/min]

8

© 6 0O 6 60

Espesor de material, [mm]
Voltaje de soldadura, [V]
Trim voltaje, [V]

Ajuste de arco

Registro promedio del cordén de
soldadura - corriente/voltaje

Simbolo de bloqueo

Bloqueo: Inserte la tarjeta SD de bloqueo y
elija "1", “2" 6 "All", usando el botén (15).
Desbloqueo: Reinserte la tarjeta SD de
bloqueo para desbloquear el panel de
control. Para informacion detallada, mirar el
manual de instrucciones.

Alarma - sobrecalentamiento

Informacién - transferencia globular
Riesgo de proyecciones de soldadura.

Indicador de error
Mirar manual de instrucciones.

Display de corriente de soldadura,
velocidad de aporte de hilo o
espesor de material

Display de trim voltaje, voltaje de
soldadura o Ajuste de arco

Ajuste de la corriente de soldadura/
Seleccion del programa de soldadura
Girar el botén de control para ajustar la
corriente de soldadura deseada.

Presién corta (14A): Cambia entre mostrar
la corriente de soldadura, velocidad de
alimentacién de hilo o espesor de material.
Presion larga (14A): Seleccion del programa
de soldadura.

@ Ajuste del voltaje de soldadura,

Ajuste de arco y proceso de soldadura
Girar el botén de control para ajustar el
voltaje de soldadura deseado o el ajuste de
arco.

Presion corta (15A): Cambia entre mostrar

el voltaje de soldadura, trim voltaje, Ajuste
de arco o promedio del cordén de soldadura
(corriente de soldadura/voltaje).

Presion larga (15A): Abre para los ajustes del
proceso de soldadura (figura 1).

Seleccion de secuencias

Permite al operador hasta nueve secuencias
de todos los valores ajustables.

Presion corta: Cambia a la secuencia
siguiente.

Presion larga: Abre para seleccionar el
Umero de secuencias. Girar (15) para elegir
el nimero. La funcion esta apagada cuando
elegimos 0. Presionar suavemente (15A) para
aceptar lo elegido.

Puntos de soldadura

Cuando esta funcidén esta activada, quedan
deshabilitadas la secuencia, el arranque
calientey la rampa de bajada.

DUO Plus™
Pulsacién del hilo en conexién con MIG
sinérgico encendido/apagado (figura 1).

Soldadura pulsada (Panel Pulse)
Soldadura MIG pulsada encendida/apagada.

Seleccion del modo gatillo

Cambia entre 2-tiempos (indicador apagado)
y 4-tiempos (indicador encendido).
2-Tiempos: El proceso de soldadura empieza
cuando presionamos el gatillo de la antor
cha y termina cuando soltamos el gatillo de
la antorcha.

4-Tiempos: El proceso de soldadura empieza
cuando presionamos y soltamos el gatillo de
la antorcha (el arranque caliente esta activo
hasta que soltamos el gatillo de la antorcha)
y termina cuando presionamos otra vez el
gatillo y soltamos.

Presion larga: Abre el menu de usuario. Para
informacién detallada, mirar el manual de
instrucciones.

Alimentacion de hilo

Presionar la tecla para alimentar el hiloy
ajustamos la velocidad de alimentacién de
hilo girando a la vez el botén (14).
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