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Reset af programmer

Fabriksindstilling af alle programmer Master reset funktion aktiveres ved at slukke for
giver falgende parametervaerdier: maskinen.

MMA strom 80A

MMA hotstart 50% Folgende taster holdes nede samtidigt: @ @
MMA arc power >0% Maskinen teendes, og ovennaevnte taster holdes
TIG strom 80A nede, indtil displayet viser “X.XX". Tasterne kan
TIG punktstrom 80A herefter slippes.

PLASMA St_mm 80A Reset af et enkelt program

PLASMA pilotlysbue 10A Vaelg det pagaeldende program og tryk pa
PLASMAGAS 3,01 © tasten. Hold knappen inde i 5 sek. Display

blinker med programnummer. Slip knappen,

PLASMAGAS slope-down 0 sek. L .
P og programmet er fabriksindstillet.

PLASMAGAS slutstrom 0,11
Beskyttelsesgas 3,01
Gasforstremning 0,0 sek.
Gasefterstromning 3,0 sek.

Ingen slope-up/slope-down | -

Startstream 40%
Slutstrom 20%
Sekundaer stremniveau 50%
Grundstrem 40%
Hurtig pulsfrekvens 49 Hz
Pausetid = Pulstid = 0,1 sek
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€@ Valg af svejseproces
Elektrodesvejsning (MMA)

TIG svejsning e

Plasmasvejsning e

@) Svejsestrom

Tasten aktiveres, og drejeknappen drejes

for at indstille svejsestremmen.

€) Programlagring
Tasten aktiveres og holdes nede, imens
der drejes pa drejeknappen. Nar tasten

slippes, aktiveres den valgte programplads.

@ Ssvejsespanding

Diode lyser, nar der er spaending pa

MMA elektrode eller TIG/Plasma braender.

\

© Enheder for parameter
Diode lyser, nar den relevante enheds-
betegnelse er aktiv.

Pilotlysbue on/off

Aktivering af pilotlysbue og rensning af
braendersystemet (tryk >6 sek.). Lysbuen
slukkes, nar tasten gentrykkes.

Pilotlysbueintensitet
Regulering af pilotlysbueintensitet.

Plasmagasflow
Regulering af plasmagasmaengde.
Gasflowet kan reguleres fra 0,1 til 9,0 I.

Plasmagas slope-down

strem slope-down.

Plasmagas slutveerdi

gen af plasmagas slope-down.

Valg af sekundaere parametre
Abner parametrene 12-14 og 27-31

Stopstrom
% af valgt svejsestrom.

Gasefterstremning (tid)

Hvile-/overstrom
% af svejsestrom. Det sekundaere strom-
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Puls (alm.)
Tast aktiveret = alm. puls

Stremstyrken kan reguleres fra 3 til 20 A.

Gas slope-down, der er synkroniseret med

Slutveerdi af plasmagasmaengde ved slutnin-

niveau kan veelges ved et kort tast i 4-takt.
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Pulsindstilling (alm.)

Tryk pa menutasten, indtil diode lyser
ved:

e Pulstid: Svejsestromsperiode

e Pausetid: Grundstremsperiode

e Grundstrem: % af pulsstrom

Hurtig puls
Pulsindstilling (hurtig puls)

Tryk pa menutasten, indtil diode lyser
ved:

e Pulsfrekvens: Pausetid+pulstid

e Grundstrem: % af pulsstrom

Synergi PLUS™
Tast aktiveret = Synergi PLUS™
Udelukkende middelstrem justeres.

TIG-A-Tack og heeftefunktion

Tast aktiveret = TIG-A-Tack og heeftefunk-
tion. Der indstilles en haeftetid pa tast 31,
hvorved der kan TIG-A-Tack-svejses = naesten
usynlige haeftninger.

Overophedningsindikator
Diode lyser, nar maskinen er overophedet.

Netfejl
Diode lyser, hvis netspaendingen er for hgj
eller for lav.

Tastemetode
Valg af 2-takt/4-takt.

Teendingsmetode
Valg af HF/LIFTIG® teending.

Stremregulering
Valg af intern/ekstern regulering.
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Stromregulering
Valg af braenderregulering.

Gasforstremning (tid)

Startstrom
% af valgt svejsestrom.

Slope-up

Tid fra startstrom til svejsestrom.

Slope-down
Tid fra svejsestrem til stopstrem.

Punktsvejsetid
Tid mellem slope-up og slope-down. Haefte-/
TIG-A-Tack-tid ved aktiv tast 20.

IGC (27+13)

Hvis IGC (Intelligent Gas Control) er monte-
ret, er folgende funktioner tilgeengelige:

e Synergisk gasflow i forhold til indstillet
strom ved indstilling af liter til under 4 |
(se manual for evt. justering)

Synergisk gasefterstremning (tid) i for-
hold til indstillet strom ved indstilling af
tid til under 0 sek. (se manual for evt.
justering)

Ved anvendelse af IGC kreeves et indgangs-
tryk til svejsemaskinen pa 1,5-6 bar fra gas-
forsyningen.
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Reset of programmes

Factory setting of all programmes Activate the master-reset function by switching
gives the following parameter values: off the machine.

MMA current 80A
MMA hotstart 50% Press the @ 9 keys simultaneously, switc_h

o on the machine and hold down the keys until
MMA arc power >0% “X.XX" is shown in the display and then release
TIG current 80A the keys.
TIG spot current 80A
PLASMA current 80A Reset of a programme

: Select the relevant programme. Press and

PLASMA pilot arc 10A hold down the © key for 5 seconds until the
PLASMA gas 3.0l programme number flashes in the display. When

the key is released, the programme is reset to

PLASMA gas slope-down 0 sec. -
factory setting.

PLASMA gas stop amp 0.11
Shielding gas 3.0l
Gas pre flow 0.0 sec.
Gas post flow 3.0 secs

No slope-up/slope-down -

Start amp 40%
Stop amp 20%
Secondary current level 50%
Base current 40%
Quick pulse frequency 49 Hz
Pause time = Pulse time = 0.1 sec.
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Welding process
Electrode welding (MMA)

TIG welding e

Plasma welding e

Welding current
Press the key and turn the control knob to
set the welding current.

Storage of programmes

Press the key and hold it down while
turning the control knob. When the key is
released, the selected programme space is
activated.

Welding voltage
The LED shines when there is voltage on
MMA electrode or TIG/Plasma torch.

\
P oo
P oo

@

o0 @ 8 68 O ©

®

Parameter units
The LED shines when the relevant
parameter unit is active.

Pilot arc on/off

Activation of pilot arc and cleaning of torch
system (press >6 seconds). The arc will
extinguish when the key is pressed again.

Pilot arc intensity

Adjustment of pilot arc intensity.

The current intensity is adjustable from 3 to
20 A.

Plasma gas flow
Adjustment of plasma gas quantity. The gas
flow is adjustable from 0.1 t0 9.0 I.

Plasma gas slope-down
Gas slope-down synchronised with current
slope-down.

Plasma gas final value
Final value of plasma gas quantity by the
end of plasma gas slope-down.

Selecting secondary parameters
Opens the parameters 12-14 and 27-31.

Stop amp

% of the set welding current.
Gas post flow (time)

Idle current

% of welding current. Press briefly in
4-stroke to activate the secondary current
value.

Pulse (traditional)
Key activated = traditional pulse.
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Pulse setting (traditional)

Press the menu key until the LED shines at:
Pulse time: Welding current period.

Pause time: Base current period.

Base current: % of pulse current.

Quick pulse

Pulse setting (quick pulse)

Press the menu key until the LED shines at:
Pulse frequency: Pause time + pulse time.
Base current: % of pulse current.

Synergy PLUS™
Key activated = Synergy PLUS™. Only mean
current can be adjusted.

TIG-A-Tack + tack welding function
Key activated = TIG-A-Tack + tack welding
function and setting a tack-welding time
at key 31, allowing TIG-A-Tack welding =
almost invisible tacks.

Overheating indicator
The LED shines when the machine is over-
heated.

Mains error
The LED shines if the mains voltage is too
high or too low.

Trigger mode
Selecting 2-stroke/4-stroke.

Ignition method
Selecting HF/LIFTIG® ignition.

Current adjustment
Selecting internal/external adjustment.

© 6 6 80 6

Current adjustment
Selecting torch adjustment.

Gas pre flow (time)

Start amp
% of the set welding current.

Slope up

Time from start amp to welding current.

Slope down
Time from welding current to stop amp.

Spot time
Time between slope up and slope down.
Tack/TIG-A-Tack time when key 20 is active.

IGC (27+13)

If IGC (Intelligent Gas Control) is installed,

the following functions are available:

e Synergic gas flow relative to the set
current, if liter is set at less than 4 |
(please refer to the instruction manual
for any adjustment)

e Synergic gas post flow (time) relative to
the set current, if time is set at less than
0 second (please refer to the instruction
manual for any adjustment)

Using IGC requires an inlet pressure to the

welding machine of 1.5-6 bar from the gas

supply.
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RESET - Zuriicksetzen der Programme auf Werkseinstellungen

Werkseitige Parameterwerte Maschine ausschalten um die Master-Reset-
fur alle Programme: Funktion (Zurticksetzen aller Programme) zu

MMA-Strom 80A aktivieren.

MMA-Hotstart 50% . . @ e . .
” Die abgebildeten Tasten gleichzeitig

MMA-Arc Power 50% driicken und gedruckt halten, Maschine

WIG-Strom 80A einschalten, bis das Display ,X.XX" anzeigt,

WIG-Punktstrom S0A dann die Tasten loslassen.

Plasma-Strom 80A .. .

— Zuriicksetzen einzelner Programme
Plasma-Pilotlichtbogen 10A Programm wahlen. © Taste driicken und
Plasma-Gas 3,0l fur 5 Sekunden gedruckt halten, bis die
Plasma-Gas-Stromabsenkung 0 Sek. P.rogrammnummer im Display bI|n!<t, .dann

die Taste loslassen, das Programm ist jetzt
Plasma-Gas-Endstrom 0,11 zuriickgesetzt.
Schutzgas 3,01
Gasvorstréomung 0,0 Sek.
Gasnachstréomung 3,0 Sek.
Kein Stromanstieg/keine -
Stromabsenkung
Startstrom 40%
Endstrom 20%
Sekundar-Stromwert 50%
Basisstrom 40%
Schnelle Pulsfrequenz 49 Hz
Pausenzeit = Pulszeit 0,1 Sek.
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Wahl des SchweiBprozesses
ElektrodenhandschweiBen (MMA)

WIG-SchweiBBen @
Plasma-SchweiBBen @

SchweiBBstrom
Taste drucken und am Drehregler den Schweif3-
strom einstellen.

Programmspeicher

Taste drlcken und gedruckt halten, am Dreh-
regler den Programmplatz P1, 2, 3,... wahlen.
Nach dem Loslassen der Taste ist die gewahlte
Programmnummer aktiviert.

SchweiBspannung

Diese LED leuchtet immer, sobald SchweiB-
spannung an den SchweiBkabelbuchsen (+/-)
anliegt.

0 O6 60 © © O
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Parametereinheiten
LED-Anzeige fur die physikalische Einheit des
gewahlten Parameters.

Pilotlichtbogen ein/aus

Aktivierung des Pilotlichtbogens und Spulen des
Brennersystems (>6 Sek. drlicken). Der Lichtbo-
gen erlischt, wenn Sie die Taste erneut dricken.

Pilotlichtbogenstarke
Einstellung der Pilotlichtbogenstarke. Die
Stromstarke ist von 3 bis 20 A einstellbar.

Plasma-Gasmenge
Einstellung der Plasmagasmenge. Der Gasfluss
ist von 0,1 bis 9,0 | einstellbar.

Plasma-Gas-Stromabsenkung
Synchronisierte Gas-Stromabsenkung.

Plasma-Gas-Endwert
Plasmagasmenge am Ende der Plasma-Gas-
Stromabsenkung.

Sekundarparameter
Offnet die Parameter 12-14 und 27-31.

Endstrom
% des eingestellten SchweiBstroms.

Gasnachstromung (Zeit)

Zweitstrom

Durch kurzes Druicken des Brennertasters kann
im 4-Taktbetrieb zwischen dem SchweiBstrom und
einem zweiten einstellbaren Stromwert hin-
und hergeschaltet werden.

Pulsen (langsamer Puls)

Pulsparameter (langsamer Puls)

Bei aktivierter Pulsfunktion kénnen die Pulspa-
rameter durch Tastendruck angewahlt werden.
Fur Pulszeit, Grundstromzeit oder Grundstrom
leuchtet die entsprechende LED.

17]
18]

®

D

e ® 0 o

®

Schnellpuls

Pulsparameter (Schnellpuls)

Bei aktivierter Pulsfunktion kénnen die Pulspa-
rameter durch Tastendruck angewahlt werden.
Pulsfrequenz: Pausenzeit + Pulszeit

Basisstrom: % des Pulsstroms

Synergy PLUS™

LED an = synergetischer Schnellpuls. Mit der
SchweiBstromeinstellung wird automatisch die
optimale Frequenz angepasst.

TIG-A-Tack + HeftschweiBBen

LED an = TIG-A-Tack + HeftschweiBfunktion
und Einstellung einer HeftschweiBzeit auf Taste
31, zum TIG-A-Tack-HeftschweiBen = beinahe
unsichtbare Néhte.

Uberhitzung
LED leuchtet, wenn das SchweiBgerat wegen
Uberhitzung abgeschaltet hat.

Netzspannungsfehler
Die LED leuchtet bei zu niedriger oder zu hoher
Netzspannung.

Trigger-Modus
LED aus = 2-Taktbetrieb
LED an = 4-Taktbetrieb

Ziindungsarten

LED aus = berthrungsloses Zunden mit Hoch-
frequenz

LED an = Kontaktzindung mit LIFTIG®-
Funktion.

SchweiBstromeinstellung
Umschalttaste fur interne/externe Strom-
einstellung

D
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SchweiBstromeinstellung
Brenneregelung
Umschalttaste fur Brennerregelung.

Gasvorstromung (Zeit)

Startstrom
% des eingestellten SchweiBstroms.

Stromanstieg
Zeit vom Startstrom zum SchweiBstrom.

Stromabsenkung
Zeit vom SchweiBstrom zum Endstrom.

PunktschweiBzeit
Zeit zwischen Stromanstieg- und Stromabsen-
kung. Heft-/TIG-A-Tack-Zeit bei aktiver Taste 20.

IGC (27+13)

Wenn IGC (Intelligente Gassteuerung) montiert

ist, sind folgende Funktionen verfligbar:

e Synergischer Gasfluss im Verhaltnis zum
eingestellten Strom bei Einstellung von Liter
auf weniger als 4 | (siehe Betriebsanleitung
wegen eventueller Justierung).

e Synergische Gasnachstromung (Zeit) im
Verhaltnis zum eingestellten Strom bei Ein-
stellung von Zeit auf weniger als 0 Sek. (siehe
Betriebsanleitung wegen evt. Justierung).

Gebrauch der IGC-Funktion fordert einen Ein-

gangsdruck zur SchweiBmaschine von 1,5-6 bar

von der Gasversorgung.

MiCATRONIC
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Reset dei programmi

Le regolazioni di fabbrica sono le Per un reset generale della macchina :
seguenti :

Corrente MMA 80A Spegnere la macchina

Hotstart MMA 50% Premere contempor_aneamente i tasti @ g
o accendere la macchina e tenere premuti | tasti

Arc Power MMA 0% fino a quando il display visualizza “X.XX"
Corrente TIG 80A
Corrente puntatura TIG 80A Reset_ diun programma ]
Corrente PLASMA S0A Selezionare il programma. Tenere prt_emuto il

. tasto © per 5 secondi fino a quando il numero
Arco pilota PLASMA 10A del programma comincia a lampeggiare.
Gas PLASMA 3,0l Rilasciando il tasto nel programma vengono
Discesa gas PLASMA 0 sec. caricate le regolazioni di fabbrica.
Valore finale gas PLASMA | 0,1]
Gas di protezione 3,0l
Pregas 0,0 sec.
Postgas 3,0 secs

Rampa salita/discesa -

Corrente iniziale 40%
Corrente finale 20%
Secondo livello corrente 50%
Corrente di base 40%
Frequenza di pulsazione 49 Hz
veloce

Tempo di picco =tempo di | 0,1 sec.
pausa
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Procedimenti di saldatura
Saldatura ad elettrodo (MMA) @

Saldatura TIG @
Saldatura Plasma ()

Corrente di saldatura
Premere il tasto e girare la manopola per
regolare la corrente di saldatura

Memorizzazione dei programmi
Premere il tasto e tenerlo schiacciato mentre
si gira la manopola. Al rilascio del tasto lo
spazio memoria selezionato viene attivato.

Tensione di saldatura
Il LED si illumina quando vi sia tensione
sull’elettrodo MMA o sulla torcia TIG/Plasma.

60 06 6 06 06 © O
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Unita di misura
L'accensione del LED indica l'unita di misura
del parametro attivo

Arco Pilota on/off

Accensione dell’arco pilota e spurgo torcia
(premere per piu di 6 sec). Per spegnere
I"arco pilota schiacciare nuovamente.

Corrente Arco Pilota
Regolazione della corrente dell’arco pilota.
La corrente puo variare da 3 a 20 A.

Portata gas plasma
Regolazione della portata gas plasma. La
portata e regolabile da 0,1 a 9,0 I/min.

Rampa di discesa gas plasma
Riduzione graduale della portata sincro-
nizzata con quella della corrente.

Valore finale gas plasma
Il valore finale della portata gas plasma alla
fine della rampa.

Selezione dei parametri secondari
Attiva i parametri 12-14 e 27-31.

Corrente finale
% della corrente di saldatura

Post gas (tempo)

Seconda corrente

% della corrente di saldatura. Premere
brevemente il pulsante torcia (in 4 tempi)
per attivare il secondo livello di corrente.

Pulsazione
Il pulsante attiva la pulsazione tradizionale.

©
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Regolazione pulsazione (lenta)

Premere il tasto fino a quando il LED
illumina :

Tempo di picco : Tempo di corrente di salda-
tura

Tempo di pausa : Tempo di corrente di base
Corrente di base : % della corrente di saldatura

Pulsazione rapida

Regolazione pulsazione (rapida)
Premere il tasto fino a quando il LED
illumina :

Frequenza di pulsazione : tempo di picco +
tempo di pausa.

Corrente di base : % della corrente di
saldatura.

Synergy PLUS™

Il pulsante attiva la funzione Synergy
PLUS™. Pu¢ essere regolata solo la corrente
media.

TIG-A-Tack + puntatura

Tasto attivato = TIG-A-Tack + puntatura
—regolazione tempo con LED 31 acceso.
La funzione TIG-A-Tack permette punti di
saldatura quasi invisibili.

Surriscaldamento
Il LED si illumina quando la macchina &
surriscaldata.

Errore alimentazione
Il LED si illumina se la tensione di
alimentazione é troppo bassa o troppo alta.

2/4 tempi
Selezione 2/4 tempi.

Metodo d’innesco
Selezione HF/LIFTIG.

25
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Regolazione della corrente
Regolazione da pannello o esterna.

Regolazione da torcia
Pregas (tempo)

Corrente iniziale
% della corrente di saldatura

Rampa di salita
Tempo tra corrente iniziale e corrente di
saldatura

Rampa di discesa
Tempo tra corrente di saldatura e corrente
finale.

Tempo di puntatura

Tempo tra rampa di salita e di discesa. Il
tempo di TIG-A-Tack/puntatura quando il
tasto 20 e attivo.

IGC (27+13)
Se IGC (Controllo Intelligente del Gas) &
installato, sono disponibili le sequenti
funzioni :

e Portata gas sinergica relativa alla corrente
regolata, quando la portata e regolata al
di sotto di 4 | (vedi manuale istruzioni per
la regolazione).

e Tempo di Postgas sinergico relativo alla
corrente regolata, quando il tempo e
regolato a meno di 0 sec (vedi manuale
istruzioni per la regolazione).

IGC richiede una pressione gas di ingresso
alla macchina tra 1.5 e 6 bar.

MiCATRONIC
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Reset av program

Fabriksinstalling av alla program ger Master reset funktion aktiveras genom att

féljande parametervérden: stanga av maskinen.

MMA strém 80A

MMA hotstart 50% Foljande knappar halls nere samtidigt: @ 9
MMA arc power >0% Maskinen tands, och ovannamnda knappar halls
TIG strom 80A nere, tills displayen visar “X.XX". Knapparna kan
TIG punktstrém 80A harefter slappas.

PLASMA St_rom_ 804 Reset av ett enskilt program

PLASMA pilotljusbage 10A Valj det aktuella programmet och tryck pa
PLASMAGAS 3,0l © knappen. Hall knappen inne i 5 sek. Displayen

blinkar med programnummer. Slapp knappen,

PLASMAGAS slope-down 0 sek. P
P och programmet ar fabriksinstallt.

PLASMAGAS slutstrom 0,11
Skyddsgas 3,01
Gasforstromning 0,0 sek.
Gasefterstromning 3,0 sek.

Ingen slope-up/slope-down | -

Startstrém 40%
Slutstrom 20%
Sekundar stréomniva 50%
Grundstrém 40%
Snabb pulsfrekvens 49 Hz
Paustid = Pulstid = 0,1 sek
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€@ Val av svetsprocessen
Elektrodsvetsning (MMA) ()

TIG svetsning e

Plasmasvetsning e

9 Svetsstrom

Knappen aktiveras, och vridknappen vrids

for att stalla in svetsstrémmen.

9 Programlagring

© Enheter fér parameter

Dioden lyser, nér den relevanta enhets-
beteckningen ar aktiv.

Pilotljusbage on/off

Aktivering av pilotljusbage och rensning av
brannarsystemet (tryck >6 sek.). Ljusbagen
slocknar, nar knappen trycks igen.

Pilotljusbageintensitet
Reglering av pilotljusbageintensitet. Strom-
styrkan kan regleras fran 3 till 20 A.

Plasmagasflow
Reglering av plasmagasmangd. Gasflowen
kan regleras fran 0,1 till 9,0 I.

Plasmagas slope-down
Gas slope-down, som &r synkroniserad med
strom slope-down.

Plasmagas slutvarde
Slutvarde av plasmagasmangd vid slutet av
plasmagas slope-down.

Val av sekunddra parametrar
Oppnar parametrarna 12-14 och 27-31

Stoppstrom
% av vald svetsstrom.

16
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Pulsinstallning (vanlig)

Tryck pa menyknappen, tills dioden lyser vid:

e Pulstid: Svetsstréomsperiod
e Paustid: Grundstromsperiod
e Grundstrém: % av pulsstrém

Snabb puls
Pulsinstéllning (snabb puls)

Tryck pa menyknappen, tills dioden lyser vid:

e Pulsfrekvens: Paustid+pulstid
e Grundstrém: % av pulsstrom

Synergi PLUS™
Knappen aktiverad = Synergi PLUS™
Endast medelstrom justeras.

TIG-A-Tack och haftfunktion

Knapp aktiverad = TIG-A-Tack och haftfunk-
tion. Man stéller in en hafttid pa knapp 31,
varefter man kan TIG-A-Tack-svetsa = nastan
osynliga haftningar.

Overhettningsindikator
Dioden lyser, nar maskinen ar éverhettad.

Natfel
Dioden lyser, om natspanningen ar for hog
eller for 1ag.

D
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Stromreglering
Val av brannarreglering.

Gasforstromning (tid)

Startstrom
% av vald svetsstrom.

Slope-up

Tid fran startstrom till svetsstrom.

Slope-down
Tid fran svetsstrom till stoppstrom.

Punktsvetstid
Tid mellan slope-up och slope-down. Haft-/
TIG-A-Tack-tid vid aktiv knapp 20.

IGC (27+13)

Om IGC (Intelligent Gas Control) &r mon-
terat, ar féljande funktioner tillgangliga:

e Synergisk gasflow i forhallande till installd
strém vid installning av liter till under 4 |
(se manual for evt. justering)

Synergisk gasefterstrémning (tid) i for-
hallande till installd strém vid instéllning
av tid till under 0 sek. (se manual for evt.
justering)

Vid anvandning av IGC kravs ett ingangs-

Knappen aktiveras och halls nere, medan
man vrider pa vridknappen. Nar knappen
slapps, aktiveras den valda programplatsen.

Avtryckarmetode

tryck till svetsmaskinen pa 1,5-6 bar fran
Val av 2-takt/4-takt.

Gasefterstromning (tid) gasforsoriningen
Vilo-/6verstrom

% af svetsstrom. Den sekundara strom-
nivan kan valjas genom ett kort tryck i

4-takt.

Tandingsmetod
Val av HF/LIFTIG® tdndning.

o Svetsspanning
Dioden lyser, nar det finns spanning pa
MMA elektroden eller TIG/Plasma bran-
naren.

\
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Stréomreglering
Val av intern/extern reglering.

® 660606068 6 0 0 O 0

Puls (vanlig)

Knapp aktiverat = vanlig puls
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Resetten van programma’s

T T —— Activeer de hoofd-resetfunctie door de machine
geeft de volgende parameterwaardes: uit te schakelen.

MMA stroom 80A @ 9
MMA hotstart 50% Druk de - knoppen tegelijk irlm, schakel
. de machine in en houd de knoppen ingedrukt
MMA arc power >0% totdat “X.XX" in het display wordt getoond en
TIG stroom 80A laat hierna de knoppen los.
TIG hechtlas stroom 80A
Resetten van een programma
Plasmastroom 80A Selecteer het relevante programma. Houd de
Plasma hulpboog 10A ® knop 5 seconden ingedrukt totdat het
Plasmagas 3,0 Itr. programmanummer in het display knippert.
Plasmagas downslope 0 sec. Wanneer de knop wordt Iosgele‘aten., is he‘t
programma gereset tot de fabrieksinstelling.
Plasmagas eindstroom 0,1 Itr.
Beschermgas 3,0 Itr.
Gasvoorstroom 0,0 sec.
Gasnastroom 3,0 sec.
Geen up- downslope -
Startstroom 40%
Stopstroom 20%
Tweede stroomniveau 50%
Basisstroom 40%
Snelpulsfrequentie 49 Hz
Pauzetijd = Pulstijd = 0,1 sec.

 ;
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PO O
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o Lasproces
Elektrodelassen (MMA) @

TIG lassen (7]
Plasma lassen (~]

Lasstroom

Drukknop om lasstroom te tonen, en grote

besturingsknop om alle parameters in te
stellen.

Opslaan van programma’s
p prog

Druk de knop in en houdt deze ingedrukt

terwijl je tegelijk aan de besturingsknop

draait. Wanneer de knop wordt losgelaten
is de geselecteerde programmaplaats ge-

activeerd.

o

Lasspanning

Het LED licht op wanneer er spanning op
MMA elektrode of TIG/Plasma toorts staat.

\

o
(6

o @ 8 6 606 © ©

Parametersymbolen
De LED licht op wanneer de relevante
parameter actief is.

Hulpboog aan/uit

Het activeren van de hulpboog en het
reinigen van het toortssysteem (druk >6
seconden). De boog zal doven wanneer de
knop opnieuw ingedrukt wordt.

Intensiteit hulpboog

Instellen van de intensiteit van de hulpboog.
De stroomintensiteit in instelbaar van 3 tot
20 A.

Plasmagas-hoeveelheid
Afstellen van de hoeveelheid plasmagas. De
gasstroom is in te stellen van 0,1 tot 9,0 liter.

Plasmagas-downslope
Gas-downslope gesynchroniseerd met de
lasstroom downslope.

Plasmagas eindwaarde
Eindwaarde van de plasmagas hoeveelheid
bij het einde van de plasmagas-downslope.

Selecteren van secundaire para-
meters
Openen van parameters 12-14 en 27-31.

Stopstroom
% van de ingestelde lasstroom.

Gasnastroomtijd

Oproepbare verhoogde of ver-
laagde stroom

% van de lasstroom. Om deze secundaire
stroom te activeren, druk de knop in stand
4-takt kort in.

®
10

® 6 6 6
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Puls (traditioneel)
De LED licht op = traditioneel puls.

Puls instelling (traditioneel)

Druk de menuknop in totdat de LED oplicht
bij: Pulstijd: Lasstroom-periode.

Pauzetijd: Basisstroom-periode.
Basisstroom: % van de pulsstroom.

Snelpuls
De LED licht op = snelpuls.

Puls instelling (snelpuls)

Druk de menuknop in totdat de LED oplicht
bij: Pulsfrequentie: Pauzetijd + pulstijd
Basisstroom: % van de pulsstroom.

Synergie PLUS™
De LED licht op = Synergie PLUS™. Alleen de
hoofdstroom kan ingesteld worden.

TIG-A-Tack + hechtlasfunctie

Knop geactiveerd = TIG-A-Tack + hechtlas-
functie en instellen van de hechtlastijd met
knop 31, geeft TIG-A-Tack lassen = nage-
noeg onzichtbare hechtlassen.

Oververhittingsindicator
De LED licht op wanneer de machine over-
verhit is.

Voedingsfout
De LED licht op wanneer de voedings-
spanning te hoog of te laag is.

Schakelfunctie
Kies 2-takt of 4-takt

Startmethode
Keuze van HF of LIFTIG® ontsteking

®
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Stroomregeling
Kies interne of externe regeling

Stroomregeling
Selecteer toortsregeling.

Gasvoorstroom (tijd)

Startstroom
% van de ingestelde lasstroom.

Upslopetijd

Tijd vanaf de startstroom tot de lasstroom.

Downslopetijd
Tijd van de lasstroom tot aan de stopstroom.

Puntlastijd
De tijd tussen up- en downslope. Hecht/TIG-
A-Tack tijd wanneer knop 20 is geactiveerd.

IGC (27+13)
Wanneer IGC (Intelligent Gas Control)
geinstalleerd is, zijn de volgende functies
beschikbaar:

¢ Synergisch gasflow in relatie met de in-
gestelde lasstroom, als de instelling lager
isdan 4 1. (zie de gebruikershandleiding
voor instellingen).

e Synergisch gasnastroom (tijd) in relatie
met de ingestelde lasstroom, als een tijd
ingesteld is op 0 seconden (zie de ge-
bruikershandleiding voor instellingen).

Gebruik maken van IGC vraagt een binnen-

komende druk naar de lasmachine van

1,5-6 bar vanaf de gas voorziening.

mMiCAT0NiC
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Tehdasarvojen palautus

Aktivoi tehdasarvojen palautus -toiminto

Kaikkien ohjelmien tehdasarvot sisaltavat .
sammuttamalla virta koneesta.

seuraavat arvot:

MMA hitsausvirta 80A
Paina @ 9 painikkeita

MMA hotstart, sytytysvirran saaté | 50%

samanaikaisesti, kytke virta ja pida

MMA kaariteho 0% painikkeita painettuna, kunnes “X.XX"
TIG hitsausvirta 80A nakyy ndytoélla ja vapauta painikkeet.
TIG pistehitsausvirta 80A hiel '

- : Ohjelmien nollaus
PLASMA h!tsatfswrte.;\ 80A Valitse oikea ohjelma. Paina ja pida
PLASMA pilottikaari 10A painettuna © painiketta 5 sekuntia,
PLASMA kaasu 3.0l kunnes ohjelmanumero vilkkuu naytossa.
PLASMA kaasun laskuaika 0 sec. Kun painike vapautet_aa_n, ohjelma

nollautuu tehdasarvoihin.

PLASMA kaasu lopetusarvo 0.1l
Suojakaasu 3.0l
Kaasun esivirtaus 0.0 sek.
Kaasun jalkivirtaus 3.0 sek.

Ei virrannousua/virranlaskua -

Aloitusvirta 40%
Lopetusvirta 20%
Lepovirta 50%
Perusvirta 40%
Nopea pulssi, pulssitaajuus 49 Hz
Taukoaika = Pulssiaika = 0.1 sek.

MiCAT0NIC
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Hitsausprosessi
Puikkohitsaus (MMA) &

TIG hitsaus @
Plasma hitsaus &

Hitsausvirta
Paina nappainta ja valitse hitsausvirta saadinta
kiertamalla.

Ohjelmien tallennus

Paina nappainta, pida se painettuna alas

ja kierra samalla saadinta. Kun vapautat
nappaimen, valittu ohjelmakohta aktivoituu.

Hitsausjannite
LED-merkkivalo palaa, kun hitsauspuikossa tai
hitsauspolttimessa on jannite.

Parametrien yksikot
LED-merkkivalo palaa osoittaen kulloinkin
aktivoituna olevan yksikoén.

©6 60606 6 06 06 © o

Pilottikaari paalld/pois paalta
Pilottikaaren aktivointi ja polttimen puhjdistus
(paina >6 sekuntia). Valokaari sammuu, kun
painiketta painetaan uudelleen.

Pilottikaaren voimakkuus

Pilottikaaren voimakkuuden saato.

Virran voimakkuus on saadettavissa valilla 3 -
20 A.

Plasmakaasun virtaus
Plasmakaasun maaran saato. Kaasunvirtaus on
saadettavissa valilla 0.1-9.0 1.

Plasmakaasun slope down - laskuaika
Kaasun laskuaika on synkronoitu virran
laskuajan kanssa.

Plasmakaasun lopetusarvo
Lopetusarvo on plasmakaasun maara
plasmakaasun laskuajan lopussa.

Sekundaaristen parametrien valinta
Avaa parametrit 12-14 ja 27-31.

Lopetusvirta
%-osuus asetetun hitsausvirran arvosta.

Kaasun jalkivirtaus (aika)

Lepovirta

%-osuus hitsausvirrasta. Sekundaéarinen virta-
arvo aktivoituu 4-tahtihitsauksessa nappainta
lyhyesti painamalla.

Pulssi (perinteinen)
Nappain aktivoituna = perinteinen pulssi.

Pulssin asetus (perinteinen)

Paina valikkonappainta kunnes merkkivalo
syttyy haluttuun kohtaan:

Pulssiaika: Hitsausvirtajakso.

Taukoaika: Perusvirtajakso.

06
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Nopea pulssi

Pulssin asetus (nopea pulssi)

Paina valikkonappainta kunnes merkkivalo

syttyy haluttuun kohtaan:

Pulssitaajuus: Taukoaika + pulssiaika =
pulssijakso.

Perusvirta: %-osuus pulssivirrasta.

Synergy PLUS™

Néappain aktivoituna = Synergy PLUS™.
Ainoastaan keskivirtaa voidaan saataa
saatimella.

TIG-A-Tack + pistehitsaustoiminto
Nappain aktivoituna = TIG-A-Tack +
silloitustoiminto ja pistehitsausajan asetus
nappaimella 31, mahdollistaa TIG-A-Tack

hitsauksen = ldhes nakymattomat silloitukset.

Ylikuumenemisen merkkivalo
LED-merkkivalo syttyy ilmoittaen koneen
ylikuumenemisesta. Merkkivalo sammuu
automaattisesti.

Verkkovirtavian merkkivalo
LED-merkkivalo palaa, kun verkkovirran
jannite on liian matala tai korkea.
Liipaisintoiminto

Valitse 2-tahti tai 4-tahti.

Nappain aktivoituna = 4-tahti.

Sytytysmenetelma

Valitse korkeataajuus (HF) tai LIFTIG® -sytytys.

Néppain aktivoituna = LIFTIG® -sytytys.

Virran saato ohjauspaneelista tai
kaukosaatimella

Valitse virran saatétavaksi ohjauspaneeli
tai kaukosaadin. Nappain aktivoituna =
kaukosaato.

Perusvirta: %-osuus pulssivirrasta.

© 6 6 06 6

Virran saato hitsauspolttimella
Virta saadetaan hitsauspolttimella. Nappain
aktivoituna = saato dialog -hitsauspolttimella.

Kaasun esivirtaus (aika)

Aloitusvirta
%-osuus asetetun hitsausvirran arvosta.

Slope up - virran nousuaika
Aloitusvirrasta asetettuun virtaan kuluva aika.

Slope down - virran laskuaika
Hitsausvirrasta lopetusvirtaan kuluva aika.

Pistehitsausaika

Ajanjakso virran nousuvaiheen (slope up)

ja virran laskuvaiheen (slope down) valissa.
Silloitus/TIG-A-Tack aktivoidaan nappaimesta
20.

IGC (27+13)

Jos IGC (Alykas kaasunsaatd) on asennettu
koneeseen, seuraavat toiminnot ovat
saatavilla:

IGC-toiminnolla varustettuun koneeseen,
sisaan tuleva kaasunpaine asetetaan
1.5-6 bar valiin.

Synerginen kaasunvirtaus suhteessa
asetettuun virtaan, jos virtaus on
vahemman kuin 4 | (katso kayttoohje
“s3atd6"” kohdalta)

Synerginen jalkikaasunvirtaus (aika) on
suhteessa asetettuun virtaan, jos aika
asetetaan asetetaan alle 0 sek. (katso
kayttoohje “saatd” kohdalta)

MiCAT0NIC
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Reset programu

Tovarni nastaveni viech program Aktivujte funkci hlavniho resetu vypnutim stroje.

dava nasledujici hodnoty parametrd:

MMA proud 80A Stisknéte @ 9 soucasneé tlacitka, zapnéte

MMA horky start 50% stroj a drzte je stisknuta, dokud se na displeji
nezobrazi ,X.XX", a poté tlacitka uvolnéte..

MMA Arc power 50%

TIG proud 80A Reset programu

TIG svarovaci bodovy proud | 80A Vyberte prislusny program. Stisknéte ®a podrzte
tlacitko po dobu 5 sekund, dokud na displeji

PLASMA proud 80A nezaéne blikat &islo programu. Po uvolnéni

PLASMA pilotni oblouk 10A tlacitka se program vrati do tovarniho

PLASMA plyn 3.0l nastaveni.

PLASMA spad plynu 0 sec.

PLASMA koncovy zesilova¢ | 01l

plynu

Ochranny plyn 3.0l

Predfuk plynu 0.0 sec.

Dofuk plynu 3.0 secs

Zadny sklon nahoru/dolii -

Startovaci proud 40%

Ukonc¢ovaci proud 20%

Sekundarni proud 50%

Zakladni proud 40%

Rychla pulzni frekvence 49 Hz

Doba pauzy = Doba pulsu = | 01 sec.

 ;
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Proces svarovani
Svarovani elektrodou (MMA) e
TIG svarovani @

Plasma svafovani @

Svarovaci proud
Stisknéte klavesu a otocnym knoflikem
nastavte svarovaci proud.

Volba a uloZeni programii
Pridrzenim klavesy a otac¢enim knofliku zo-
brazuje displej postupné programy. Uvolnéni
klavesy aktivuje zvoleny program.

Svarovaci napéti
LED dioda sviti, pokud je na horaku nebo na
elektrodé svarovaci napéti.

\
PO O
PO O
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Zapnuti/vypnuti pilotniho oblouku
Aktivace pilotniho oblouku a ¢isténi systému
horaku (stisk>6 sekund). Po opé&tovném
stisknuti tlacitka oblouk zhasne.

Intenzita pilotniho oblouku

Nastaveni intenzity pilotniho oblouku.

Intenzita proudu je nastavitelna od 3 do 20A.

Pritok plazmového plynu
Uprava mnozstvi plazmového plynu. Priitok
plynu je nastavitelny od 0,1 do 9,0 I.

Spad plazmového plynu
Dobéh plynu synchronizovany s poklesem
proudu.

Konec¢na hodnota plazmového
plynu

Koneéna hodnota mnozstvi plazmového
plynu na konci sklonu plazmového plynu.

Nastaveni sekundarnich
parametru

Umoznuje nastavovani parametr(l 12-14 a
27-31.

Koncovy proud
Nastavuje se v % svarovaciho proudu.

Dofuk plynu (¢as)

Sekundarni proud

Nastavuje se v % svarovaciho proudu. Akti-
vuje se kratkym stiskem tlacitka horaku ve 4
taktu.

Pulse (traditional)
LED dioda indikuje aktivni rezim svarovani s
pulsaci.

66
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Nastaveni pulsace

Stiskem tlacitka pfi rozsvicené LED diodé
nastavite:

Pulsni ¢as: Dobu svarovaciho proudu.
Bazovy ¢as: Dobu bazového proudu.
Béazovy proud: v % svarovaciho proudu.

Rychly puls

Nastaveni rychlého pulsu

Stiskem tlacitka p¥i rozsvicené LED diodé
nastavite:

Pulsni frekvence: Sitka pulsu + $itka
prodlevy = pulsni perioda.

Bazovy proud: nastavuje se v % svarovaciho
proudu.

Synergy PLUS™

LED dioda indikuje aktivni Synergy PLUS™
proces (optimalni svarovani).

Muzete ménit jen svarovaci proud.

TIG-A-Tack + bodovanition
Aktivuje funkci TIG-A-Tack a bodovani, cas
se voli tlac¢itkem 31. TIG-A-Tack umoznuje
témér neviditelné body.

Prehrati

LED dioda zobrazuje prehrati stroje.
Porucha sité

LED dioda sviti, pokud vzniklo prepéti nebo
podpéti napéjeci sité.

Rezim spinani

Volba 2 nebo 4 taktniho spinani.

Zpusob zapalovani
Volba mezi HF a LIFTIG® zapalovanim.

6 660 ¢ O

(2)

Externiregulace
Volba regulace proudu z panelu nebo z dalkového
regulatoru.

Startovaciproud
Nastavuje se v % svarovaciho proudu.

Nabéh proudu

Doba nabéhu ze startovaciho na svarovaci proud.

Dobéh proudu
Doba dobéhu ze svarovaciho na koncovy proud.

Casbodu
Cas mezi nabéhem a dobéhem proudu. Pri ak-
tivnim TIG-A-Tack nastavuje ¢as bodu.

IGC (27+13)
Funkce IGC (Intelligent Gas Control) mtize byt
instalovana ve strojich Pi 350 a vy$e a umoznuije:
«Synergickou regulaci pratoku plynu podle
svarovaciho proudu (pokud je pritok nastaveny
nejméné na 4 |, detaily viz navod k obsluze).
«Synergicky dofuk plynu podle svarovaciho proudu
(pokud je ¢as nastaveny nejméné na O s, detaily
viz navod k obsluze).
Vstupni tlak plynu do stroje Pi musi byt pro sprav-
nou funkci IGC 1.5-6 bar.

MiCATR0NIC



SKROCONA INSTRUKCJA

Pl PLASMA

PL

Reset programow

Powrét do ust. fabrycznych przywraca
nastepujace wartosci:

Aktywuj funkcje resetu catkowitego poprzez
wytgczenie spawarki.

Prad MMA 80A
Goracy start MMA 50% Nacisnij jednoczesnie przetaczniki @ @

K ” wiacz spawarke i przytrzymaj przetaczniki do
Moc fuku MMA 50% czasu ukazania sie ,X.XX" na wyswietlaczu, po
Prad TIG 80A czym zwolnij przetaczniki.

Prad spaw. punktowego TIG 80A
Reset programu

Prad PLAZMT 80A Wybierz odpowiedni program. Naci$nij i

kuk pomocniczy PLAZMOWY 10A przytrzymaj przycisk © przez 5 sekund, az

Gaz PLAZMOWY 3,01 numer programu zaswieci sie na wyswietlaczu.

Opadanie gazu PLAZMOWEGO | 0's Po zwoln_lenlu przyC|’sI$u ustawienia programu
powracaja do wartosci fabrycznych.

Stop amp. gazu PLAZMOWEGO | 0,1 |

Gaz ostonowy 3,01

Gaz przed spawaniem 0,0s

Gaz po spawaniu 30s

Brak narastania/opadania -
Start amp. 40%
Stop amp. 20%

Poziom pradu drugorzedowego | 50%

Prad podstawowy 40%

Czestotliwos¢ szybkiego pulsu 49 Hz

Czas przerwy = Czas pulsu = 0,1s

\;
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@ Proces spawania

@ Prad spawania

9 Przechowywanie programoéw

@ Napiecie spawania

© Jednostki parametréw

SKROCONA INSTRUKCIJA Pl PLASMA

tuk pomocniczy wt./wyt.
Aktywacja tuku pomocniczego oraz
czyszczenia uktadu palnika (nacisnij >6
sekund). tuk zgasnie po ponownym
nacisnieciu przetacznika.

)
(1]

0 Natezenie tuku pomocniczego

TIG PLASMA . . . .
Regulacja natezenia tuku pomocniczego.

3-20A.
9 Przeptyw gazu plazmowego

Regulacja ilosci gazu plazmowego. Zakres:
0,1-9,0 I.

) Opadanie gazu plazmowego
Opadanie gazu zsynchronizowane z
opadaniem pradu.

@ Koncowa wartos¢ gazu
plazmowego

®

(3057
0,0 ©
=
26)

S5

Spawanie elektroda (MMA) e

Spawanie TIG e ‘ C
koniec opadania gazu plazm.

Spawanie plazma e P p
® Wybor parametrow

- > - . drugorzedowych
Naciénij przelacznik i obracaj gatka Otwiera wybor parametréow 12-14 i 27-31.
sterowania, aby ustawi¢ prad spawania.
@ Stop amp.

% ustawionego pradu spawania.
® Gaz po spawaniu (czas)
@ Prad jatowy

% pradu spawania. Nacisnij krotko w

4-takcie, aby uruchomic¢ drugorzedowa
wartos¢ pradu.

® Puls (tradycyjny)

Aktywowany przetacznikiem - puls trady-
Dioda LED s$wieci sig, gdy aktywna jest cyjny.
odpowiednia jednostka parametru.

Nacisnij przetacznik i przytrzymaj go
obracajac gatka. Po zwolnieniu przetacznika,
aktywowane zostanie dane miejsce pod
program.

Dioda LED swieci sie, gdy elektroda MMA lub
palnik TIG/plazmowy sa pod napieciem.

\

Natezenie pradu podlega regulacji w zakresie

Koncowa wartos$c ilosci gazu plazmowego na

@ Ustawanie pulsu (tradycyjnego)
Naciskaj przetacznik menu, az LED zaswieci
sie przy:

Czasie pulsu: Okres pradu spawania.

Czasie przerwy: Okres pradu podstawowego.

Prad podstawowy: % pradu pulsacyjnego.

@ Szybki puls
@ Ustawianie pulsu (szybki puls)

Naciskaj przetacznik menu, az LED zaswieci
sie przy:

Czestotliwosci pulsu: Czas przerwy + czas
pulsu.

Prad podstawowy: % pradu pulsacyjnego.

@ synergy PLUS™

Aktywowane przetacznikiem = Synergy
PLUS™. Regulowa¢ mozna tylko $redni prad.

#1) TIG-A-Tack + sczepianie
Uruchamiane przetacznikiem = funkcja
TIG-A-Tack + sczepianie i ustawianie czasu
sczepiania uruchamiane przetacznikiem 31,
co pozwala na spawanie typu TIG-A-Tack =
prawie niewidoczne sczepiny.

#}) Wskaznik przegrzania
Dioda LED s$wieci sig, gdy spawarka jest
przegrzana.

#P) Blad sieci
Dioda LED swieci sie, gdy napiecie sieciowe
jest zbyt niskie lub wysokie.

#E) Wyboér trybu pracy spustu
Wybdr pomiedzy 2-taktem a 4-taktem.

@ Metoda zajarzenia
Wybor pomiedzy zajarzeniem HF a LIFTIG®.

@ Regulacja pradu

Wybdér pomiedzy regulacja wewnetr:

zewnetrznag

¢l) Regulacja pradu
Wybér regulacji palnika.

@ Gaz przed spawaniem (czas)
@ Start amp.

% ustawionego pradu spawania.

¢I) Narastanie pradu
Czas od start amp. do osiggniecia pradu
spawania.

@ Opadanie pradu
Czas opadania od wartosci pradu spawania
do stop amp.

@ Czas spawania punktowego
Czas pomiedzy narastaniem a opadaniem
pradu. Czas sczepiania/TIG-A-Tack, gdy
aktywny jest przetacznik 20.

IGC (27+13)

Jedli zainstalowane jest IGC (Inteligentna

Kontrola Gazu), dostepne sa nastepujace

funkdje:

e Synergiczny przeptyw gazu wzgledem
ustawionego pradu, gdy wartos¢ ustawio-
na jest na mniej niz 4 | (skorzystaj z in-
strukcji obstugi przy wszelkich regulacjach)

e Synergiczny przeptyw gazu po spawaniu
(czas) wzgledem ustawionego pradu, gdy
czas ustawiony jest na mniej niz 0 sekund
(skorzystaj z instrukcji obstugi przy wszel-
kich regulacjach)

Uzycie IGC wymaga wartosci cisnienia
wlotowego od zrédta gazu do spawarki o
wartosci 1,5-6 baréw.

MiCATRONIC



KPATKOE PYKOBOACTBO

Pl PLASMA

RU

C6poc nporpamm

AkTMBUMpYITE PyHKUMIO cOpoca napameTpos,
BbIKITIOYMB annapar.

Tok MMA 80A OOHOBPEMEHHO HaXXMUTE KHOMKM @ 9
Fopsiunii sanyck MMA 50% BKIIOYMTE annapar, HaxXMnUTe 1 yaepxusanTe
3TW KHOMKM, MOKa Ha Aucnnee He otobpasnTcs

M MMA 50% “ »
orocTs Aym > X.XX”, 3aTem OTNycTUTE KHOMKW.

Tok TIG 80A

Tok TodeuHoit ceapku TIG 80A C6poc nporpamMmmbli

Tok PLASMA Beibepute COOTBETCTB}/POLLI,le [Mporpammy.

(NNa3MeHHoIi caapki) 80A Haxmute 1 ynegmMBaMTe B TeyeHne 5

BcrnomoratensHast gyra PLASMA | 10A CEKYHA KHOMKY &, TIOKa HOMEP NPOrpamMMbl
He 3amuraet Ha aucnnee. Npu oTnyckaHum

a3 PLASMA 3.0n KHOTKM ByayT BOCCTAHOBIEHbI 3aBOAICKUE

Cnap nogayu raza PLASMA 0 cexk. HACTPOWKM NpPOrpamMMbl.

O6beMm noToka rasa npu Toke 01n

ocTtaHoBku PLASMA ’

3almnTHBIN ras 3,0n

MpenBapuTenbHas nogaya rasa 0,0 cexk.

3akntounTtenbHasa nogaya rasa 3,0 cek.

OTcyTcTBYE NEpUOaOB
HapacTaHusi v cnaaa Toka

Tok 3anycka 40%
Tok ocTaHOBKM 20%
Bropoii ypoBeHb Toka 50%
Ba3soBbIn TOK 40%
Yacrtota 6GbicTporo nmnynsca 49 Ty,

Bpems nay3sbl = Bpemsi umnynsca | 0,1 cek.

\;
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Mpouecc cBapku
CBapka anekrpogom (MMA) e

Ceapka TIG e
Mna3meHHasn cBapka e

CBapo4HbIN TOK
HaxxmuTe ntobyto KHOMKY 1 MOBEPHUTE PyYKy Ans
YCTaHOBKM CBapPO4YHOro ToKa.

3anomMunHaHue nporpaMmm

HaxmuTte 1 yaepxvBanTe KHOMKY, NoBopavmBas
pyuKy ynpasneHusi. BeibpaHHas nporpamma
aKTUBUPYETCA NpU OTNYCKaHUN KHOMKN.

CBapo4Hoe HanpskeHue
CseTtoauop ropuT Npu NOAAHHOM HaMNpsXeHUW Ha
anektpog MMA nnu TIG/nnasmeHHyto ropernky.

MapameTpbl
CBeTO,ElI/IO,D. ropuT, Koraa aktBeH
COOTBETCTBYIOLLMI NapameTp.

®© 660606 6 0 O

KPATKOE PYKOBOACTEBO Pl PLASMA

BknroyeHune/BbIKNOYEeHME
BCroMoraTtesibHou gyru

AKTUBaLMS BCrioMoraTenbHo Ayrv v ouncTka
cuCTeMbl ropenku (yaepxusariTe kHonky 6onee
6 cekyHA). [lyra oTKMYMTCA NpY NOBTOPHOM
HaXaTumn KHOMKW.

MHTeHCcuBHOCTL
BCroMoraTtesibHou gyru
PerynMpOBKa WHTEHCUMBHOCTW BCrioMoraTesibHom

ayru.
MHTEHCBHOCTb TOKa MOXHO OTPErynMpoBaTh B
nvanasoHe ot 3 go 20 A.

MnasmMeHHbIN NOTOK

PerynvupoBka o6bema nnasmMeHHoro notoka.
O6beM NnasmMeHHOro NoToka MoOXHO
oTperynupoBathk B Avana3oHe ot 0,1 go 9,0 n.

Cnag nogayv nnasmbl
Cnaq nogayun nnasmbl CUHXPOHU3NPOBaH Co
cnagom Toka.

KoHeyHoe 3Ha4yeHue nrna3mMeHHoro
NnoToKa

KoHeuHoe 3HaueHre obbema nnasmMeHHOro noToka
K KOHLlY cnaja nna3mMeHHOro notoka.

BbiGop BTOpOCTENEHHbIX NapamMeTpoB
OTkpbIBatoTCA napameTpbl 12-14 n 27-31.

TOK OCTaHOBKU
% oT 3a4aHHOro 3Ha4eHnsa CBapO4YHOro Toka.

3aknountenbHas nogaya rasa (Bpems)

Tok xonocToro Xoga

% OT CBapOYHOTO TOKa. KpaTKOBPEMEHHO HaXMUTE
KHOMKY B 4-TaKTHOM peXxume As akTysaumm
3HAYeHUst BTOPUYHOTO TOKA.

Umnynbe (cTaHpapTHBLIN)
KHonka akTuempoBaHa = CTaH,D,apTHbIVI nmvnynbe.

(21
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HacTtporika nmnynbca (ctaHgapTHas)
Haxmute n y,u,ep»(MBaFlTe KHOMKY MeHLI0, NoKa He
3aropuTcs CBETOAMOL Mpu:

BpemeHM nMvnynbca: nepuon CBapo4HOro Toka.
BpemeHu nay3sbl: neproa 6a3oBoro Toka.
BasoBoM Toke: % OT Toka umnysnbea.

BbiCTpbI UMNyNbC

HacTtpoiika nmnynbca

(ObICTPLIA MMNYNbC)

HaxxmuTe v yaepxuBainTe KHOMKY MEHIO, Moka He
3aropuTCst CBETOANOA MPU:

YacrtoTe nmnynbca: Bpems nay3sbl + Bpems
uMnyrnbca.

BasoBom Toke: % OT Toka umnyneca.

Synergy PLUS™
KHonka aktuBupoBaHa = Synergy PLUS™. MoxHo
perynvupoBaTtb TONMbKO CpefiHee 3HaYeHne Toka.

TIG-A-Tack + dpyHKLMA cBapkn
NpuUXBaToO4HbLIM LLBOM

KHonka akTuBupoBaHa = TIG-A-Tack + cpyHkuusi
CBapKku NpYXBATOYHbLIM LUBOM U HACTpolika
BPEMEHM CBaPKW NPUXBATOYHBIM LLUBOM C
nomoLubto kHornku 31, 3anyck ceapku TIG-A-Tack =
NpaKkTU4YeCk HEBUAUMbIE LUBbI.

UHpgukaTop neperpeBa
CaeToamopa ropyT Npu neperpese annapara.

Owunbka cetn
CBeTO,ElVIO,D, FOpUT NMpPU CITULLKOM BbICOKOM Uinn
HU3KOM Hanpsi>XeHuu.

Pexum paboTbl Tpurrepa ropenku
BbI6op 2-TakTHOro/4-TaKTHOrO pexuma.

Cnoco6 3axuraHus ayru
Bbi6op BY/LIFTIG® (KOHTaKTHOrO) 3axuraHus.

PerynupOBKa TOKa
Bbi60p BHYyTPeHHe/BHELLIHE perynmpoBKy.

D
D

D

D
D

PerynupoBka Toka
Bbi6op perynupoBku paboThbl Fopenku.

MNpeaBapuTenbHasa nogava rasa (Bpems)

Tok 3anycka
% oT 3a4aHHOro 3Ha4eHna CBapO4YHOro Toka.

HapacTtaHue Toka
[MpomexxyTok BpemMeHmn OT Toka 3anycka Ao
CBapPO4HOro ToKa.

Cnapg ToKka
|-|p0Me)KyTOK BpeMeHM OT CBapO4YHOro Toka A0 ToKa
OCTaHOBKW.

Bpems ToueuyHOM cBapku

MpoMexyToK BpEMEHU MEXIY HapacTaHWem u
cnafom Toka. Bpemsi cBapku NpuxBaToOYHbIM
wBoM/TIG-A-Tack — npu HaxaToi kHonke 20.

IGC (27+13)
Ecnu yctanoeneHa dyHkums IGC (Intelligent Gas
Control — ABTOMaTn4eckoe ynpasneHune nogaden
rasa), A4OCTYrMHbI criedytoLume yHKLWN:

» [lonyaBTOMaTMyeckasi nojaya rasa B
COOTBETCTBUM C 3aaHHbIM 3Ha4YeHeM Toka,
€CIN YCTaHOBMNEHHbIN NUTPaX MeHee 4 n
(npouenypbl perynMpoBku CM. B pyKOBOACTBE
no aKcnnyaTaumm)

» [lonyaBTOMaTMyeckas 3aknounTenbHas
nogada rasa (Bpemsl) B COOTBETCTBUM
C 3ajaHHbIM 3Ha4YeHVeM ToKa, ecnu
ycTaHoBreHHoe BpeMsi MeHee 0 ¢
(npouenypbl perynMpoBKku CM. B pyKOBOACTBE
o aKcnnyaTaumm)

[ns ncnonb3oBaHus gyHkumm IGC Heobxoammo

YCTaHOBWUTbL BXOAHOE AaBrieHue oT

MCTOYHMKA rasa K CBapO4HOMY

annapary 1,5-6 6ap.
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