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1. Kilik for at skifte til nseste menubillede

2. Drej for at skifte funktion og
klik for at veelge/bekraefte. 2.
3’ Hold knappen nede for at aktivere/
deaktivere udvalgte funktioner
3. Hjeelp
- Kiik for at seette alle svejseparametre til
deres standardveerdi
- Brug QR-kode for mere information 3

1. Informationslinje/svejseforigb

Svejsestram/spzending

Nar der ikke svejses, vil den indstillede stram
vises i displayet, mens der under svejsning
bliver vist den aktuelle strem og spaending.
Efter endt svejsning vises en opsummering af
gennemsnitsstrem og -spaending.

. TIG-A-TACK
Benyttes til at lave sméa og preecise
— fikseringer.
Indstilling af:
1. TACK strgm

2. TACK tid

TIG-REP-TACK

4. TIG-REP-TACK

Gentagende sma fikseringer der giver en
svejsning med meget lav varmetilfarsel.
Velegnet til at svejse i meget tynde materialer
pé helt ned til 0,5-1,5 mm.

Indstilling af:
1. REP-TACK strgm

2. REP-TACK tid
3. REP-TACK pausetid

Rep-Tack Current 80A

Rep-Tack Time 03s

Rep-Tack Pause 03s

< .3

1. Kilik for at returnere

2. Drej for at skifte og 5.
klik for at justere parameter

Svejseforlgb parametre

Indstilling af TIG/MMA svejseforlgbet

3. Klik for at vende retur til startskaerm (se tabel).

6. AC (ikke alle modeller)
Benyttes til at svejse i aluminium og
magnesium.

1. Simpel AC

AC gennemsnitsstrom
Indstilling af gennemsnitsstremmen.

Frekvens

Hastigheden for skift mellem
renseperioden og svejseperioden.
FEndring i frekvensen vil pavirke bredden
af lysbuen. Jo hgjere frekvens, desto
smallere lysbue.

Elektrodediameter (TIG)
Elektrodeforvarmning indstilles
automatisk pa baggrund af valgt
elektrodediameter.

2. Avanceret AC

AC Topstram
Indstilling af topstremmen.

Strembalance (TIG)

En reduktion af strambalancen medfgrer,
at elektroden bibeholder sin spidse form.
En ogning af strambalancen medferer, at
elektroden laver kugledannelse. Samme
parameter som ‘AC-Il-balance’ pa PI-
maskinerne.

Frekvens

Hastigheden for skift mellem rense-
perioden og svejseperioden. Andring

i frekvensen vil pavirke bredden af lys-
buen. Jo hgjere frekvens, desto smallere
lysbue.

Tidsbalance (TIG)

Indstilling af rensevirkningen ved at
justere tidsbalancen. Jo hgjere vaerdi
desto kortere renseperiode. Samme
parameter som ‘AC-t-balance’ pa PI-
maskinerne.

Elektrodediameter (TIG)
Elektrodeforvarmning indstilles
automatisk pa baggrund af valgt
elektrodediameter.

Trimning af elektrodeforvarmning, (TIG)
Benyttes til at finjustere elektrodefor-
varmningen.

- AC Bglgeform (TIG)

Pavirker lydbilledet samt varmetilfarslen.

Jo hgjere veerdi, destor kratigere lydbill-
ede og hgjere varmetilforsel.

Pulssvejsning

Ved pulssvejsning skifter strammen mellem
lavt og hgijt niveau, hvilket giver en lav
varmetilfarsel, @get kontrol over smeltebadet
og en flot finish. Benyttes til at svejse i tynde
materialer.

Indstilling af:

1.

1. Pulsstrom

2. Grundstrem (% af pulsstrem)
3.
4
5

Pulsstregmtid

. Frekvens
. Puls i slopes

. Tastemetode

2-takt (2T)

Svejseforlgbet begynder, nar breender-
tasten trykkes ind og afsluttes, nar
braendertasten slippes. Maskinen kan
gentastes under den afsluttende del af
svejseforlgbet.

. 4-takt (4T)

Svejseforlgbet begynder, nar breender-
tasten trykkes ind og fortsaetter, nar
braendertasten slippes.
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Job 1. Information
1. Gem favoritindstillinger i job . .
2. Las job 2. Maskinopsaetning
3. Eksport/import job 3. Dato og klokkeslet
4. Markeér favoritjob 4. Service
Gas - Fejllog
1. Gas Test - Powermodul Info
2. Manuel - Powermodul Test
- Gasflow - Vandkgling
- Gaskalibrering - Gas
3. IGC - Fabriksgendannelse
- Gasflowtrim - Debug Data
- Gaskalibrering
4. Ekstern 5. Sprog
Fjernkontrol

1. Fjernkontroltyper
2. Fjernkontroltilstand
3. Metodevalg

Historik

Afleesning af svejsedata for de seneste
svejsninger.

MMA

Valg af MMA/elektrodesvejsning.

Teendingsmetode
1. HF-teending
- HF energi

2. LIFTIG-teending

Indstilling af TIG/MMA svejseforlgbet

TIG
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Parameter Enhed Omrade Std.

1 Forgas Gasforstremningstiden er tiden, fra breendertasten (sek.) 0,0 -10,0 0,2
aktiveres, og gasstremningen begynder, til svejsningen
startes.

2 Startstrom Lige efter at lysbuen er etableret, regulerer maskinen (%) 1-200 40
startstremmen til en procentdel af svejsestremmen.

3 Slope Up Stremstigningstiden hvor startstremmen haeves til den | (sek.) 0,0 - 20,0 0,2
indstillede svejsestram.

4 Svejsestrgm | Indstil strammen. (a) 3 - Maks. 80

5| Min. strgm Indstil minimumstrem. (a) Min. - Maks. | Min.

6 Maks. strgm | Indstil maksimumstrem (a) Min. - Maks. | Maks.

7 Slope Down | Stremsezenkningstiden, hvor svejsestreammen saenkes til | (sek.) 0,0 - 20,0 0,2
den indstillede stopstrem.

8 Stopstrem Svejsningen afsluttes med en stremveerdi som en (%) 1-90 20
procentdel af svejsestrammen.

9 Eftergas Gasefterstramningstiden er tiden, fra lysbuen slukker, (sek.) 0,0 - 20,0 6,0
til gastilferslen afbrydes, sa gasdaekning sikres.

10 Sekundeer Denne funktion kan kun veelges i fire-takt ved hurtigt at | (%) 10 - 200 50

strom presse og slippe breendertasten.

1 Punkttid Tid mellem slop-up og slope-down (sek.) 0,01- 600 OFF

12 Hotstart Hotstart hjeelper med at skabe den rette temperatur i (%) 100 - 200 125
smeltebadet ved MMA-svejsningens start.

13 MMA strem | Indstil strammen. (a) 15 - Maks. 80

14 Arc power Denne funktion stabiliserer lysbuen i MMA svejsning (%) 100 - 200 150

ved at gge svejsestreammen under kortslutninger.
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1. Click to shift to next menu screen
2. Turn to change function and click to

&0 select/confirm. Keep pressed to enable

/disable selected functions

3. Help
- Click to reset all welding parameters to
default value

- Use QR codes for more information

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current 80A
Rep-Tack Time 03s

Rep-Tack Pause 03s

< L

1. Click to return

2. Turn to shift and
click to adjust parameter

3. Click to return to the home screen
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Information bar/Welding process flow

. Welding current/voltage

When not welding, the set current will be
shown in the display, while during welding, the
actual current and voltage will be shown. After
welding, a summary of average current and
voltage is displayed.

. TIG-A-TACK

Used for small and precis fixations.
Setting of:
1. TACK current

2. TACK time

. TIG-REP-TACK

Repetitive small fixations that result in a weld
with very low heat input. Suited for welding of
thin materials down to 0.5-1.5mm.

Setting of:

1. REP-TACK current

2. REP-TACK time

3. REP-TACK pause time

Process flow parameters

Setting of the TIG welding process (see
table).

6. AC (not all models)

Used for welding in aluminium and
magnesium.

1. Simple AC (TIG)

- AC Average Current
Setting of the average current.

- Frequency
The shifting speed between the positive
cleaning period and negative welding
period. Changing the frequency will
affect the arc width. The higher the
frequency, the narrower the arc.

- Electrode Diameter (TIG)
Electrode preheating is automatically set
based on selected electrode diameter.

2. Avanced AC
- AC Peak Current
Setting of the peak current.

- Current Balance (TIG)
A reduction in the current balance
causes the electrode to retain its
pointed shape. An increase in the
current balance will create a ball at the
tip of the electrode. Same parameter as
‘AC-| balance’ on Pl machines.

- Frequency
The shifting speed between the positive
cleaning period and negative welding
period. Changing the frequency will
affect the arc width. The higher the
frequency, the narrower the arc.

- Time Balance (TIG)
Setting the cleaning effect by adjusting
the time balance. The higher the value,
the shorter the cleaning period. Same
parameter as ‘AC-t balance’ on PI
machines.

- Electrode Diameter (TIG)
Electrode preheating is automatically set
based on selected electrode diameter.

- Preheat Trim (TIG)
Used for fine adjustment of electrode
preheating.

- AC Waveform (TIG)
Affects the sound image and the heat
input. The higher the value, the stronger
the sound image and the higher the heat
input.

Pulse

In pulse welding, the current is switching from
a low level to a high level, which results in a
low heat input, increased control over the melt
bath and a nice finish. Used for welding in thin
materials.

Setting of:

1. Pulse Current

2. Base Current (% of pulse current)

3. Pulse Current time

4. Pulse Frequency

5. Pulsing in slopes

Trigger Mode

1. 2-times (2T)
The welding process starts when the torch
trigger is activated and ends when the
torch trigger is released. The machine can
be retriggered during the final part of the
welding process.

2. 4-times (4-T)
The welding process starts when the torch

trigger is activated and released and ends
when the torch trigger is activated again.

UK 50173830
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1. Job
1. Save favorite settings in job
2. Lock job
3. Export/import jobs
4. Mark favorite jobs

2. Gas
1. Gas Test
2. Manual

- Gas flow
- Gas calibration

3. IGC

- Gas flow trim
- Gas calibration

3. External

3. Remote control
1. Control Units

2. Control Mode
3. Method Choice

4. History
Display of welding data for the most recent weldings.

5. MMA
Selection of MMA/electrode welding.
6. Ignition method
1. HF ignition
- HF Energy
2. LIFTIG ignition

Menu 3

180A 12:30

BT

INFO

Nz Vig-o
ELS

2
ENGLISH SETUP
MACHINE

INFORMATION

LI )
& 3

SERVICE TIME & DATE

-t

Information
Machine setup

Date and time

>N

Service

- Error log

- Power Module Info
- Power Module Test
- Water Cooling

- Gas

- Factory reset

- Debug Data

5. Language

Setting of the TIG/MMA welding process

TIG MMA
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Parameter Unit Range Std.

1 Pre Gas Pre-flow is the time for which gas flows after the torch switch (sec.) 0.0-10.0 0.2
is pressed and before welding starts.

2 Start Current Once the arc has been established, the machine regulates the | (%) 1-200 40
start current to a percentage of the welding current.

3 Slope Up The slope up time where the start current is increased to the (sec.) 0.0-20.0 0.2
set welding current.

4 Welding Current | Set welding current. (@) 3-Max. 80

5 Min. Current Set limit for minimum welding current. (a) Min.- Max. | Min.

6 Max. Current Set limit for maximum welding current. (a) Min.- Max. | Max.

7 Slope Down The slope down time undtil the welding current reaches the (sec.) 0.0-20.0 0.2
final current.

8 End Current Welding stops at a percentage of the welding current. (%) 1-90 20

9 Post Gas Post gasis the time from which the arc extinguishes tothe gas | (sec.) 0.0-20.0 6.0
flow being disconnected, so the gas coverage is ensured.

10 Secondary This function can only be enabled in four-times mode only by (%) 0-200 50

Current briefly pressing and releasing the torch trigger.

1 Spot Time Time between slope up and slope down. (sec.) 0.01-600 OFF

12 Hot Start Hotstart helps to create the right temperature in the weld pool | (%) 100-200 125
at the start of MMA welding.

13 MMA Current Set welding current. (a) 15 - Max. 80

14 Arc Power This function stabilizes the arc in MMA welding by increasing (%) 100-200 150
the welding current during short circuits.
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1. Klicken Sie, um zum nachsten

Meniibildschirm zu wechseln 1.

2. Drehen Sie, um die Funktion, zu andern

und klicken Sie zum Auswahlen/ 2

Bestatigen. Gedriickt halten, um
&“ ausgewahlte Funktionen zu aktivieren/
deaktivieren
3. Hilfe

- Klicken Sie, um alle SchweiBparameter auf
die Standardwerte zurlickzusetzen

- Verwenden Sie bitte die Q-Codes fiir weit-

. 3.
ere Informationen
i’IG—REPrTACK
4,
Rep-Tack Current
Rep-Tack Time
1. Klicken Sie, um zuriickzukehren 5

2. Zum Verschieben drehen und klicken,
um den Parameter anzupassen

3. Kilicken Sie, um zum Startbild
zuriickzukehren
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Informationsleiste/
SchweiBprozessvorgang

SchweiBstrom/-Spannung

Wenn nicht geschweif3t wird, wird im Display
der eingestellte Strom angezeigt. Der aktuelle
Strom und die Spannung werden wahrend des
SchweiBens angezeigt. Nach dem SchweiBen
werden der durchschnittliche Strom und die
durchschnittliche Spannung angezeigt.

TIG-A-TACK

Wird fir kleine und prazise Heften verwendet.
Einstellung von:

1. TACK Strom

2. TACK Zeit

TIG-REP-TACK

Wiederholte kleine Heften, die zu einer
SchweiBnaht mit sehr geringem Warmeeintrag
fihren. Geeignet zum SchweiBen diinner
Materialien von 0,5-1,5 mm.

Einstellung von:

1. REP-TACK Strom

2. REP-TACK Zeit

3. REP-TACK Pausenzeit

Prozessparameter

Einstellung des WIG/MMA SchweiBprozess
(siehe Tabelle).

6. AC (nicht alle Ausfiihrungen)
Wird zum SchweiBen von Aluminium und
Magnesium verwendet.
1. Einfaches AC SchweiBen
- Durchschnittlicher AC-Strom

Einstellen des Durchschnittsstroms.

Elektrodendurchmesser (WIG)

Das Elektrodenvorwarmen wird
automatisch auf Basis des ausgewahlten
Elektrodendurchmessers eingestellt.
Beeinflusst die GroBe der Kalotte.

Frequenz

Die Wechselgeschwindigkeit zwischen
der positiven Reinigungsperiode und
der negativen SchweiBperiode. Eine
Anderung der Frequenz beeinflusst die
Lichtbogenbreite. Je hdher die Fre-
quenz, desto schmaler der Lichtbogen

2. Erweitertes AC-SchweiB3en

AC Spitzenstrom
Einstellung des AC-Spitzenstroms.

Strombalance (WIG)

Eine Reduzierung der aktuellen
Strombalance sorgt dafiir, dass die
Elektrode ihre spitze Form behélt. Eine
Erhdhung der aktuellen Strombalance
resultiert darin, dass die Elektrode eine
Kugel bildet. Gleiche Parameter wie ,,AC-
I-balance” bei den PI-Maschinen.

Frequenz

Die Wechselgeschwindigkeit zwischen
der positiven Reinigungsperiode und
der negativen SchweiBperiode. Eine
Anderung der Frequenz beeinflusst die
Lichtbogenbreite. Je hdher die Fre-
quenz, desto schmaler der Lichtbogen

Zeit-Balance (WIG)

Einstellung der Reinigungswirkung
durch Anpassung der Zeitbalance. Je
hoher der Wert, desto kiirzer ist die
Reinigungsdauer. Gleiche Parameter wie
»AC-t-balance” in den PI-Maschinen
Elektrodendurchmesser (WIG)

Das Elektrodenvorwarmen wird
automatisch auf Basis des ausgewahlten
Elektrodendurchmessers eingestellt.

Vorwarmen Trimm (WIG)
Dient zur Feineinstellung der Elektroden-
vorwarmen.

AC Wellenform (TIG)

Beeinflusst das Klangbild und den Warme-
eintrag. Je héher der Wert, desto kraftiger
das Klangbild und desto hdher der
Warmeeintrag.

7. PulsschweiBen
Beim PulsschweiBen wechselt der Strom
zwischen Puls und Grundstrom, was zu
weniger Verzug und einem geringeren
Warmeeintrag flhrt. Wird zum SchweiBen von
diinnen Materialien verwendet.

Einstellung von:

Pulsstrom

1.
2. Grundstrom (% des Pulsstroms)
3.

4. Frequenz

5.

Pulsstromzeit

Puls in Slopes

8. 2/4-Takt Trigger Modus

1.

2-Takt (2T)

Der SchweiBvorgang beginnt, wenn die
Brennertaster gedriickt wird und endet,
wenn sie wieder losgelassen wird. Die
Maschine kann wahrend der Endphase
wieder gestartet werden.

. 4-Takt (4T)

Der SchweiBvorgang beginnt, wenn die
Brennertaster gedriickt und losgelassen
wird und endet, wenn er wiederum
gedrickt wird.

DE 50163830
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1. Job 1. Information
1. Speicher der bevorzugten Einstellungen im Job 2. Maschineneinstellung
2. Job sperren 3. Dat d Zeit
3. Jobs exportieren/importieren - batumund zel
4, Bevorzugte Jobs markieren 4. Service
- Fehlerliste
2. Gas - Powermodul Info
1. Gastest - Powermodul Test
2. Manuell - Wasserkihlung
- Gasdurchfluss - Gastest
- Kalibrierung von Gas - Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen
2. IGC - Fehler-Daten
- Gasdurchflusskorrektur
- Kalibrierung von Gas 5. Sprache
3. Extern

3. Fernbedienung
1. Fernreglertyps
2. Fernreglermodus
3. Methodenauswahl

4. Historie
Auslesen der Schweidaten der letzten SchweiBungen.

5. MMA
Wahl von MMA/ElektrodenschweiBen.

6. Ziindmodus
1. HF-Ziindung
- HF Energie
2. LIFTIG Ziinden

Einstellung des WIG/MMA-SchweiBBvorgangs

WIG MMA

(6]
©0 00

12]

24 0]
0 (5]

Parameter Einheit | Bereich Std.
1 Gas- Die Gas-Vorstromzeit ist die Zeit von der Betétigung (Sek.) 0,0-10,0 0,2
Vorstromung | der Brennertaste bis zum SchweiBen.
2 Startstrom Den Startstrom als Prozentwert des gewiinschten (%) 1-200 40
SchweiBstroms einstellen.
3 Strom- Die Strom-Anstiegszeit, Zeit vom Startstrom bis zum (Sek.) 0,0 - 20,0 0,2
Anstieg Erreichen des eingestellten SchweiBstroms.
4 SchweiB- SchweiBstrom einstellen. (a) 3 - Max. 80
strom
5 Min. Strom Min. Strom einstellen. (a) Min. - Max. | Min.
6 Max. Strom Max. Strom einstellen. (a) Min. - Max. Max.
7 Strom- Hier wird die Dauer der Strom-Absenkung eingestellt. | (Sek.) 0,0-20,0 0,2
Absenkung
8 End-Strom Die Strom-Absenkphase endet, wenn die Stromstarke | (%) 1-90 20
den als End-Strom eingegebenen Wert erreicht hat.
9 Gas- Die Gas-Nachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen des | (Sek.) 0,0 - 20,0 6,0
Nachstré- Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gaszufuhr,
mung damit die Gasabdeckung gewahrleistet wird.
10 | Sekundarer Diese Funktion kann im 4-Takt Modus durch kurzes (%) 10 - 200 50
Strom Driicken und Loslassen der Brennertaste aktiviert
werden.
1 Punktzeit Zeit zwischen Stromanstieg und Stromabsenkung. (Sek.) 0,01-600 OFF
12 Hotstart Hotstart hilft dabei, zu Beginn des MMA-SchweiBens | (%) 100 - 200 125
die richtige Temperatur im Schmelzbad zu erzeugen.
13 MMA Strom | Strom einstellen. (a) 15 - Maks. 80
14 | Arc power Diese Funktion stabilisiert durch kurzzeitige Erhéhung | (%) 100 - 200 150
des SchweiBstroms den Lichtbogen beim MMA-
SchweiBen.
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1. Klicka for att vaxla till ndsta meny

2. Vrid for att andra funktion och klicka
o fOr att valja/bekrafta. Hall ned knappen

Informationslinje/svetsforlopp

ot A . 2. Svetsstrom/spannin
for att aktivera/avaktivera valda N ) /sp 9 N
. Nar det inte svetsas kommer den instéllda
funktioner . BN )
strémmen visas i displayen under svetsning.

3. Hijalp Aktuell strém och spanning visas efter

- Klicka for att stalla in alla svetsparametrar avslutad svetsningen.

deras standardvarde 3. TIG-A-TACK

- Anvand QR-kod fér mer information

Installning av:
1. TACK strém
2. TACK tid

4. TIG-REP-TACK

Repeterande sma haftor som ger en
svetsning med mycket lag varmetillforsel.
Lamplig for svetsning i mycket tunna
material ner till 0,5-1,5 mm.

Instéallning av:
1. REP-TACK strom

2. REP-TACK tid
3. REP-TACK paustid

TIG-REP-TACK

1. Klicka for att ga tillbaka 5.

2. Vrid for att vaxla och klicka for att
justera parametern

Svetsforlopp parametrar

Installning av TIG/MMA svetsforloppet (se
tabell), svetsstrom och max svetsstrom.

3. Klicka for att aterga till startskarmen

Anvands for att géra sma och exakta haftor.

6. AC (ej alla modeller)
Anvands for svetsning i aluminium och
magnesium.
Instéllning av:
2. Simpel AC
- AC Medelstrom (TIG)

Instéllning av medelstréom.

Frekvens

Hastigheten for att vaxlar mellan rens-
perioden och svetsperioden. Justering
av frekvensen kommer att paverka
bagens bredd. Ju hogre frekvens, desto
smalare bage.

Elektroddiameter (TIG)
Elektrodférvarmning stalls in automatiskt
pa basis av vald elektroddiameter.

2. Avancerad AC

AC toppstrom
Installning av toppstrom.

Stréombalanse (TIG)

En minskning av det nuvarande
strombalance resulterar i, att elektroden
behaller sin spetsiga form. En 6kning

av det nuvarande strombalance innebar
det elektroden gor kulbildning. Samma
parameter som ‘AC-Il-balance’ pa Pl-
maskinerna.

Frekvens

Hastigheten for att vaxlar mellan rens-
perioden och svetsperioden. Justering
av frekvensen kommer att paverka
bagens bredd. Ju hogre frekvens, desto
smalare bage.

Tidsbalanse (TIG)

Stalla in rengdringseffekten genom att
justera tidsbalansen. Ju hogre varde,
desto kortare renstid. Samma parameter
som ‘AC-t-balance’ pa Pl-maskinerna.
Elektroddiameter (TIG)
Elektrodforvarmning stalls in automatiskt
pa basis av vald elektroddiameter.
Trimningselektrodférvarmning (TIG)
Anvands for att finjustera elektrod-
forvarmningen.

- AC Vagform (TIG)
Paverkar ljudbilden och varmetillférseln.
Ju hogre varde, desto skarpare ljudbild
och hdgre varmetillférsel.

Pulssvetsning

Vid pulssvetsning vaxlar strommen mellan lag
och hog niva, vilket ger en lag varmetillforsel,
oOkad kontroll 6ver sméltbadet och en slat
finish. Anvands for svetsning i tunna material.
Instéllining av:

Pulsstrom

Grundstrom (% av pulsstrom)
Pulsstromtid

Frekvens

Puls i slopes

NN

. 2/4-takt avtryckarmetod

1. 2-takt (2T)
Svetsforloppet startar nar brannar-
avtryckaren trycks in och avslutas, nar
avtryckaren slapps. Maskinen kan
aterstarta under den sista delen av
svetsprocess.

2. 4-takt (4T)
Svetsforloppet paborjas, nar brannar-

avtryckaren trycks in och fortsatter nar
avtryckaren slapps.

SE 50133830
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Meny 2 Meny 3
Instéllning av TIG/MMA svetsforloppet
180 A 12:30 180 A 12:30
m— TIG MMA
- © 0 0 0
s 5 2] ®
e e MACHINE 9 = “
INFORMATION e
3 &
s e THEBAE Parameter Enhet | Omrade Std.
1 Forgas Gasforstromningstiden ar tiden, fran brannar-avtryck- | (sek.) 0,0-10,0 0,2
aren aktiveras, och gasstromningen startar, till att
svetsningen startar.
1. Job 1. Information
1. Spara favoritinstallninger i job. L 2 | Startstrom | Efter att Ijusbég_en ar etablerad reglerar maskinen (%) 3-200 40
2. Las iobb 2. Maskininstéllning startstrémmen till en procentandel av svetsstrommen.
. Las jol
. . 3. Tid & datum 3 Slope Up Stigtiden nér startstrommen hgjs till den instéllda (sek.) 0,0-20,0 0,2
3. Exportera/importera jobb =
svetsstrommen.
. itj 4. Service
4. Markera favoritjobb Fell 4 Svetsstrom | Stéll in svetsstrom. (a) 3 - Max. 80
- Fellog
2. Gaé - Powermodul Info 5 Min. strom Stell in minimumstrom (a) Min. - Max. | Min.
12' Maait::ltl - Powermodul Test 6 Maks. strom | Stell in maximimstrom. (a) Min. - Max. | Max
- Gasflow - Vattenkylning 7 | Slope Down | Strémsankningstiden, under vilken svetsstrémmen (sek.) 0,0-200 |02
- Gaskalibrering - Gas reduceras till den installda stoppstrémmen.
2. IGC - Fabrikséterstéllining 8 | Stoppstrom | Svetsen slutar med ett stromvarde pa ett procent av | (%) 1-90 20
- Gasflow trimning - Felsoka data svetsstrommen.
- Gaskalibrering 5. Sprak 9 | Efter gas Gasefterstromningstiden &r tiden, fran att ljusbage (sek.) 00-200 |60
slocknar, tills att gastillflodet avslutas, sa gastackning
3. Extern -
sékrad.
3. Fjarrkontroll 10 | Sekundér Denna funktion kan endast véljas i fyrtakt genom att | (%) 10 - 200 50
1. Fjarrkontrolltyp strom snabbt trycka in och slappa brannaravtryckaren.
2. Fjarrkontrolllage 1 Punkttid Tid mellan slope-up och slope-down. (sek.) 0,01-600 | OFF
3. Instéllningsmetod 12 | Hotstart Hotstart hjalper till att skapa ratt temperatur i (%) 100 - 200 125
smaltbadet i borjan av MMA-svetsning.
4. Historia
A .. . 13 | MMA Strom | Stallin strom (a) 15 - Max. 80
Avlasning av svetsdata for de senaste svetsnin-
garna. 14 Arc Power Denna funktion stabiliserar ljusbagen vid MMA- (%) 100 - 200 150
svetsning genom att 6ka svetsstrommen vid
5. MMA kortslutningar.

Val av MMA /elektrodsvetsning.

6. Tandingsmetod
1. HF-ténding
- HF Energie

2. LIFTIG-tanding
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Fare clic per passare alla schermata
del menu successiva

Girare per cambiare funzione e fare clic
per selezionare/confermare

Tieni il pulsante premuto per abilitare/
disabilitare le funzioni selezionate
Aiuto

- Fare clic per reimpostare tutti i parametri di
saldatura ai valori di default

- Utilizza i codici QR per ulteriori informazioni

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause 03s
< L3

Fare clic per tornare al menu precedente

Girare per spostare e
fare clic per regolare il parametro

Fare clic per tornare alla
schermata iniziale

180 A 12:30

it (C(c
: eg o
'|_|'|_ ecuRRENT e«(«

OFF OFF

AC ;"

FLOW

Barra informazioni/
processo di saldatura

Corrente/tensione di saldatura

TIG-A-TACK

1. Corrente TACK

2. Tempo TACK 4.

1. Corrente REP-TACK
2. Tempo REP-TACK

TIG-REP-TACK

3. Tempo di pausa REP-TACK 5. Parametri
del flusso di processo

. AC (non tutte le versioni)

Utilizzato per la saldatura di alluminio e
magnesio.

1. AC semplice (TIG)
- AC corrente media (TIG)
Impostazione della corrente media.

- Frequenza
La velocita di spostamento tra il periodo
di pulizia positivo e il periodo di saldatura
negativo. La modifica della frequenza
influenzera la larghezza dell'arco. Maggiore
¢ la frequenza, piu stretto & l'arco.

- Diametro dell'elettrodo (TIG)
Il preriscaldamento dell’elettrodo viene
impostato automaticamente in base al
diametro dell’elettrodo selezionato.

AC avanzata

- AC corrente di picco
Impostazione della corrente di picco

- Bilanciamento corrente (TIG)
Una riduzione del bilanciamento della
corrente fa si che l'elettrodo mantenga
la sua forma appuntita. Un aumento del
bilanciamento della corrente creera una
palla sulla punta dell’elettrodo. Stesso
parametro del “bilanciamento AC-I” sulle
macchine PI.

- Frequenza
La velocita di spostamento tra il periodo
di pulizia positivo e il periodo di saldatura
negativo. La modifica della frequenza
influenzera la larghezza dell'arco. Maggiore
¢ la frequenza, piu stretto & l'arco.

- Bilancio in tempo (TIG)
Impostazione delleffetto di pulizia
regolando il bilanciamento del tempo.
Piu alto & il valore, piu breve saraiil
periodo di pulizia. Stesso parametro di
“Bilanciamento-AC-t” sulle Pl macchine.

- Diametro dell'elettrodo (TIG)
Il preriscaldamento dell'elettrodo viene
impostato automaticamente in base al
diametro dell’elettrodo selezionato.

- Preriscaldamento dell'elettrodo (TIG)
Utilizzato per la regolazione precisa del
preriscaldo dell’elettrodo.

- AC Forma d'onda (TIG)
Influisce sullimmagine sonora e sulla
fornitura di calore. Piu alto & il valore, piu
forte & limmagine sonora e maggiore
lapporto di calore.

Saldatura pulsata

Nella saldatura pulsata, la corrente passa

da un livello basso a un livello alto, il che si

traduce in un basso apporto di calore, un

maggiore controllo sul bagno di fusione e una

finitura gradevole. Utilizzato per la saldatura di

materiali sottili.

Impostazione di:

1. Corrente pulsata

2. Corrente di base (% della corrente
pulsata)

3. Tempo corrente pulsata

4. Frequenza

5. Pulsando in pendii

2/4 tempi

1. 2-tempi (2T)
Il processo di saldatura inizia quando viene
premuto il pulsante torcia e si interrompe
quando questo viene rilasciato. La
macchina puo essere riattivata durante la
parte finale del processo di saldatura.

2. 4-temp (4T)i
Il processo di saldatura inizia quando il
pulsante torcia viene premuto e rilasciato
e si interrompe quando questo viene
premuto nuovamente.

IT 50183830
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SETUP.

HISTORY.

1. Job
1. Salva le impostazioni preferite nei Job

2. Bloccaiil Job
3. Esporta/importa Job
4. Contrassegna i Job preferiti

2. Gas
1. Provagas
2. Gas manuale
- Flusso gas

- Calibrazione del gas

3. IGC
- Regolazione del flusso gas
- Calibrazione del gas

4. Esterno

3. Telecomando
1. Tipo di telecomando
2. La modalita di telecomando

3. Scelta del metodo

4. Storico
Visualizzazione dei dati delle saldature piu recenti.

5. MMA
Selezione della saldatura MMA/elettrodo.

6. Metodi di accensione dell’arco
1. Innesco HF
- HF energia

2. Innesco Liftig

Menu 3

—h
.

AN

N
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180A 12:30

ERE

INFO

Nz vo-o
N
ENGLISH SETUP
MACHINE

INFORMATION

(< I3 }
= &

SERVICE TIME & DATE

Informazioni
Impostazioni della macchiana
Data e ora

Service

- Registrazione errori

- Modulo di potenza informazioni
- Modulo di potenza test

- Raffreddamento

- Gas

- Reset di fabbrica

- Dati di debug

Lingua

Regolazione procedimento saldatura TIG/MMA

TIG

MMA

(6]

12)

{10
o

Parametro Unita di | Incrementi | Std.
misura
1 | Pre Gas Il tempo di pregas & quello che intercorre da quando il (secs.) | 0,0-10,0 0,2
gas inizia ad uscire, dopo che si & schiacciato il pulsante
torcia, a quando inizia la HF.
2 | Corrente di Una volta stabilito l'arco, la macchina regola la corrente (%) 1-200 40
partenza di avvio su una percentuale della corrente di saldatura
3 | Rampa di salita | Il tempo di salita in cui la corrente di avvio viene (secs.) |00-20,0 |02
aumentata alla corrente di saldatura impostata.
4 | Corrente TIG Impostare la corrente. (a) 3 - Max. 80
5 | Corrente Min. Impostare la corrente minima. (a) Min. - Max. | Min.
6 | Corrente Max. | Impostare la corrente massima. (a) Min. - Max. | Max.
7 | Rampadi Viene impostato il tempo della rampa di discesa. (secs.) 0,0-20,0 | 0,2
discesa Azionando il pulsante inizia la discesa per effettuare il
riempimento del cratere.
8 | Corrente finale | La saldatura si arresta alla percentuale della corrente di | (%) 1-90 20
saldatura selezionata.
9 | Post Gas Valore che indica il tempo di uscita del gas dopo aver (secs.) 0,0-20,0 | 6,0
spento l'arco per una copertura ottimale assicurata.
10 | Corrente sec- | E possibile abilitare questa funzione in modalita quattro | (%) 10 - 200 50
ondario tempi premendo brevemente il pulsante della torcia.
11 | Tempo di Tempo che intercorre tra la fine della rampa (secs,) | 0,01-600 | OFF
puntatura di salita e l'inizio della rampa di discesa.
12 | Hot Start Hot Start aiuta a creare la giusta temperatura nel bagno | (%) 100-200 | 125
di fusione all'inizio della saldatura MMA.
13 | Corrente MMA | Impostare la corrente. (a) 15 - Max. 80
14 | Arc power Questa funzione stabilizza I'arco nella saldatura (%) 100-200 | 150

MMA aumentando la corrente di saldatura durante i
cortocircuiti.
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1. Klik om naar het volgende menu-

scherm te gaan

2. Draai, om van functie te veranderen en
s‘ klik om te selecteren/bevestigen. Houd
de knop ingedrukt om geselecteerde

functies in of uit te schakelen

3. Help

- KiIik hierop om alle lasparameters te
resetten naar de standaard instellingen
- Gebruik QR-codes voor meer informatie

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause

< #

Klik om terug te keren

Draai naar keuze en klik om de
parameter in te stellen

3. Klik om terug te keren naar het
startscherm

N =

Menu 1

0 180 A 1230

OFF

U'la " @
(6]5)

AC e

Informatiebalk/Lasprocesstroom

Lasstroom/lasspanning
Wanneer er niet wordt gelast, wordt de

ingestelde stroom in de display weergegeven.

Tijdens het lassen worden de actuele
waarden van de spanning en stroom
weergegeven. Na het lassen wordt een
overzicht gegeven van de gemiddelde
spanning en stroom.

TIG-A-TACK

Wordt gebruikt voor kleinere en nauwkeurige
fixaties (hechtlasjes).

Instelling van:

1. TACK stroom

2. TACK tijd

4. TIG-REP-TACK

Herhaalde kleine fixaties (hechtlasjes) die
resulteren in een las met zeer lage warmte-
inbreng. Geschikt voor het lassen van dunne
materialen van 0,5 tot 1,5 mm.

Instelling van:

1. REP-TACK stroom

2. REP-TACK tijd

3. REP-TACK pauzetijd

Lasproces parameters
Instelling van TIG/MMA lasproces (zie tabel).

6. AC (niet op alle versies)
Wordt gebruikt voor het lassen van aluminium
en magnesium.

1. Envoudig AC

AC gemiddelde stroom (TIG)
Instelling van de gemiddelde stroom.

Fregentie

De schakelsnelheid tussen de
positieve reinigingsperiode en de
negatieve lasperiode. Het wijzigen

van de frequentie heeft invioed op de
boogbreedte. Hoe hoger de frequentie,
hoe smaller de boog.

Diameter van de elektrode

Het voorverwarmen van de elektrode
wordt automatisch ingesteld gebaseerd
op de geselecteerde diameter van de
elektrode.

2. Geavanceerd AC

AC Pleekstroom
Instellen van de piekstroom.

Stroombalans (TIG)

Een verlaging van de balansregeling
zorgt er voor dat de elektrode zijn
puntige vorm behoudt. Een stijging van
de balansregeling betekent dat punt van
de elektrode bolvormig wordt. Dezelfde
parameter als ‘AC-I balance’ op de PI
machines.

Fregentie

De schakelsnelheid tussen de
positieve reinigingsperiode en de
negatieve lasperiode. Het wijzigen

van de frequentie heeft invioed op de
boogbreedte. Hoe hoger de frequentie,
hoe smaller de boog.

Tijdbalans (TIG)

Het reinigingseffect instellen door

het aanpassen van de tijdbalans.

Hoe hoger de waarde, hoe korter de
reinigingsperiode. Dezelfde parameter
als ‘AC-t balance’ op de Pl-machines.

Diameter van de elektrode (TIG)

Het voorverwarmen van de elektrode
wordt automatisch ingesteld gebaseerd
op de geselecteerde diameter van de
elektrode.

Voorverwarming trim(TIG)

Wordt gebruikt voor de fijnafstelling van
de elektrode voorverwarming.

AC Wave-vorm (TIG)

Beinvloedt het geluidsbeeld en de
warmte-invoer. Hoe hoger de waarde,
hoe sterker het geluid.

7. Pulslassen
Bij pulslassen schakelt de stroom over
van een laag niveau naar een hoog nivrau,
wat resulteert in een lagere warmte-
inbreng,verhoogde controle over het smeltbad
en een mooiere afwerking. Wordt gebruikt
voor het lassen van dun materiaal.

Instelling van:

1

Pulsstroom

1.
2. Basisstroom (% van de pulsstroom)
3.

4. Pulsfrequentie

5.

Pulsstroom tijd

Puls tijdens helling

2-takt/4-takt schakelmodus

2-takt (2T)

Het lasproces start wanneer de toorts-
schakelaar ingedrukt is en stopt wan-
neer de schakelaar wordt losgelaten. De
machine kan opnieuw worden geactiveerd
tijdens de down-slope van het lasproces.

. 4-takt (4T)

Het lasproces start wanneer de toorts-
schakelaar ingedrukt en losgelaten wordt
en stopt wanneer de toortsschakelaar
opnieuw wordt ingedrukt.

NL 50193830
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HISTORY

1. Job
1. Favoriete instellingen in jobs (taken)
2. Taak vergrendelen
3. Taken exporteren/importeren
4. Favoriete taken markeren

2. Gas
1. Gastest
2. Handmatig
- Gasdoorstroming

- Gas kalibratie
3. IGC

- Gasdoorstroming trimming
- Gas kalibratie
4. Extern

3. Afstandsbediening
1. Type afstandsbediening
2. Afstandsbedieningsmodus
3. Keuze methode

4. Historie

Weergave van lasgegevens van de meest recente

lassen.

5. MMA
Selectie van MMA /elektrodelassen

6. Ontstekingsmethoden
1. HF-ontsteking
- HF Energie

2. LIFTIG-ontsteking

Menu 3

180A 12:30
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INFO
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MACHINE

INFORMATION
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SERVICE TIME & DATE

Informatie

Tijd & datum

Service
- Foutenlog

AN oo

- Stroombron informatie

- Stroombron test
- Waterkoeling

- Gas

- Fabrieksreset

- Debuggegevens

5. Taal

Instellen lasproces TIG/MMA

TIG

MMA

(6]

©0 00

[10)
o

Machine instellingen

Parameter Eenheid Bereik Std.
1 Gasvoor- Gasvoorstroomtijd is de tijdsperiode waarin gas (sec.) 0,0-100 | 0,02
stroom stroomt, nadat de toortsschakelaar is ingedrukt en
voor de HF boog tot stand gekomen is.
2 Startstroom Zodra de boog is ontstoken, regelt de machine de (%) 1-200 40
startstroom tot een persentage van de lasstroom.
8] Upslope Tijdens de upslope tijd wordt de startstroom (sec.) 0,0-200 | 0,2
verhoogd naar de ingestelde lasstroom.
4 TIG lassstroom | Lasstroom instellen. (a) 3 - Max. 80
5 Min. lasstroom | Min. lasstroom instellen. (a) Min. - Max. | Min.
6 Max. lasstroom | Max. lasstroom instellen. (a) Min. - Max. | Max.
7 Downslope De downslopetijd is ingesteld. Door de toorts- (sec.) 0,0-20,0 |02
schakelaar te activeren begint de downslope
waardoor de krater wordt gevuld.
8 Eindstroom Het lassen stopt bij een percentage van de (%) 1-90 20
lasstroom.
9 Gas- De gasnastroomtijd is de tijd van het doven (sec.) 0,0 - 20,0 6,0
nastroomtijd van de boog tot de gasstroom gestopt is, dus
gasbescherming is verzekerd.
10 | Tweede stroom | Deze functie kan alleen worden ingeschakeld in (%) 10 - 200 50
stand 4-takt, door de toortsschakelaar kort in te
drukken en weer los te laten.
1 Puntlastijd De tijd tussen up- en downslope. (sec.) 0,01-600 | OFF
10 | Hot start Hotstart helpt bij het creéren van de juiste (%) 100-200 | 125
temperatuur in het smeltbad bij aanvang van het
MMA-lassen.
1 MMA Lasstroom instellen. (a) 15 - Max. 80
Lasssroom
12 Arc power Deze functie stabiliseert de boog bij MMA-lassen (%) 100 - 200 | 150
door de lasstroom te verhogen tijdens kortsluiting.
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1. Cliquez pour passer a I'écran suivant

2. Tournez pour changer de fonction et
cliquer pour sélectionner confirmer.
&o Maintenir la touche enfoncée pour
activer/désactiver les fonctions
sélectionnées

3. Besoin d’aide

- Cliquez pour réinitialiser tous les parametres
de soudage a la valeur par défaut

- Utiliser les QR codes pour plus d'informations

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause

909

1. Cliquez pour un retour

2. Tournez pour décaler et ajuster le
parameétre

3. Cliquez pour revenir a I’ accueil

Menu 1

a 180 A 12:30
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OFF
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Barre d’information/Déroulement du
processus de soudage

Courant de soudage/
Tension de soudage

Lorsqu’il n'y a pas de soudage, le dernier
courant enregistré reste affiché, tandis que
pendant le soudage le courant et la tension
réels saffichent. Aprés le soudage, I'intensité
et la tension moyenne s’affichent.

TIG-A-TACK

Utilisé pour des petites fixations précises.
Mise en place de :

1. Courant TACK

2. Durée du TACK

TIG-REP-TACK

Petites fixations répétitives qui permettent
d’obtenir une soudure avec un apport de
chaleur trés faible. Convient au soudage de
matériaux minces jusqu’ a 0,5-1,5mm.
Réglage de :

1. Courant REP-TACK

2. Temps REP-TACK

3. Temps de pause REP-TACK

Parameétres du flux de processus
Réglage du procédé de soudage TIG/MMA
(voir tableau).

6. AC (disponible uniquement sur

certains modéles)
Utilisé pour le soudage de I'aluminium et du
magnésium.
1. AC simple
- Courant positif AC (TIG)
Réglage du courant de créte.

- Fréquence
La vitesse de décalage entre la période
de nettoyage et la période de soudage.
La modification de la fréquence affecte
la largeur de l'arc. Plus la fréquence est
élevée, plus l'arc est étroit.

- Diamétre de I'électrode (TIG)
Le préchauffage de I'électrode est
automatiguement réglé en fonction du
diamétre de I'électrode sélectionné.

2. AC avancé

- Courant de créte AC
Réglage du courant de créte.

- Balance du courant (TIG)
Une réduction de I'équilibre du courant
fait que I'électrode conserve sa forme
pointue. Une augmentation de I'équilibre
de la course entraine une boule de
I'électrode. Méme paramétre que ‘AC-I-
balance’ sur les Pl machines.

- Fréquence
La vitesse de décalage entre la période
de nettoyage et la période de soudage.
La modification de la fréquence affecte
la largeur de l'arc. Plus la fréquence est
élevée, plus l'arc est étroit.

- Balance temps (TIG)
Réglage de l'effet de nettoyage en
ajustant I'équilibre du temps. Plus la
valeur est élevée, plus la période de
nettoyage est courte. Méme paramétre
que ‘AC-t-balance’ sur les Pl machines.

- Diamétre de I'électrode (TIG)
Le préchauffage de I'électrode est
automatiguement réglé en fonction du
diamétre de I'électrode sélectionné.

7.

8.

- Préchauffage de I'électrode (TIG)
Utilisé pour le bon réglage du
préchauffage de I'électrode.

- Forme donde
Affecte I'image sonore et I'apport de
chaleur. Plus la valeur est élevée, plus
'image sonore est forte et plus 'apport
de chaleur est élevé.

Soudage pulsé

En soudage pulsé, le courant passe d’'un
niveau faible a un niveau élevé, ce qui entraine
une augmentation de l'intensité du courant et
se traduit par un un faible apport de chaleur,
un meilleur contréle du bain de fusion et

une belle finition. Utilisé pour le soudage de

matériaux minces.
Réglage de:

Courant Pulsé

1.
2. Courant de base (% courant pulsé)
3.
4
5

Durée du courant Pulsé

. Fréquence d’impulsion
. Pulsation dans les pentes

Mode de déclenchement
2 temps/4 temps

1.

2 temps (2T)

Le processus de soudage démarre lorsque
la gachette de la torche est activée et
sarréte lorsque la torche est relachée.

La machine peut étre étre redéclenchée
pendant la derniére partie du soudage.

. 4 temps (4T)

Le processus de soudage commence
lorsque la gachette de la torche est
activée et s'arréte lorsque la gachette de la
torche est a nouveau activée.

F 50223830
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1. Mode d’emploi

1. Enregistrer les paramétres favoris dans travaux.

2. Verrouiller la travau
3. Exporter/importer des travaux
4. Marquer les travaux comme favorites

2. Gaz
1. Testgaz
2. Gaz manuel
- Débit de gaz
- Calibrage gaz
2. IGC
- Réglage des gaz
- Calibrage gaz
3. Externe

3. Commande a distance
1. Type de télécommande
2. TYpe de commande a distance
3. Choix de la méthode

4. Historique
Affichage des données de soudage pour les
soudures les plus récentes.

5. MMA
Sélection de soudage MMA /électrode.

6. Méthodes d’amorcage
1. Amorcage HF
- Energie HF
2. Amorcgage LIFTIG

AW N 2

Menu 3
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ENGLISH SETUP
MACHINE

INFORMATION

oo
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TIME & DATE

Information
Parameétres de la machine

Heure et date

Service

- Journal des erreurs

- Module d'alimentation infos

- Module d’alimentation test

- Refroidissement par eau

- Gaz

- Réinitialisation des réglages d'usine
- Données de débogage

Langue

Réglage du procédé de soudage TIG/MMA

TIG

MMA

(6] 12)

©0 0 0

{10
o

Paramétre Unité | Plage de Std.
réglage
1 Pré Gaz Le pré-débit est le temps pendant lequel le gaz (s) 0,0-10,0 0,2
s'écoule aprés avoir appuyé sur l'interrupteur de la
torche et avant que l'arc HF soit établi.
2 Courant Une fois l'arc établi, la machine régle le courant (%) 1-200 40
d’amorgage d’amorgage a un pourcentage du courant de
soudage.
3 Temps de Le temps de monter pendant lequel le courant (s) 0,0 - 20,0 0,2
monter d’amorgage est augmenté jusqu’au courant de
soudage réglé.
4 Courant TIG Régler le courant de soudage. (a) 3 - Max. 80
5 Courant min. Définir la limite minimum du courant de soudage (a) Min. - Max. | Min.
6 Courant max. Définir la limite maximum du courant de soudage (a) Min. - Max. | Max.
7 Evanouissement | Le temps de descente jusqu’a ce que le courant de (s) 0,0 - 20,0 0,2
soudage atteigne le courant final.
8 Courant final Le soudage s'arréte a un pourcentage donné du (%) 1-90 20
courant de soudage.
9 Post Gaz Le paramétre Post Gaz correspond a la durée qui (s) 0,0 - 20,0 6,0
sépare l'extinction de l'arc et l'interruption du débit
gazeux, afin d’assurer un débit suffisant.
10 | Courant Cette fonction ne peut étre activée qu'en mode “four- | (%) 10 - 200 50
secondaire times” en appuyant briévement sur la gachette de la
torche et en la relachant.
1 Temps de point | Temps entre la pente et I'évanouissement. (s) 0,01-600 | OFF
10 | Hot Start Hot Start permet de créer la bonne température dans | (%) 100 - 200 125
le bain de fusion au début du soudage MMA.
1 Courant MMA Régler le courant de soudage. (a) 15 - Max. 80
12 | Arc power Cette fonction stabilise 'arc en soudage MMA en (%) 100 - 200 150

augmentant le courant de soudage lors des courts-
circuits.
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Kliknutim prejdete na dalsi obrazovku
nabidky

Otacenim zménte funkci a kliknutim
vyberte/potvrdte. Chcete-li aktivovat/
deaktivovat vybrané funkce, podrzte
knoflik stisknuty

Pomoc

- Kliknéte pro reset v§ech svarovacich
parametr(l na vychozi hodnoty

- Pro vice informaci pouzijte QR kody

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

< L]
909
Kliknéte pro navrat

Otacenim vyberte a kliknutim potvrdte
parametr

Kliknutim se vratite na domovskou
obrazovku

1 e cuRReNT a(««.
(615

Menu 1
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OFF

AC )
OFF

Informaéni Fadek/Prubéh svarovaciho
procesu

Svarovaci proud / svarovaci napéti
Pokud nesvarujete, na displeji se zobrazi
nastaveny proud, zatimco béhem svarovani se
zobrazi aktualni proud a napéti. Po svarovani
se zobrazi priimérny proud a napéti.

TIG-A-TACK

Pouziva se pro malé a presné bodové svary..
Nastaveni:

1. TACK proud

2. TACK c¢as

TIG-REP-TACK

Opakované malé bodové svary s nizkym
vnesenym teplem. Vhodné pro tenké materialy
0.5-15mm.

Nastaveni:

1. REP-TACK proud

2. REP-TACK c¢as

3. REP-TACK ¢as mezery

Nastaveni prubéhu procesu
Nastaveni svarovaciho procesu TIG/MMA.

6. AC (u AC variant)
Pouziva se pro svarovani hliniku a horciku.
1. Jednoduché AC

AC primérny proud (TIG)
Nastaveni priimérného proudu.

Frekvence

Cetnost zmény mezi kladnou polaritou
pro ¢isténi a zapornou polaritou pro
svarovani. Zména frekvence ovlivni Sifku
oblouku. Cim vy$si frekvence, tim uzsi je
oblouk.

Priimér elektrody (TIG)

Predehrev elektrody je automaticky
nastaven na zakladé zvoleného prdméru
elektrody.

1. Pokrocilé AC
Nastaveni max. proudu.

AC Spickovy proud

Nastaveni Spi¢kového proudu

Proud balance (TIG)

Snizeni rovnovahy proudu zplisobi, ze

si elektroda zachova svij Spicaty tvar.
Zvyseni rovnovahy proudu zpusobi, Ze
elektroda vytvori na konci elektrody
kouli. Stejny parametr jako ‘AC-I balance’
na strojich PI.

Frekvence

Cetnost zmény mezi kladnou polaritou
pro ¢isténi a zapornou polaritou pro
svarovani. Zména frekvence ovlivni Sirku
oblouku. Cim vy$si frekvence, tim uzsi je
oblouk.

Cas balance (TIG)

Nastaveni ¢isticiho efektu Upravou délky
&asu kladné polarity. Cim vy$si hodnota,
tim kratsi doba ¢isténi. Stejny parametr
jako ‘AC-t balance’ na strojich PI.
Prameér elektrody (TIG)

Predehrev elektrody je automaticky
nastaven na zakladé zvoleného prdméru
elektrody.

Predehrev elektrody (TIG)
Pouziva se pro jemné nastaveni
predehrevu elektrody.

- AC Tvar viny (TIG)
Ovliviiuje zvuk oblouku a privod tepla.

oblouku a vys$si vnesené teplo.

7. Pulsni svarovani

Pfi pulznim svarovani se proud pfepina mezi
nizkou a vysokou Urovni, coz sniZuje vnesené
teplo, zvySuje kontrolu nad tavnou lazni a
vytvari pékny svar. Pouziva se pro svarovani
tenkych material(i.

Nastaveni:

Pulzni proud

Bazovy proud (v % svarovaciho proudu)
Cas pulzu

Frekvence pulzu

Pulzovani béhem svah

RezZim dvoutakt/étyrtakt

1. Rezim dvoutakt (2T)
Stiskem spousté na horaku je zahajeno
svarovani, uvolnénim spousté na horaku je
ukonceno. Stroj Ize znovu spustit béhem
zavérecné ¢asti svarovaciho procesu.

2. Rezim c¢tyrtakt (4T)
Stiskem a uvolnénim spousté je zahajeno
svarovani. Dal$im stiskem a uvolnénim
spousté dojde k ukonceni svarovani.

oRLN

CZ 50263830
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HISTORY

Joby

1. Ulozte oblibena nastaveni.

2. Uzamknout ulohu

3. Export/import tloh

4. Oznacte oblibena zaméstnani

Plyn
1. Plynovy test
2. Manualni nastaveni pratoku plynu
- Pratok plynu
- Kalibrace pritoku plynu
2. IGC
- Nastaveni pritoku plynu
- Kalibrace pritoku plynu
3. Externi

Dalkovy regulator

1. Vybér typu dalkového ovladani
2. Vybér vzdaleného rezimu

3. Nastaveni metody

Historie

Zobrazeni svafovacich parametr( posledniho svaru.

MMA
Vybér MMA (elektrodové svarovani).
Zpusob zapalovani

1. HF-zapalovani
- HF energie

2. LIFTIG-zapalovani

AN oo

enu 3

180A 12:30

EdE

INFO

Nz Segd
Bl

0. 602
MACHINE

INFORMATION

(4 I3 )
3 o)

SERVICE TIME & DATE

Informace
Nastaveni stroje
Cas & datum

Servis

- Vypis poruch

- Info o Zdroj

- Test o Zdroj

- Vodni chlazeni

- Plynovy

- Tovarni nastaveni
- Ladéni dat

Jazyk

Nastaveni svarovaciho procesu TIG/MMA

TIG

MMA

54 ®

©0 00

[10)
(5]

Parametr Jednotka | Rozsah Std.
1 Predfuk Predfuk je Cas, kdy plyn proudi po stisku tlacitka pred | (s.) 0,0-100 |02
plynu HF zapalenim oblouku.
2 | Startovaci Jakmile je oblouk zapaleny, stroj reguluje proud na (%) 1-200 40
proud nastavenou % hodnotu proudu svarovaciho.
3 Nabéh Doba zvySovani proudu z hodnoty startovaci na (s.) 0,0-200 |02
proudu hodnotu svarovaci.
4 Proud TIG Nastavte svarovaci proud. (A) 3 - Max. 80
5 Min. proud Nastavte min. proud (A) Min. - Max. | Min.
6 Max. proud Nastavte max. proud. (A) Min. - Max. | Max.
7 Dobéh Nastavuje ¢as postupného poklesu svarovaciho (s.) 0,0-20,0 | 0,2
proudu proudu. Po uvolnéni spousté horaku dojde k
postupnému poklesu proudu a k vyplnéni krateru
8 | Ukoncovaci | Ukonceni svarovani pri koncovém proudu v (%) 1-90 20
proud procentech z nastaveného
9 Dofuk plynu | Dofuk plynu je ¢as od vypnuti svarovaciho oblouku do | (s.) 0,0-20,0 | 6,0
odpojeni pratoku plynu, k zajisténi ochrany svaru.
10 | Sekundarni | Je aktivovan ve ¢tyrech krocich stisknutim a rychlym | (%) 0-200 50
proud uvolnénim spousté horaku.
1 Cas bodu Cas mezi nabéhem a dob&hem proudu. (s)) 0,01-600 | OFF
12 Hot start. Je aktivovan ve ¢tyrech krocich stisknutim a rychlym | (%) 100-200 | 125
uvolnénim spousté horaku.
13 Proud MMA | Nastavte svarovaci proud. (A) 15 - Max. 80
14 | Arc power Tato funkce stabilizuje oblouk pri svarovani MMA (%) 100 - 200 | 150

zvy$enim svarovaciho proudu pfi zkratech.




Quick Guide CenTIG Pro

MmIGATRONIC

Kattintson a kovetkez6
menliiképernyore Iépéshez

Forgassa el a funkcio
megvaltoztatasahoz és kattintson a

kivalasztashoz/megerésitéshez. Tartsa

benyomva a gombot a kivalasztott

funkciok bekapcsolasahoz/

kikapcsolasahoz

Segitség

- Kattintson az 6sszes hegesztési
paraméter alapértelmezett értékre vald
visszaallitasahoz

- Tovabbi informaciéért hasznalja a QR-
kédokat

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause 03s

< L]

Kattintson a gombra a visszatéréshez
Forgassa el a valtashoz és kattintson a

paraméter beallitasahoz

Kattintson a gombra a kezd6képernyére

valo visszatéréshez

Menii 1
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1. Informacios sav/hegesztési folyamat

2. Hegesztéoaram/fesziiltség
Amikor nem torténik hegesztés, a beallitott
aram jelenik meg a kijelzén, mig hegesztés

kozben az aktualis aram és feszlltség lathato.

A hegesztés utan megjelenik az atlagos
aramerdsség és feszliiltség 0sszegzése.

3. TIG-A-TACK
Kicsi és preciz rogzitésekhez hasznalhato.
Beadllitasa:
1. TACK aram
2. TACKid6

4. TIG-REP-TACK
Ismétlédé kis rogzitések, amelyek
nagyon alacsony hébevitelli hegesztést
eredményeznek. Alkalmas vékony anyagok
hegesztésére 0,5-1,5 mm-ig.
Setting of:
1. REP-TACK aram
2. REP-TACK id6

3. REP-TACK sziinet id6

5. Masodlagos hegesztési paraméterek
A TIG/MMA folyamat beallitasa (lasd tab-
lazat).

6. AC (nem minden modell)
Aluminium és magnézium hegesztésére
szolgal.

1. Egyszeri AC

AC atlagos aram (TIG)
Az atlagos aramerdsség bedllitasa.

Frekvencia

A pozitiv tisztitasi periédus és a negativ
hegesztési periodus kozotti valtasi
sebesség. A frekvencia megvaltoztatasa
befolyasolja az iv szélességét.

Elektroda atméréje (TIG)

Az elektréda elémelegitése
automatikusan beallitasra kerila
kivalasztott elektrédaatmérd alapjan.

1. Fejlett AC

AC Csucsaram
A csucsaram bedllitasa.

Aram balansz (TIG)

A tisztitd hatas szabalyozasa. A pozitiv
tisztitdaram csokkentése megnovelheti a
volframelektréda élettartamat. Ugyanaz
a paraméter, mint az ‘AC-l aram balansz’
a Pl gépeken.

Frekvencia

A pozitiv tisztitasi periodus és a negativ
hegesztési periodus kozotti valtasi
sebesség. A frekvencia megvaltoztatasa
befolyasolja az iv szélességét.

1d6 balansz (TIG)

Az aramegyensuly cstkkenése miatt az
elektroda megorzi hegyes alakjat. Az
aramegyensuly ndvekedése az elektréda
felgdmbolyddését okozza. Ugyanaz a
paraméter, mint az ‘AC-t idd balansz’ a PI
gépeken.

Elektréda atméréje (TIG)

Az elektréda elémelegitése
automatikusan beallitasra kertila
kivalasztott elektrédaatmérd alapjan.
Elektréda eldmelegités (TIG)

Az elektréda eldmelegitésének finom
bedllitasara szolgal.

- AC Hullamforma (TIG)

Befolyasolja a hangképet és a hobevitelt.

Minél nagyobb az érték, annal erosebb a
hangkép és annal nagyobb a hobevitel..

Impulzushegesztés

Az impulzushegesztésnél az aram alacsony
szint és magas szint kdzott valtakozik, ami
alacsony hébevitelt, az olvadékfiirdé fokozott
vezérlését és szép fellletet eredményez.
Vékony anyagok hegesztésére szolgal.
Beallitasa:

1.

a 0N

1.

Impulz aram

. Alap aram (az impulzus aram %-a)
. Impulz aram czas
. Impulz frekvencia
. Pulzus lejtok alatt

. 2/4-iitem Tavszabalyzas-mod

2-litem (2T)

A hegesztés elkezdddik, ha a pisztolykapc-
solot megnyomjuk és befejezédik, ha
elengedjik. A ciklus a hegesztési folyamat
utolsé szakaszaban Ujraindithato.

. 4-iitem (4T)

A hegesztés elkezdddik, ha a
pisztolykapcsolot megnyomjuk és
elengedjiik és befejezddik, ha a gombot
ismét megnyomijuk.

HU 50283830
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Munka
Mentse el kedvenc beallitasait
Feladat zarolasa
Munkak exportalasa/importalasa
Jel6lje meg kedvenc munkait
Gaz
1. Gazteszt
2. Kézi gazbeallitas
- Gazaramlas
- Gazaramlas kalibralasa
3. IGC
- Gazaramlas
- Gazaramlas kalibralasa
4. Kiils6
Taviranyito
1. Taviranyito tipusanak kivalasztasa
2. Tavoli izemmod kivalasztasa
3. Modszervalasztas beallitasa

El6zmények

A legfrissebb hegesztések adatainak megjelenitése.

MMA
MMA /elektréda hegesztés kivalasztasa.
Gyujtas
1. HF gyuijtas
- HF Energia
2. LIFTIG gyujtas

Menii 3

180 A 12:30
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INFO

Sz

AN
ENGLISH SETUP
MACHINE

INFORMATION

(< I3}
= &y

SERVICE TIME & DATE

Informacio

N =

Gépbeallitas
Ora & datum

Szerviz

- Hibalista

- Teljesitménymodul info

- Teljesitménymodul testzt
- Vizhités

- Gaz

- Gyari visszaallitas

- Adatok hibakeresése

Ea

5. Nyelv

A TIG/MMA hegesztési folyamat beallitasa

TIG

(6]
©0 00

o o)
o (5

MMA

12]

Paraméter Egység | Tartomany | Std.

1 El6-gaz Az eléaramlas az az id6, ameddig a gaz aramlik a (sec.) 0,0-10,0 0.2
pisztolykapcsold megnyomasa utan és a HF iv Iétrehozasa
elétt.

2 | Induld aram Kozvetlenlil az iv kialakuléasa utan a berendezés a (%) 1-200 40
megadott induld-aram® —ra all. Allitsuk be az
indulod aramot a kivant hegesztéaram szazalékaban.

3 | Aramfelfutas Az afelfutasiidd, amikor az inditoaramot a beallitott (sec.) 0.0-20,0 0,2
hegesztéaramra noveljik.

4 | TIG hegesztéaram Allitsa be a hegesztéaramot. (a) 3-Max. 80

5 | Min.hegesztéaram Allitsa be a minimalis hegesztéaramot. (al Min. - Max. Min.

6 | Max.hegesztdéaram Allitsa be a maximalis hegesztéaramot. (a) Min. - Max. Max.

7 | Lefutas Az aram lefutasiideje. A ravasz aktivalasaval megkezdddik | (sec.) 0,0-20,0 0,2
az aram lefutasa, ezzel biztositva a krater feltéltését..

8 | Végaram Ahegesztés befejezddik amegadott végaramnal. Allitsuk | (%) 1-90 20
be a végaramot a kivant hegesztéaram szazalékaban.

9 | Uté-gaz Az utd-gaz azt azidét adja meg, amiaziv elvétele és (sec.) 0,0-20,0 6,0
az utdlagos gazaramlas befejezése kozott telik el. Ez
biztositja a hiilésiidé alatt a gazvédelmet.

10 | Szekunder aram Ez a funkcid csak négyltem modban csak a pisztoly (%) 10-200 50
kioldojanak rovid megnyomasaval és felengedésével
aktivalhato.

11 | Ponthegesztésiidd Az aram felfutas és lefutas kozti ido. (sec.) 0,01-600 OFF

12 | Hot start A hegeszté aram megndvelése a hegesztd (%) 100-200 125
aram %-ban.

13 | MMA hegesztéaram | Allitsa be a hegesztéaramot. (a) 15 - Max. 80

14 | Arc power Ez a funkcio stabilizélja az ivet MMA hegesztésnél azaltal, | (%) 100-200 150

hogy néveli a hegesztéaramot a révidzarlatok soran.
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1. Kliknij, aby przej$¢ do nastepnego
ekranu menu

2. Obroc pokretto, aby zmienic funkcje i
o Kkliknij, aby wybrac¢/potwierdzic.
& Przytrzymaj wcisniety enkoder, aby
wiagczyé/wytaczyc¢ wybrane funkcje

3. Help (Pomoc)
- Kiliknij, aby zresetowac¢ wszystkie
parametry spawania do wartosci
domysinych

- Uzyj koddéw QR, aby uzyskac wiecej infor-

macji

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause
<

1. Kiliknij, aby powrécié
2. Obroc pokretto, aby zmienic i kliknij,
aby dostosowacé parametr

3. Kiiknij, aby powréci¢ do ekranu
gtéownego

m e CURRENT e«(«
00

Menu 1

6 180A 1230

180A

u (e
21 6 e 90#

OFF
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FLOW

Pasek informacyjny/Przebieg procesu
spawania

Prad/napiecie spawania

Gdy proces spawania nie jest prowadzony,

na wyswietlaczu wskazywane jest ustawione
natezenie pradu, natomiast podczas spawania
wskazywane sg aktualne wartosci natezenia
pradu i napiecia. Po zakonczeniu spawania,
wyswietlane jest podsumowanie sredniej
wartosci pradu i napiecia..

. TIG-A-TACK (Metoda spawania

sczepnego)

Metoda stosowana do matych i precyzyjnych
potaczen

Ustawienie:

1. Prad TACK

2. Czas TACK

. TIG-REP-TACK (Metoda powtarzalnego

spawania sczepnego)

Powtarzajace sie mate potaczenia sczepne,
ktore skutkujg spoing o bardzo niskim
doptywie ciepta. Metoda odpowiednia do
spawania cienkich materiatow 0,5-1,5 mm.
Ustawienie:

1. Prad REP-TACK

2. Czas REP-TACK

3. Czas pauzy REP-TACK

Parametry procesu

Ustawienie procesu spawania TIG (patrz
tabela).

6. AC (nie we wszystkich modelach)
Uzywany do spawania aluminium i magnezu.
1. Proste AC

Prad $redni AC (TIG)
Ustawienie pradu sredniego.

Czestotliwosc

Predkos$¢ zmiany miedzy dodatnim
okresem czyszczenia a ujemnym okre-
sem spawania. Zmiana czestotliwosci
wptynie na szerokos$c¢ tuku. Im wyzsza
czestotliwose, tym wezszy tuk
Srednica elektrody (TIG)

Podgrzewanie elektrody jest ustawiane
automatycznie na podstawie wybranej
Srednicy elektrody..

1. Zaawansowana AC

Prad szczytowyAC
Ustawianie prgdu szczytowego.

Balans pradu (TIG)

Zmniejszenie rownowagi pragdowe;j
powoduje, ze elektroda zachowuje swoj
spiczasty ksztatt. Wzrost rownowagi
pradowej powoduje kulkowanie
elektrody. Ten sam parametr co ,AC-I-
balance” w maszynach PI.

Czestotliwosc

Predko$¢ zmiany miedzy dodatnim
okresem czyszczenia a ujemnym okre-
sem spawania. Zmiana czestotliwosci
wptynie na szerokos$c¢ tuku. Im wyzsza
czestotliwosé, tym wezszy tuk.

Balans czasu (TIG)

Ustawianie efektu czyszczacego przez
regulacje balansu czasu. Im wyzsza

wartosé, tym krotszy okres czyszczenia.

Ten sam parametr co ,AC-t-balance” w
maszynach PI.

Srednica elektrody (TIG)

Podgrzewanie elektrody jest ustawiane
automatycznie na podstawie wybranej
Srednicy elektrody.

Podgrzewanie wstepne elektrody (TIG)
Stuzy do precyzyjnej regulacji podgrze-
wania elektrody.

- AC Ksztatt fali (TIG)
Wptywa na obraz dzwiekowy i ciepto
wejsciowe. Im wyzsza wartos¢, tym
mocniejszy obraz dzwiekowy i wyzsze
ciepto wejsciowe.

Spawanie pulsacyjne

Podczas spawania pulsacyjnego prad
przetacza sie z niskiego poziomu na wysoki,
co skutkuje niskim doprowadzaniem ciepta,
zwiekszong kontrolg nad kapielg przetopu

i tadnym koncowym wygladem. Metoda
uzywana do spawania cienkich materiatow.
Ustawienie:

Prad pulsaciji

Prad bazowy (% pradu pulsaciji)

Czas impulsu pradu

. Czestotliwos$¢ pulsaciji

Pulsowanie podczas zboczy

ORFNARNEES

. 2/4-krotny tryb uruchomienia

1. System 2-krotny (2T)
Proces spawania rozpoczyna sie w mo-
mencie aktywaciji spustu palnika i koriczy
w momencie jego zwolnienia. Spawarka
moze zosta¢ ponownie aktywowana w
koncowej fazie procesu spawania.

2. System 4-krotny (4T)
Proces spawania rozpoczyna sie w mo-
mencie aktywacji i zwolnienia spustu pal-
nika a konczy sie w momencie ponownej
aktywacji.

PL 50303830
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HISTORY

1. Zadanie

1. Zapisz ulubione ustawienia w zadaniu
2. Zablokuj zadanie

3. Eksportuj/importuj zadania

4. Oznacz ulubione zadania

2. Gaz
1. Préba gazu
2. Reczne sterowanie gazem

- Przeptyw gazu
- Kalibracja IGC

2. IGC (Inteligentna Kontrola Gazu)
- Korekta przeptywu gazu
- Kalibracja IGC

3. Zewnetrzny

3. Sterowanie
1. Typu zdalnego sterowania
2. Trybu sterowania zdalnego
3. Ustawienie wyboru metody

4. Historia
Wyswietlanie danych spawania dla duzej ilosci
ostatnich spawow.

5. MMA

Wybdr metody spawania tukowego MMA / spawania

elektroda.

6. Metoda zajarzenia

1. Zajarzenie przez jonizator HF
- Energia HF

2. Zajarzenie przez oderwanie elektrody LIFTIG

-t

>N
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SERVICE TIME & DATE

Informacje
Ustawienia spawarki
Data i godzina

Dane serwisowe

- Rejestr btedow

- Modut zasilania informacje

- Modut zasilania proba

- Chitodzenie woda

- Gazu

- Przywrdcenie ustawien fabrycznych
- Debugowanie danych

Jezyka

Ustawianie procesu spawania TIG/MMA

TIG

MMA

(6]

®
(5]

Parametr Jed Zakres Std.
nostka
1 Wyptyw gazu | Czas przeptywu wstepnego, to czas, przez ktéry gaz przeptywa | (sec.) 0,0-100 0,2
przedspawa- | po nacisnieciu spustu palnikaiprzed zajarzeniem tuku przez
niem jonizator wysokiej czestotliwosci HF.
2 Prad startowy | Po zajarzeniu tuku spawarka ustawia prad startowy do (%) 1-200 40
okreslonej wartosci procentowej pradu spawania
8] Krzywa Czas ptynnego przyrostu, w ktorym prad rozruchowy jest (sec.) 0,0-20,0 0,2
ptynnego zwigkszany do ustawionego pradu spawania.
narastania
4 Prad TIG Ustawic prad. (@) 3-Maks. 80
5 Min. prad Ustawic¢ min. prad. (a) Min.-Maks. Min.
6 Maks. prad Ustawic¢ maks. prad. (@) Min. - Maks. Max
7 Krzywa Ustawiana jest krzywa czasu opadania pradu. (sec.) 0,0-20,0 0,2
opadania Po uruchomieniu spustu palnika, rozpoczyna sie spadek pragdu
pradu wzdtuz zadanej krzywej w celu wypetnienia krateru.
8 Prad koncowy | Zatrzymanie spawania nastepuje po osiggnieciu procentowej (%) 1-90 20
wartosci pradu spawania.
9 Wyptyw gazu | Funkcja Post gasto czas od chwili wygaszeniatuku do (sec.) 0,0-20,0 6.0
po spawaniu odtaczenia przeptywu gazu, co konczy petne pokrycie gazem.
10 Prad wtorny Funkcie te mozna wigczyc tylko w trybie czterokrotnym, (%) 10-200 50
poprzez krétkie nacisnigcie i zwolnienie spustu palnika.
1 Czas Czas pomiedzy narastaniem a opadaniem pradu. (sec.) 0,01 - 600 OFF
spawania
punktowego
12 Goracy start Goracy start pomaga stworzy¢ odpowiednig temperature w (%) 100-200 125
pomieszczeniu kgpieli stopionej na poczatku spawania MMA.
13 Prad MMA Ustawic prad (a) 15 - Maks. 80
14 Moc tuku Funkcja ta stabilizuje tuk podczas spawania MMA poprzez (%) 100-200 150
zwigkszenie pradu spawania podczas zwarc.
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1. Haga clic para pasar a la siguiente
pantalla del menu.

2. Gire para cambiar de funcion y haga
clic para seleccionar/confirmar.
g Mantenga el boton presionado para
habilitar/deshabilitar las funciones
seleccionadas

3. Ayuda
- Haga clic para restablecer todos los
parametros de soldadura al valor
predeterminado.
- Utilice cédigos QR para obtener mas
informacion

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current
Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause 03s

<

"

Haga clic para regresar

2. Gire para cambiar y haga clic para
ajustar el parametro

3. Haga clic para regresar a la pantalla de

inicio

n@ " O
(6]5)
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OFF

Barra de informacion/Flujo del proceso
de soldadura

Corriente de soldadura/Voltaje
Cuando no esté soldando, la corriente
establecida se mostrara en la pantalla,
mientras que durante la soldadura, se
mostraran la corriente y el voltaje reales.
Después de soldar, se muestra un resumen
de la corriente y el voltaje promedio.

TIG-A-TACK

Utilizado para fijaciones pequenas y precisas.
Ajuste de:

1. TACK corriente

2. TACK tiempo

TIG-REP-TACK

Pequenas fijaciones repetitivas que dan como
resultado una soldadura con muy bajo aporte
de calor. Adecuado para soldar materiales
finos de hasta 0,5-1,5 mm.

Ajuste de:

1. REP-TACK corriente

2. REP-TACK tiempo

3. REP-TACK tiempo de pausa

Parametros de flujo de proceso
Ajuste del proceso de soldadura TIG/MMA
(ver tabla).

6. AC (no todos los modelos)

Utilizado para soldar aluminio y magnesio.
1. AC simple
- AC corriente media (TIG)
Configuracion de la corriente media

- Frecuencia
La velocidad de cambio entre el periodo
de limpieza positivo y el periodo de
soldadura negativo. Cambiar la frecuen-
cia afectara el ancho del arco. Cuanto
mayor es la frecuencia, mas estrecho es
el arco.

- Diametro del electrodo (TIG)
El precalentamiento del electrodo se
configura automaticamente segun el
diametro del electrodo seleccionado.

4. AC avanzada
- Corriente AC maxima
Configuracion de la corriente maxima.

- Balance corriente (TIG)
Una reduccion en el equilibrio de
corriente hace que el electrodo
conserve su forma puntiaguda. Un
aumento en el equilibrio de corriente
hace que el electrodo se hinche. Mismo
parametro que ‘AC-I-balance, basado en
amperios' en las maquinas PI.

- Frecuencia
La velocidad de cambio entre el periodo
de limpieza positivo y el periodo de
soldadura negativo. Cambiar la frecuen-
cia afectara el ancho del arco. Cuanto
mayor es la frecuencia, mas estrecho es
el arco.

- Balance de tiempo (TIG)
Configuracion del efecto de limpieza
ajustando el balance de tiempo. Cuanto
mayor sea el valor, mas corto sera el
periodo de limpieza. Mismo parametro
que ‘AC-t-balance, basado en tiempo’ en
las maquinas PI.

- Diametro del electrodo (TIG)
El precalentamiento del electrodo se
configura automaticamente segun el
diametro del electrodo seleccionado.

- Precalentamiento del electrodo (TIG)
Se utiliza para el ajuste fino del
precalentamiento del electrodo.

- Laforma de AC onda (TIG)
Afecta laimagen sonoray la entrada de
calor. Cuanto mayor sea el valor, mas
intensa sera la imagen sonora y mayor la
entrada de calor.

Soldadura Pulsada

En la soldadura pulsada, la corriente cambia
de un nivel bajo a un nivel alto, lo que da como
resultado una entrada de calor baja, un mayor
control sobre el bafo fundido y un acabado
agradable. Utilizado para soldar en materiales
delgados.

Ajuste de:

1. Corriente de pulsacion

2. Corriente base (porcentaje de corriente
de pulso)

3. Tiempo de pulsacion

4. Frecuencia de pulsacion
5. Pulsando durante las pendientes

Selecion del 2-tiempos y 4-tiempos modo

gatillo

1. 2-Tiempos (2T)
El proceso de soldadura empieza cuando
presionamos el gatillo de la antorcha 'y
termina cuando soltamos el gatillo de la
antorcha.

2. 4-Tiempos (4T)
El proceso de soldadura empieza cuando
presionamos y soltamos el gatillo de la an-
torcha (el arranque en caliente esta activo
hasta que soltamos el gatillo) y termina cu-
ando presionamos el gatillo de la antorcha
otra vez.
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Trabajo

1. Guarde la configuracion favorita enel trabajo
2. Bloquear trabajo

3. Exportar/importar trabajos

4. Marcar trabajos favoritos

N

EaIN

Gas
1. Prueba de gas
2. Manual
- Flujo de gas
- Calibracion de gases
3. IGC
- Ajuste del flujo de gas
- Calibracion de gases 5.
4. Externa

Control remoto

1. Tipo de control remoto
2. Modo remoto

3. Eleccion del método

Historia

Visualizacion de datos de soldadura para las
soldaduras mas recientes.

MMA

Seleccioén de soldadura MMA/electrodo.

Métodos de cebado
1. HF encendido de alta frecuencia
- HF energia

2. LIFTIG encendio

N
el
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SERVICE TIME & DATE

Informacion
Ajuste inicial de maquina
Hora & fecha

Servicio
- Registro de errores

- Moddulo de potencia informacion
- Mddulo de potencia prueba

- Refrigeracion de agua

- Gas

- Ajustes de fabrica

- Datos de depuracién

Seleccion de idioma

Ajuste del proceso de soldadura TIG/MMA

TIG

©0 00

2]
o

MMA

(6]

12]

[10)
5]

Parametro Unidad | Rango Std.
1 Pre-gas El preflujo es el tiempo durante el cual el gas fluye (sec.) 0,0-10,0 0,02
después de presionar el interruptor del soplete y antes
de que se establezca el arco HF.
2 Intensidad Una vez establecido el arco, la maquina regula la (%) 1-200 40
inicial corriente de inicio a un porcentaje de la corriente de
soldadura..
3 | Rampa El tiempo de rampa ascendente en el que la corriente | (sec.) 0,0-20,0 | 0,2
ascendente de inicio aumenta hasta la corriente de soldadura
establecida.
4 | Corriente TIG Ajustar la corriente TIG. (a) 3 - Max. 80
5 | Corriente min. Ajustar la corriente minima. (a) Min. - Max. | Min.
6 | Corriente max. | Ajustar la corriente maxima. (a) Min. - Max. | Max.
7 | Rampa Se establece el tiempo de la pendiente descendente (sec.) 0,0-20,0 | O
descendente actual. Al accionar el gatillo se inicia la bajada para
realizar un relleno de crater.
8 | Corriente final | La soldadura se detiene en un porcentaje de la (%) 1-90 20
corriente de soldadura.
9 | Post gas Post gas es el tiempo desde que se apaga el arco (sec.) 0,0-20,0 | 6,0
hasta que se desconecta el flujo de gas, por lo que la
cobertura de gas esta asegurada.
10 | Nivel de se- Esta funcion solo se puede habilitar en el modo cuatro | (%) 10 - 200 50
gunda corriente | tiempos presionando y soltando brevemente el gatillo
de la antorcha.
11 | Tiempo de Tiempo entre rampa de subida y rampa de (sec.) 0,01- 600 | OFF
punto bajada.
12 | Hot start Hot start ayuda a crear la temperatura adecuada en el | (%) 100-200 | 125
bano fundido al inicio de la soldadura MMA.
13 | Corriente MMA | Ajustar la corriente maxima. (a) 15 - Max. 80
14 | Arc power Esta funcion estabiliza el arco en la soldadura MMA (%) 100 -200 | 150
aumentando la corriente de soldadura durante los
cortocircuitos.




Quick Guide CenTIG Pro

MmIGATRONIC

1.

0

CURRENT

e

Cligue para passar para o proximo ecra
do menu

2. Gire para alterar a funcéo e clique para

# selecionar/confirmar. Mantenha o botao

pressionado para ativar/desativar
funcdes selecionadas

3. Ajuda

- Clique para redefinir todos os parametros
de soldadura para os valores padrao.

- Use os codigos QR para obter mais
informacgdes

TIG-REP-TACK

Rep-Tack Current

Rep-Tack Time

Rep-Tack Pause 03s
< ®
Clique para retroceder

Gire para mudar e clique para ajustar o
parametro

Clique para retroceder ao ecra inicial

Menu 1
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OFF

00

AC e

Grafico de informacoes/Parametros
do processo de soldadura

Corrente de soldadura/tensao

Quando néo estiver a soldar, a corrente
definida sera mostrada no display, durante

a soldadura sera mostrada a corrente e a
tensao real. Apos a soldadura, um resumo da
corrente e tensdo média é exibida.

TIG-A-TACK

Utilizado para fixacOes pequenas e precisas.
Configuracao de

1. Corrente TACK

2. Tempo TACK

TIG-REP-TACK

Pequenas fixacoes repetitivas que

resultam em uma solda com baixissima
entrada de calor. Adequado para a soldadura
de materiais finos de até 0,5-1,5 mm.

Configuracao de:

1. Corrente REP-TACK

2. Tempo REP-TACK

3. Tempo de pausa REP-TACK

Parametros do processo de soldadura

Configuragao dos parametros do processo de
soldadura TIG/MMA (ver tabela)..

6. AC (nem todos os modelos)

Utilizado para soldadura de aluminio e
magneésio.
1. Configuragao simples do AC
- Corrente media AC
Configuracédo da corrente média
- Frequéncia
A frequéncia € a velocidade de mudanca
entre o periodo de limpeza positivo e o
periodo de soldadura negativo. Alterar
a frequéncia afetara a largura do arco.
Quanto maior a frequéncia, mais estreito
sera o arco.
- Diametro do electrodo (TIG)
O pré-aquecimento do eletrodo &
definido automaticamente com base
no diametro do eletrodo de tungsténio
selecionado.

2. Configuracao avancado do AC
- Corrente de pico AC
Ajuste da corrente de pico.

- Balango de Corrente (TIG)
Uma reducéo no equilibrio da corrente
faz com que o eletrodo mantenha a
sua forma pontiaguda. Um aumento
no equilibrio da corrente faz com que
o eletrodo crie bola na sua ponta. O
mesmo parametro que ‘AC-I balance’
nas maquinas PI.

- Frequéncia
A frequéncia é a velocidade de mudanca
entre o periodo de limpeza positivo e o
periodo de soldadura negativo. Alterar
a frequéncia afetara a largura do arco.
Quanto maior a frequéncia, mais estreito
sera o arco.

- Balango de tempo (TIG)
Definir o efeito de limpeza ajustando
o equilibrio de tempo. Quanto maior o
valor, menor sera o periodo de limpeza.
O mesmo parametro que ‘AC-t balance’
nas maquinas Pl.

- Diametro do electrodo (TIG)
O pré-aquecimento do eletrodo é
definido automaticamente com base
no diametro do eletrodo de tungsténio
selecionado.

- Pré-aquecimento do elétrodo (TIG)
Utilizado para ajuste fino do pré-
aquecimento do eletrodo de tungsténio.

- Forma de AC onda (TIG)

Afeta o som e a entrada de calor. Quanto
maior o valor, mais alto o0 som e maior a
entrada de calor.

7. Pulsado

Na soldadura pulsada, a corrente muda

de um nivel baixo para um nivel alto, o que
resulta em uma baixa entrada de calor, maior
controlo sobre o0 banho de fuséo e um belo
acabamento. Adequado para soldadura em
materiais finos.

Configuragao de:

1. Corrente pulsada

2. Corrente base (% dacorrente pulsada)
3. Tempo da corrente pulsada

4. Frequéncia do pulsado

5. Pulsando durante declives

8. Modo de acionamento - 2/4 tempos

1. 2-tempos (2T)
O processo de soldadura comega quando
0 botao da tocha é pressionado e termina
quando o botédo da tocha € libertado. A
maquina pode ser reativada durante a
parte final do processo de soldadura.

2. 4-tempos (4T)
O processo de soldadura comega quando
0 botao da tocha é pressionado e libertado
e termina quando o botao da tocha é pres-
sionado novamente.
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SETUP.

HISTORY.

1. Job
1. Salvar configuracgées favoritas em jobs
2. Bloquear jobs
3. Exportar/importar jobs
4. Marcar jobs favoritos

2. Gas

1. Teste de gas

2. Manual
- Fluxo de gés
- Calibragéo de gas

2. IGC
- Ajuste de fluxo de gas
- Calibragao de gas

3. Externo

3. Configuracao
1. Selecéo do tipo de controlo remoto
2. Selecao do modo de controle remoto
3. Configuragao do grafico

4. Recentes
Exibicao dos dados das soldaduras mais recentes..

5. MMA
Selecao de soldadura MMA / eletrodo revestido.

6. Método de ignicao
1. Ignicéo HF
- Energia HF
2. Ignicao LIFTIG

-

AN

Menu 3

180A 12:30

EE

INFO

i o
BT el
EnaLisH serop
MACHINE

INFORMATION

L )
& 3

SERVICE TIME & DATE

Informacao
Configuracao da maquina
Data e hora

Servico

- Registo de erros

- Modulo de poténcia informagdes
- Modulo de poténcia teste

- Refrigeragéo a agua

- Gas

- Restauro de fabrica

- Depuragéo de dados

Idioma

Configuracao do processo de soldadura TIG/MMA

TIG MMA

(6]
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Parametro Unidade | Intervalo Padrao
1 Pré fluxo de gas | Pré-fluxo é o tempo durante o qual o gas flui apos | (seg.) 0,0-10,0 0,2
o botao da tocha ser pressionado e antes da
soldadura iniciar.
2 Corrente inicial | Uma vez estabelecido o arco, a maquina regula a (%) 1-200 44
corrente de inicio para uma percentagem da cor-
rente de soldadura.
3 Tempo de O tempo de subida é o tempo que a corrente (seg.) 0,0-200 |02
subida inicial € aumentada até a corrente de soldadura
definida.
4 Corrente TIG Definir corrente de soldadura. (a) 3 - Max. 80
5 Corrente Min. Definir limite da corrente minima de soldadura. (a) Min. - Max. | Min.
6 Corrente Max. Definir limite da corrente maxima de soldadura. (a) Min. - Max. | Max.
7 Tempo de O tempo de descida é o tempo que a corrente (seg.) 00-200 |O
descida demora a atingir a corrente final.
8 Corrente final A soldadura para em uma percentagem da (%) 1-90 20
corrente de soldadura.
9 Pés-fluxo de Pds gas é o momento a partir do qual o arco se (seg) 0,0-200 | 6.0
gas extingue até que o fluxo de gas pare, garantindo
assim a cobertura de gas.
10 | Corrente Esta fungéo so pode ser habilitada no modo (%) 10 - 200 50
secundaria quatro tempos, pressionando e libertando o botao
da tocha rapidamente.
1 Tiempo de Tiempo entre rampa de subida y rampa de bajada. | (seg.) 0,01-600 | OFF
punto
12 Arranque O arranque quente ajuda a criar a temperatura (%) 100-200 | 125
quente certa no banho de fusdo no inicio da soldadura
MMA.
13 Corrente MMA | Definir corrente de soldadura. (a) 15 - Max. 90
12 Poténcia do Esta fungéo estabiliza o arco na soldadura MMA, (%) 100 - 200 150

arco aumentando a corrente de soldadura durante os
curto-circuitos.




