Driftsbillede MIG/MMA
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MENU

Indstilling af svejsestrom
Drej pa knappen for at indstille den gnske-
de svejsestrom

Visning af svejsestrom

Visning af lysbueomrade:

- kortbue

- blandbue med risiko for svejsesprojt
- spraybue

Visning af tradhastighed
Visning af materialetykkelse

QUICKGUIDE FLEX?

Indstilling af MIG/MMA svejseforlgbet -
Process setup

$ o,

Q Indstilling af svejsespaending
Drej pa knappen for at indstille den gnskede
svejsespaending.

Visning af svejsespaending

Visning af +/- omrade for

spaendingstrim
p gstri 60— &0
Visning af valgt program/job ®

Pre gas

Menu

Visning af aktuel

sekvens/sekvenser i alt
Skift til neeste sekvens ved tryk pa tast.

Puls
Til/frakobling af MIG pulssvejsning

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

DUO Plus™
Til/frakobling af pulserende trad i forbind-
else med synergisk MIG

Hot start value

Valg af tastemetode

Skift mellem 2-takt (indikator er sort) og
4-takt (indikator er gren)

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

4-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
braendertasten aktiveres og slippes (hotstart
er aktivt, indtil braendertasten slippes). Af-
sluttes nar breendertasten atter aktiveres

Symbol for aktiv tradboks
i = intern tradboks
1 -> = ekstern(e) tradboks(e)

@® Symbol for MMA

®© 6 6 660 00

@ ndstilling af parametre
Drej pa knappen for at indstille den gnskede
parameterveerdi

@) Valg af svejseparameter
Drej pa knappen for at veelge den gnskede
svejseparameter

9 Forgas (sek.)

®

50113755 B

® 6 060 00000000
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Krybestart (m/min)
Hotstart (%)
Hotstarttid (sek.)
Slope-down (sek.)
Stopstrom-tid (sek.)
Stopstrem (%)
Burn-back (1-15)
Eftergas (sek.)
Punkttid (sek.)
Indstillet stram

Home/retur
Kort tryk pa (14) = retur til menu. Langt tryk
pa (14) = retur til driftsbillede

Aktuel sekvens/sekvenser i alt
Arc adjust

Puls
Til/frakobling af MIG pulssvejsning

Gas
Gastest. Indstilling af manuel gas/IGC (ikke
alle modeller)

Arc Power (%)

MiCAT0NiC
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QUICKGUIDE FLEX?

Menu - Machine Setup

(1]
(2]

3

o

Machine setup

Proc etup

Job

Home/retur
Retur til driftsbillede

Valg af intern/ekstern
kontrol

Las

Valg af laseniveau.

Funktioner lases ved iseetning af

SD-lasekortet og lases op ved at
genindseaette SD-1asekortet.

Indstilling af tid

Menu - Process Setup

12
3]
o

 _

Machine setup
Process setup

Job

Home/retur
Retur til driftsbillede

Programvalg
Indstilling af svejseforlgb

Indstilling af DUO Plus™
parametre

Effekttrim (0-50% af indstillet
svejsestrom (A)).

DUO Plus™ tid (s)

Sekvenser
Indstilling af antal sekvenser.
(Sequence Repeat funktion).

Valg af intern/ekstern kontrol -

Machine Setup

(1]
2]

(3]

(4]
(5]

Cialog 4

Analog remote

(5]

Mig manager

nce l-7

Home/retur
Retur til driftsbillede

Symbol for aktiv tradboks
i = intern tradboks
1 -> = ekstern(e) tradboks(e)

Vandkeling

(ikke alle modeller)
Indikator lyser, nar breendervand-
keling er aktiveret

Bekreaeft valg af
intern/ekstern kontrol

Braenderliste
(v'= valgt braender)

Valg af svejseprogram -
Process Setup

00

Home/retur
Retur til driftsbillede

Programliste
Skift af program vha. liste

Program Wizard

Skift af program vha. sorter-
ing (legering, tradtykkelse, gas,
proces)

Programinfo
Symbol for aktiv tradboks

i = intern tradboks
1 -> = ekstern(e) tradboks(e)

@00 00 ©

Servicemenu

Statistic

Service

Home/retur
Retur til driftsbillede

Fejllog

Genkald af
fabriksindstillinger

Visning af licensoversigt
Servicemenu

Visning af
softwareversioner/licensnr.

mMiCAT0NiC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Menu - Miga Job Control

Statistic

Service

0 Home/retur
Retur til driftsbillede
9 Valg af eksisterende job
pa jobliste
9 Valg af Job Manager
0 Oprettelse af nyt job
Et job indeholder alle lysbue-

indstillinger. F.eks. tradboks, pro-
gram, puls til/fra, sekvenser etc.

Valg af eksisterende job -
Miga Job Control

O

_ Bieg

"102_Fw_PP_2mm ©

Home/retur
Retur til driftsbillede

Bekraeft valg af job
Jobinfo
Jobliste (v'= valgt job)

Symbol for aktiv tradboks
i = intern tradboks
1 -> = ekstern(e) tradboks(e)

Oprettelse af nyt job -
Miga Job Control

Prograrm: P104

Cancel new job

Name new job

@ Fortryd/cancel
oprettelse af nyt job

@) Bekreeft oprettelse
af nyt job

Valg af jobnavn -
Oprettelse af nyt job

Job Manager -
Miga Job Control ikke aktiv

Q ' All jobs

Home/retur
Retur til driftsbillede

(1)
@) Overfor alle job fra
(3

Fortryd job/cancel
Slet mod hgjre/backspace

Skift fra sma til store
bogstaver

Skift fra bogstaver til
tal/specialtegn

intern jobliste til SD-kort

Overfor alle job fra
SD-kort til intern jobliste

Bekreaeft jobnavn
Job oprettes efter tryk pa tast.

MiCAT0NiC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Menu -
Miga Job Control aktiv

Andring af job -
Miga Job Control

Gem jobaendringer -
Miga Job Control

Job Manager -
Miga Job Control aktiv

MENU FW_PP_2mm

e
[774]

00 mmtrnt I

T

0 Visning af status:
job under a&ndring

0 Home/retur
Retur til driftsbillede

9 Fortryd jobaendringer
Retur til oprindeligt job fer
ndringer

€) Gem jobzendringer
Retur til aktivt job inkl.
andringer

Home/retur
Retur til driftsbillede

Valg af nyt job
Valg af Job Manager

Fortryd/cancel aktivt job
Retur til drift uden job

Home/retur
Retur til driftsbillede

Kopi af aktivt job
Omdegb navn pa aktivt job
Slet aktivt job

Overfor aktivt job til
SD-kort

mMiCAT0NiC
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Standard control panel MIG/MMA

MENU
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MENU

Setting welding current
Turn the control knob to set the desired
welding current.

Display of welding current

o0

Display of transfer area:

- dip transfer

- globular transfer (risk of weld spatter)
- spray transfer

Display of wire feed speed
Display of material thickness

v > I00

(6

®© 6 66 66000

®
®

Setting welding voltage
Turn the control knob to trim/set the desired
welding voltage

Display of welding voltage
Display of +/- voltage trim
Display of selected program/job
Menu

Display of present

sequence/sequences in total
Press key to change to next sequence.

Pulse welding
MIG pulse welding on/off.

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

DUO Plus™

Pulsating wire in connection with synergic
MIG on/off

Selecting trigger mode

Change between 2-stroke (indicator is black)
and 4-stroke (indicator is green).

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

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

Symbol for active wire feed unit
i = internal wire feed unit
1 -> = external wire feed unit(s)

Symbol for MMA

Setting welding process MIG/MMA-
Process setup

3@""%
&—® 0P
® -

Pre gas

Hot start value

@ Setting parameters
Turn the control knob to set the desired
parameter value

e Selecting welding parameter

Turn the control knob to select the desired

welding parameter

9 Pre-gas (sec.)
0 Softstart (m/min)

50113755 B

0000000
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Hotstart (%)
Hotstart time (sec.)
Slope down (sec.)
Stop amp time (sec.)
Stop amp (%)
Burn-back (1-15)
Post-gas (sec.)

Spot time (sec.)

Set current

Home/return

Short pressure on (14) = return to menu.
Long pressure on (14) = return to standard
control panel

Present sequence/sequences
in total

Arc adjust

Pulse
MIG pulse welding on/off

Gas
Gastest. Setting manuel gas/IGC (not all
versions)

Arc Power (%)

MiCAT0NC
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Menu - Machine Setup Menu - Process Setup Selecting internal/external

control - Machine Setup

Selecting welding program -
Process Setup

N

"program: P104 |

o

setup

Machine setup Process setup

tup Job

0 Home/return

Return to standard control panel

@ Home/return

Return to standard control panel

@ Home/return

Return to standard control panel

o Home/return

Return to standard control panel

@) Selecting @) Selecting programs € Symbol for @ Program list
internal/external control 9 Setting welding process active wire feed unit Change of program through list
9 ap i = internal wire feed unit e Program Wizard
9 Lock o 1 -> = external wire feed unit(s) 9

Setting DUO Plus™

parameters
Efficiency (0-50% of set welding
current (A)). Duo Plus™ time (s)

Change of program through
sorting (alloy, wire dimension,
gas, process)

Selection of lock level.

Functions are locked by inserting
the SD lock-card and unlocked by
reinserting the SD lock-card.

0 Setting time

3

Watercooling

(not all versions)
Indicator is green, when water-

cator Is gr Program info
cooling is active.

© Ssequences
Setting number of sequences.

(Sequence Repeat function).

@0

Symbol for

active wire feed unit
i = internal wire feed unit
1 -> = external wire feed unit(s)

Confirming selection of
internal/external control

List
(v'= selected control unit)

 _

Service menu

@O9000 ©

Service

Home/return
Return to standard control panel

Error log

Recall of factory settings
Display of licenses
Service menu

Display of software
versions/licence number

mMiCAT0NiC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Menu - Miga Job Control

Statistic

Service

0 Home/return

Return to standard control panel

e Selecting existing job
on job list

€) selecting Job Manager
) Creating new job

A job contains all arc settings:
wire feed unit, program, pulse
on/off, sequences etc.

Selecting existing job -
Miga Job Control

O

Naming new job -

Miga Job Control
=i

‘102_Fw_PP_2mm ©

Frogram PLl04

P102

1115

Cancel new job

102_FW_PP_2mm e

I_PP_2mm

Name new job

Home/return
Return to standard control panel

@ Cancel new job

@) Name new job
Confirm selected job

Job info
Job list (v'= selected job)

Symbol for active

wire feed unit
i = internal wire feed unit
1 -> = external wire feed unit(s)

Selecting job name -
Naming new job

Cancel job

Delete to the
right/backspace

Change from small to
capital letters

Change from letters to
digits/special characters

Confirm job name

Press key to confirm job name.

Job Manager -
Miga Job Control not active

Q All jobs

Home/return
Return to standard control panel

Transfer all jobs from
internal job list to SD card

Transfer all jobs from
SD card to internal job list

MiCATI0NC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Modifying job - Saving job modifications - Menu - Job Manager -
Miga Job Control Miga Job Control Miga Job Control active Miga Job Control active

MENU

e
[774]

00 mmtrnt I

T

Home/return
Return to standard control panel

Home/return
Return to standard control panel

@ Display of status: @ Home/return
modifying job Return to standard control panel

9 Cancel job modifications

(1
Return to original job before g
(4

Selecting new job Copy active job

Selecting Job Manager Rename active job

modifications

9 Saving job modifications Cancel active job Delete active job
Return to active job incl. Return to operation without job

modifications

0000 ©

Transfer active job to
SD card

MiCATI0NC
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Betriebsanzeige MIG/MMA

MENU

«9p

n

MENU

0 Einstellung des SchweiBstroms

Den gewdinschten SchweiB3strom mittels des
Drehknopfs einstellen

Anzeige des Schwei3stroms

Anzeige des Lichtbogens:

- Kurzbogen

- Mischbogen (Risiko fur SchweiBspritzer)
- Spraybogen

Anzeige der Drahtforder-
geschwindigkeit

Anzeige der Materialstarke

6

66 000

® 6 6 6

Einstellung der SchweiBspannung
Die gewunschte SchweiBspannung mittels
des Drehknopfs einstellen.

Anzeige der SchweiBspannung
Anzeige +/- Spannungstrimm

Anzeige des gewdhlten
Programms/Jobs

Menii

Anzeige aktueller

Sequenz/Sequenzen insgesamt
Wechsel zur nachsten Sequenz durch Tasten-
druck.

Puls
MIG-PulsschweiBen ein/aus.

HeftschweiBBen
Wenn die Funktion aktiv ist, sind Sequenz,
Hotstart und Stromabsenkung ausgeschaltet

DUO Plus™
Pulsierender Draht in Verbindung mit
synergischem MIG ein/aus.

Trigger-Modus

Wechsel zwischen 2-Takt (Indikator =
schwarz) und 4-Takt (Indikator = gruin).
2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedruckt wird und endet, wenn
er wieder losgelassen wird.

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

Symbol fiir aktive

Drahtvorschubeinheit
i = interne Drahtvorschubeinheit
1 -> = externe Drahtvorschubeinheit(en)

Symbol fir MMA

QUICKGUIDE FLEX?

DE

Hotstart (%)
Hotstartzeit (Sek.)
Stromabsenkung (Sek.)

Einstellung des MIG/MMA
SchweiBvorgangs - Process setup

Stopstromzeit (Sek.)
Stopstrom (%)
Drahtriickbrand (1-15)
Nachgas (Sek.)
PunktschweiBzeit (Sek.)
Eingestellter Strom

Pre gas

Home/zuriick

Kurzer Tastendruck (14) = zurtick zum Menu.
Langer Tastendruck (14) = zurtick zur Be-
triebsanzeige

Aktuelle Sequenz/Sequenzen
insgesamt

Drossel

Puls
MIG-PulsschweiBen ein/aus

Hot start value

Gas
Gastest: Gas-/IGC-Einstellung (nicht alle
Ausfihrungen)

Arc Power (%)

®©® 6 96 & 600660000600

Einstellung der Parameter
Den gewahlten Wert mittels des Drehknopfs
einstellen.

9 Wahl der Sekundarparameter
Die Parameter mittels des Drehknopfs
wahlen.

€) Vorgas (Sek.)
@ softstart (m/min)

50113755 B
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QUICKGUIDE FLEX?

Wahl der internen/externen
Regelung - Machine Setup

Menii - Machine Setup Menii - Process Setup

Machine setup

Dialog
Machine setup Process setup ialog /

Analog

tup Job

Mig manager

Statistic

€ Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

o

@ Home/zuriick
Zurlck zur Betriebsanzeige

13
o

@ Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

Wahl der internen/
externen Regelung

Programmwahl Symbol fiir aktive

Drahtvorschubeinheit

i = interne Drahtvorschubeinheit
1 -> = externe Drahtvorschub-
einheit(en)

Einstellung des

Sperr-Funktion SchweiBvorgangs
Vorher den Umfang der Sperr-
funktion wahlen.

Sperren: Die SD-Sperrkarte
einsetzen. Entsperren: die SD-

Sperrkarte wieder einsetzen.

0 Zeiteinstellung

Einstellung der

DUO Plus™-Parameter
Wirkungsgrad (0-50% des ein-
gestellten SchweiBstroms (A)).
DUO Plus-Zeit (s)

Wasserkiihlung

(nicht alle Ausfiihrungen)
Anzeige ist griin, wenn Was-
serkthlung aktiv ist.

Sequenzen

Einstellung der Anzahl der
Sequenzen (Sequence Repeat-
Funktion)

Bestatigung der internen/
externen Regelung

Brennerliste (v'= gewahlte
Regelung)

 _

Wahl des SchweiBprogramms -

Process Setup

O

(1]
(2]

13
4]
(5]

o)

Program:

Home/zuriick
Zurlck zur Betriebsanzeige

Programmliste
Programmanderung durch Liste

Programm Wizard
Programmanderung durch
Sortieren (Legierung,
Drahtdimension, Gas, Prozess)

Programminfo

Symbol fiir aktive
Drahtvorschubeinheit

i = interne Drahtvorschubeinheit

1 -> = externe Drahtvorschub-
einheit(en)

Servicemenii

@00 00 ©

Service

Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

Fehlerliste

Zuriicksetzung auf
werkseitige Einstellung

Zeigen der Lizenziibersicht
Servicemenii

Weisung der Software-
version/Lizenznummer

mMiGAL3I0NiC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Menii - Miga Job Control

Machin

@ Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

e Wahl eines Jobs auf der
Jobliste

€) Wahl der Job Manager-
Funktion

@) Erstellung eines neuen

Jobs

Ein Job enthalt alle Lichtbogen-
einstellungen: Drahtvorschubein-
heit, Programm, Puls ein/aus,
Sequenzen etc.

Wahl eines existierenden Jobs -
Miga Job Control

1
2]

3]
(4]
o

 ;

Miga Job Control
=g

"102_Fw_PP_2mm ©

Frogram

Cancel new job

- 2mm e

PP_2mm

Name new job

Home/zuriick
Zurlck zur Betriebsanzeige

@ Annullierung
eines neuen Jobs

Bestatigung des
gewahlten Jobs

Jobinfo

Jobliste (v'= gewahlter
Job)

Symbol fiir aktive
Drahtvorschubeinheit

i = interne Drahtvorschubeinheit
1 -> = externe Drahtvorschub-
einheit(en)

9 Benennung
eines neuen Jobs

Benennung eines neuen Jobs -

Wahl des Jobnamens -
Benennung eines neuen Jobs

@ Annullierung des Jobs
@) Streichen/Backspace

€) Anderung von Klein-
auf GroBbuchstaben

o Anderung von Buchstaben
auf Ziffern/Sonderschrift-
zeichen

6 Bestatigung des

Jobnamens
Die Taste driicken um den Job-
namen zu bestatigen.

Job Manager -
Miga Job Control nicht aktiv

Q All jobs

@ Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

@) Ubertragung aller Jobs
der internen Jobliste auf
SD-Karte

9 Ubertragung aller Jobs
der SD-Karte auf interne
Jobliste

MiCAT0NIC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Jobanderung -
Miga Job Control

MENU

00 mmtrnt I

T

@ Statusanzeige:
Job wird gedndert

Speichern der Jobdnderungen -

Miga Job Control

1
12

3]

Home/zuriick
Zurlck zur Betriebsanzeige

Annullierung der

Jobanderungen
Zurucksetzen auf originalen Job
vor Anderungen

Speichern der

Jobénderungen
ZurUcksetzen auf aktiven Job
einschl. Anderungen

Menii -
Miga Job Control aktiv

Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

Zur Jobliste

Wahl der Job Manager-
Funktion

Loschen des aktiven Jobs
Zurlick zum Betrieb ohne Job

Job Manager -
Miga Job Control aktiv

(745N

P

00 00 ©

Home/zuriick
Zuruck zur Betriebsanzeige

Kopieren des aktiven Jobs

Umbenennung des aktiven
Jobs

Loschen des aktiven Jobs

Ubertragung des aktiven
Jobs auf SD-Karte

MiCAT0NC
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Driftsbild MIG/MMA

MENU
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MENU

Instélling av svetsstrom
Vrid pa knappen for att stalla in den 6ns-
kade svetsstrommen.

Visning av svetsstrom

(W™

Visning av ljusbageomrade:
- kortbage

- blandbage med risk for svetssprut
- spraybage

Visning av tradhastighet

Visning av materialetjocklek

(6

060 090

® 686 6 6

6

Instédllning av svetsspdnning
Vrid pa knappen for att stalla in den 6ns-
kade svetsspanningen.

Visning av svetsspanning

Visning av +/- omrade for
spanningstrim

Visning av valt program/jobb
Meny

Visning av aktuell

sekvens/sekvenser i allt
Skifta till nasta sekvens genom att trycka pa
knappen.

Puls
Till/frankoppling av MIG pulssvetsning

Haftfunktion
Sekvens, hotstart och slope down &r fran-
kopplat, nar funktionen ar aktiverad.

DUO Plus™
Till/frankoppling av pulserande trad i sam-
band med synergisk MIG

Val av avtryckarmetod

Skifta mellan 2-takt (indikatorn &r svart) och
4-takt (indikatorn ar gron)

2-takt: Svetsforloppet startar nar brannar-
avtryckaren aktiveras och avslutas, nar av-
tryckaren slapps

4-takt: Svetsforloppet startar nar brannar-
avtryckaren aktiveras och slapps (hotstart ar
aktivt, tills brannaravtryckaren slapps). Av-
slutas nar brannaravtryckaren ater aktiveras

Symbol for aktivt matarverk
i = internt matarverk
1-> = externt matarverk

@ Symbol for MMA

Instéllning av MIG/MMA
svetsforloppet - Process setup

@ !nstilining av parametrar

@ Val av svetsparameter

€) Forgas (sek.)

Krypstart (m/min)
Hotstart (%)
Hotstarttid (sek.)
Slope-down (sek.)
Stopstrom-tid (sek.)
Stopstrom (%)
Burn-back (1-15)
Eftergas (sek.)
Punkttid (sek.)
Instélld strom

(3 S 21 1
®

Pre gas

$ o,

Home/retur
Kort tryck pa (14) = retur till meny. Langt
tryck pa (14) = retur till driftsbilden

Aktuell sekvens/sekvenser i allt

Arc adjust

Hot start value

Puls
Till/frankoppling av MIG pulssvetsning

Gas
Gastest. Installning av manuell gas/IGC (ej
alla modeller)

Arc Power (%)

® 60 0660 06006000000

Vrid pa knappen for att stalla in det 6nskade
parametervardet

Vrid pa knappen for att valja den énskade
svetsparametern

50113755 B
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QUICKGUIDE FLEX?

Meny - Machine Setup

(1]
(2]

3

4]

Machine setup

etup

Home/retur
Retur till driftsbilden

Val av intern/extern
kontroll

Las

Val av lasniva. Funktioner lases
till den valda lasnivan genom att
satta in SD-laskortet och lases

upp genom att aterinsatta SD-
laskortet.

Installning av tid

Meny - Process Setup

(2]
3]
(4]

15

 _

setup
Process setup

Johb

Home/retur
Retur till driftsbild

Programval
Instdllning av svetsforlopp

Instdllning av DUO Plus™
parameter

Effekttrim (0-50% av installd
svetsstrom (A)). DUO Plus™ tid (s)

Sekvenser
Installning av antal sekvenser.
(Sequence Repeat funktion).

Val av intern/extern kontroll -

Machine Setup

Analog re
r"-"]il;] manager

ence 1 -7

@ Home/retur
Retur till driftsbild

Symbol for aktivt
matarverk

i = internt matarverk
1-> = externt matarverk

(3]

Vattenkylning

(ej alla modeller)
Indikator lyser, nar bréannar-
vattenkylningen &r aktiverad

>

Bekrafta val av
intern/extern kontroll

Brannarlista
(v'= vald brénnare)

)

Val av svetsprogram -
Process Setup

O

@0 O

Home/retur
Retur till driftsbild

Programlista
Byte av program via listan

Program Wizard
Byte av program via sortering (le-
gering, tradtjocklek, gas, process)

Programinfo

Symbol for aktivt

matarverk
i = internt matarverk
1-> = externt matarverk

Servicemeny

@00 00 ©

Service

Home/retur
Retur till driftsbild

Fellog

Aterkallning av
fabriksinstallningar

Visning av licensoversikt
Servicemeny

Visning av
softwareversioner/licensnr.

MiCAT0NC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Meny - Miga Job Control

Statistic

Service

@ Home/retur
Retur till driftsbild

@) Val av existerande jobb
pa jobblista

€) Val av Job Manager

@) skapande av nytt jobb
Ett jobb innehaller alla ljusbage-
installningar. T.ex matarverk,
program, puls till/fran, sekvenser
etc.

Val av existerande jobb -
Miga Job Control

O

= i@

"102_Fw_PP_2mm ©

Home/retur
Retur till driftsbild

Bekrafta val av jobb
Jobbinfo
Jobblista (v'= valt jobb)

Symbol for

aktivt matarverk
i = internt matarverk
1-> = externt matarverk

Skapande av nytt jobb -
Miga Job Control

Frogram PLO4

Cancel new job

Name new job

@ Angra/cancel
skapande av nytt jobb

@) Bekrifta skapande
av nytt jobb

Val av jobbnamn -
Skapande av nytt jobb

Angra jobb/cancel

Ta bort mot
héger/backspace

Skifta fran sma till stora
bokstaver

Skifta fran bokstaver till
tal/specialtecken

Bekrafta jobbnamn
Jobb skapas efter tryck pa
knappen

Job Manager -
Miga Job Control icke aktiv

Q All jobs

Home/retur
Retur till driftsbild

(1]
@) Overfor alla jobb fran
(3]

intern jobblista till SD-kort

Overfor alla jobb fran
SD-kort till intern jobblista

MiCAT0NIC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Andring av jobb - Spara jobbandringar - Meny - Job Manager -
Miga Job Control Miga Job Control Miga Job Control aktiv Miga Job Control aktiv

MENU FW_PP_2mm

e
[774]

00 mmtrnt I

T

@ Visning av status: @ Home/retur @ Home/retur @ Home/retur
jobb under andring Retur till driftbild Retur till driftbild Retur till driftbild

9 Angra jobbandringar 9 Val av nytt jobb e Kopia av aktivt jobb
Retur til ligt jobb i o
-a-,ﬁdt:irné HISPTUNGTGEJOBE thnam €) Val av Job Manager €) Byt namn pé aktivt jobb

€) spara jobbandringar (4] ér:grflllcda_r;:e: algtib\:)t jobb @) Radera aktivt jobb
Retur till aktivt jobb inkI. etur till drift utan jo P .
sndringar (5 ) ;)I\)lekrfotr aktivt jobb till

-kor

mMiCAT0NC
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Néayton toiminnot MIG/MMA

o0 ©

MENU
«9s

n

do
n

it

MENU

Hitsausvirran asetus
Haluttu hitsausvirta saadaan nuppia kaanta-
malla.

Hitsausvirran naytto
Kaaren naytto:

- Lyhytkaari

- Valikaari (riski hitsausroiskeille)
- Kuumakaari eli sprey

Lankanopeuden naytto

Materiaalin vahvuuden naytt6

6

86000

®© 6

®

Hitsausjannitteen asetus
Halutun jannitteen asetus (Trim)

Hitsausjannitteen asetus

+/- tasausjannitteen (trim) naytt6
Valitun ohjelman/tyén naytto
Menu - valikko

Sekvenssien naytto/

valittu sekvenssi
Vaihto seuraan sekvenssiin painamalla
nappainta.

Pulssihitsaus
MIG-Pulssihitsaus paalle/pois.

Silloitushitsaus

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

DUO Plus™
Sykkiva langansy6tt6 synergisten MIG-
ohjelmien kanssa paalle/pois.

Trigger-tila

Vaihto 2-tahti (Nayttd on musta) ja 4-tahti
(nayttd on vihread) valilla.

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

4-tahti: Hitsausprosessi alkaa, kun polttimen
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
(hotstart on aktivoituna kunnes liipaisin
vapautetaan) ja paattyy, kun liipaisinta
jalleen painetaan.

Aktiivisen langansyoton sympoli
i = sisdinen langansyo6ttolaite
1 -> = ulkoinen langansyottolaite

® MMA:n sympoli

Hitsausprosessin MIG/MAG-asetukset -
Prosessiasetukset

@00 © ¢

FLEX2 PIKAKAYTTOOHJE

Fl

Hotstart aika (Sek.)
Virrranlasku (Sek.)
Lopetusvirta-aika (Sek.)
Lopetusvirta (%)
Jalkipalo (1-15)
Jalkikaasu (Sek.)
Pistehitsausaika (Sek.)
Asetettu aika

3@""%
&—® 0P
e

Pre gas

Perusasetus/Palautus
Lyhyt painallus (14) = Paluu Menu. Pitka
painallus (14) = Paluu perusasetuksiin.

Valitut sekvenssit/Kaikki valitut
Kaaren saato (induktio)

Pulssi hitsaus
MIG-Pulssihitsaus paalle/pois

Suojakaasu
Kaasutesti. Kasisaatéinen kaasunvirtaus-
asetus/IGC (lisavaruste, ei kaikissa malleissa)

Arc Power (%)

Hot start value

® 6 0660 6060066000006

Parametrin valinta
Saatimella valitaan haluttu parametriarvo.

Hitsausparametrien valinta
Saatimella valitaan haluttu saatokohta.

Kaasun etuvirtaus (Sek.)
Softstart (m/min)
Hotstart (%)

50113755 B
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FLEX2 PIKAKAYTTOOHIJE

Menu - Koneen asennus

(1]
(2]

3

4]

Machine setup

Perusasetus/Palautus
Palautus perusasetuksiin

Paneeli/kaukosaato,
saadon valinta

Lukitus

Lukitustason valinta. Valitut
toiminnot ovat tallennettu SD-
lukituskortille ja ne ovat jalleen
otettavissa kayttoon SD-lukitus-
kortilta.

Ajastus

Menu - Prosessi asetukset

(2]
3]
(4]

 _

Machine setup
Process setup

Johb

Perusasetus/Palautus
Palautus perusasetuksiin

Ohjelmavalinnat
Suojakaasun etuvirtaus

DUO Plus™

parametrien asetus
Muutos/pudotusarvo (0-50%
asetetusta hitsausarvosta (A)).
DUO Plus™ aika (s).

Sekvenssit (muistipaikat)
Kaikkien sekvenssien asetus.
Sekvenssit toistetaan jarjestyk-
sessd.

Saadon valinta sisainen/
ulkoinen - Koneen asetukset

(1]
(2]

(3]

(4]

(5]

Perusasetus/Palautus
Palautus perusasetuksiin

Aktiivisen langansy6ton
sympoli

i = sisdinen langansyoéttolaite

1 -> = ulkoinen langansyoéttolaite
Vesijaahdytyslaite

(ei kaikissa malleissa)

Nayttod on vihred, kun vesijaahdy-
tys on kytkettyna.

Sisaisen/ulkoisen
saadon valinta
(ulkoinen=kaukosaato)

Lista (v'= valitut saadot)

Hitsausohjelmien valinta -
Prosessiasetukset

O

(1]
(2]

(3]
(4]
9

5]

Perusasetus/Palautus
Palautus perusasetuksiin

Ohjelmalista
Ohjelmamuutosten luettelo

Ohjelman sisalto - Wizard
Ohjelmassa tehdyt muutokset
(hitsattava seos, lanka/halkaisija,
kaasu, prosessi)

Ohjelma info

Aktiivisen langansy6ton
sympoli

i = sisdinen langansyottolaite

1 -> = ulkoinen langansyottolaite

Servicemenussa

@0000 ©

Service

Perusasetus/Palautus
Palautus perusasetuksiin

Vikalista

Tehdasasetusten palautus
Lisenssien voimassaolo
Servicemenussa

Ohjelmaversion
ndytto/Lisenssi numero

mMiCAT0NiC
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FLEX2 PIKAKAYTTOOHJE

Menu - Miga Job Control
(tyon kontrolli)

Statistic

Service

o Perusasetus/palautus
Palautus perusasetuksiin

e Tyon valinta tyodlistalta

€) Tyon valinta paslistalta -
Job Manager

@) Uuden tyén luominen
Uusi tyo sisaltaa kaikki
valokaariasetukset, langansy6ton,
ohjelman, pulssi paalla/pois,
sekvenssi ja niin edelleen.

 _

Olemassa olevat tyot -
Miga Job Control

O

Uuden tyon nimedaminen -
Miga Job Control

D i@
"102_Fw_PP_2mm ©
Prograrm: P104
PLOZ

1115

Cancel new job

102_FW_PP_2mm e

I_PP_2mm

Name new job

0 Uuden tyon
peruuttaminen

Perusasetus/palautus
Palautus perusasetuksiin

Valitun tyon

@) Uuden ty6n nimedminen
vahvistaminen

Job/ty6- info

Tyolista (v = valitut tyot)
Aktiivisen

langansyoton sympoli

i = sisdinen langansyottolaite
1 -> = ulkoinen langansyéttolaite

Uuden tyon valitseminen -
uuden tyon nimedaminen

Miga Job Control

Job Manager - Miga Job
Control ei ole aktiivinen

Q All jobs

Tyén peruuttaminen @ Perusasetus/palautus

Palautus perusasetuksiin
@) Tallentaminen kaikki tyst
koneen listalta SD-kortille

€) Tallentaminen kaikki tyst
SD-kortilta koneen
sisdiseen tyolistaan

Poista/Askelpalautin
Muuta isoja ja pienia
kirjaimia

Muuta
numeroita/erikoismerkkeja

Vahvista tyon nimi
Paina tyon nimen painiketta.

MiCAT0NiC
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FLEX2 PIKAKAYTTOOHJE

Tyon muutokset -
Miga Job Control

MENU =/ |

00 mmtrnt I

T

0 Tilan naytto:
Tyon muutokset

Tallenna tyon muutokset -
Miga Job Control

Statistic

Perusasetus/palautus
Palautus perusasetuksiin

Peruuta tyon muutos
Paluu alkuperaiseen tyohon

Tallenna tyon muutos
Kaikki aktiivisen tydn muutokset

Menu -

Miga Job Control on aktiivinen

000 ©

Perusasetus/palautus
Palautus perusasetuksiin

Tyolista
Job Manager-toiminto

Poista aktiivinen ty6
Takaisin perusasetukseen ilman
tyota

Miga Job Control

Job Manager -
Miga Job Control aktiivinen

(745N

P

Perusasetus/palautus
Palautus perusasetuksiin

Kopioi aktiivinen tyo

Nimea uudelleen
aktiivinen ty6

Poista aktiivinen tyo

Siirrd/tallenna aktiivinen
ty6 SD-kortille

mMiCAT0NC
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Pannello di controllo Standard
MIG/MMA

MENU
.9

mn

MENU

@ Regolazione corrente di saldatura
Girare la manopola per impostare la
corrente desiderata.

@) Visualizzazione corrente saldatura

€) Visualizzazione tipo trasferimento:

- short
- globulare (rischio di spruzzi)
- spray

0 Visualizzazione velocita filo

Visualizzazione spessore materiale

6

6 000

®© 6 8 6

[16)
®

Impostazione tensione saldatura
Girare la manopola per impostare la
tensione desiderata.

Visualizzazione tensione saldatura
Visualizzazione lunghezza arco +/-

Visualizzazione programmal/job
selezionato

Menu

Visualizzazione sequenza

presente/totale sequenze
Seleziona la sequenza successiva
schiacciando il tasto.

Saldatura pulsata
MIG pulsato ON/OFF.

Puntatura
Quando la funzione é attivata sequenze,
hotstart e rampa di discesa sono OFF.

DUO Plus™

Pulsazione filo in saldatura MIG sinergica
ON/OFF.

Modalita pulsante torcia

Cambia tra 2 tempi (indicatore nero) a 4
tempi (indicatore verde).

2 tempi: il processo di saldatura inizia
quando il pulsante viene schiacciato e
termina quando viene rilasciato.

4 tempi: il processo di saldatura inizia
quando il pulsante viene schiacciato e
rilasciato (I’hotstart € attivo fino al rilascio)
e termina quando il pulsante é attivato
nuovamente.

Simbolo per trainafilo attivo
i = Trainafilo interno
1-> = Trainafilo(i) esterno(i)

Simbolo per MMA

€) Pre-gas (sec)

GUIDA RAPIDA FLEX?

Regolazione procedimento saldatura
MIG/MMA - Impostazione Processo

£ =
o 00
@ 125

Pre gas

Hot start value

Regolazione parametri
Girare la manopola per impostare il valore
desiderato.

@) Selezione parametro di saldatura

Girare la manopola per selezionare il para-
metro desiderato.

50113755 B

® 0 0600 60060600000

IT

Softstart (m/min)

Hotstart (%)

Tempo Hotstart (sec.)
Rampa (sec.)

Tempo corrente finale (sec.)
Corrente finale (%)
Burn-back (1-15)

Post-gas (sec.)

Puntatura (sec.)

Corrente impostata

Home/return

Breve pressione su (14) = ritorno al menu.
Lunga pressione su (14) = ritorno a pannello
controllo standard.

Sequenza presente/sequenze totali
Reattanza

Pulsazione
MIG pulsate ON/OFF

Gas
Prova gas, impostazione gas manuale/IGC
(non tutte le versioni).

Arc Power (%)

mMiCAT0MN:C
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GUIDA RAPIDA FLEX?

Menu - Configurazione mac- Menu - Impostazione processo  Selezione controllo interno/ Selezione programma salda-
china esterno - Configurazione macchina tura - Impostazione processo

N e

Machine setup
Machine setup Process setup

Johb

@ Home/return @ Home/return @ Home/return @ Home/return
Ritorna al pannello di controllo Ritorna al pannello di controllo Ritorna al pannello di controllo Ritorna al pannello di controllo
standard. standard. standard. standard.
@) Sselezione controllo @) Selezione programmi @ simbolo per trainafilo @) Lista Programmi
i . . H Scelta del programma dalla lista
interno/esterno €) Impostazione processo di attivo
i = Trainafilo interno 9 Program Wizard
9 SB||OCFO del livello di saldatura 1-> = Trainafilo(i) esterno(i) Sceltga del programma per
elezione del livello di . . - . .
protezione. La protezione o Impostazione parametri e Raffreddamento selezione (filo, diametro, gas,
viene attivata al livello richiesto DUO Plus™ (non tutte le versioni) processo)
inserendo ed estraendo la carta Efficienza (0-50% della corrente Lindicatore & verde quando il o Info programma
SD Blocco e viene disattivata saldatura impostata (A). Tempo/i raffreddamento é attivo.
ripetendo questa operazione. DUO Plus™ . 6 Simbolo per trainafilo
| ) @ Conferma della selezione Attivo
@) 'mpostazione ora © Sequenze interno/esterno attivo
Impostazione numero sequenze. THO INte )
(Funzione Sequence Repeat). e Lista 1-> = Trainafilo(i) esterno(i)

(v'= controllo selezionato)

 _

Menu Service

@00 00 ©

Service

Home/return
Ritorna al pannello di controllo
standard.

Registrazione errori

Richiamo delle
impostazioni di fabbrica

Visualizzazione licenze
Menu Service

Visualizzazione versione
software/numero licenza.

mMiCAT0MNiC
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GUIDA RAPIDA FLEX?

Miga Job Control

Menu - Miga Job Control

o Home/return
Ritorno al pannello di controllo
standard

@) selezione di un job
esistente dalla lista

€) selezione di Job Manager

@) Creazione nuovo job
Un job contiene tutte le
impostazioni dell’arco : trainafilo,
programmea, pulsazione,
sequenze etc.

 _

Selezione di un job esistente -

Miga Job Control

N Bie
(102_FW_PP_2mm o
(3]

2mm e

PP_2mm

0 Home/return
Ritorno al pannello di controllo
standard

@) Confermail job
selezionato

Job info

(3 )
@) Lista Job (v'= job
(5 )

selezionato)

Simbolo per

trainafilo attivo
i = Trainafilo interno
1-> = Trainafilo(i) esterno(i)

Nome nuovo job -
Miga Job Control

Frogram

Cancel new job

Name new job

@ Cancellazione nuovo job
@) Nome nuovo job

Impostazione nome job

Job Manager -
Miga Job Control inattivo

Q All jobs

@ Home/return

Ritorno al pannello di controllo

Cancellazione job

Cancella standard
carattere/backspace

P @) Trasferimento di tutti i
Cambio

jobs dalla lista interna alla

minuscole/maiuscole carta SD

Cambio da lettere a
numeri/caratteri speciali

Trasferimento di tutti i
jobs dalla carta SD alla
Conferma nome job lista interna
Premere per confermare il nome

MiCAT0NIC
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GUIDA RAPIDA FLEX?

Miga Job Control

Modifica job - Salvataggio modifiche - Menu - Job Manager -
Miga Job Control Miga Job Control Miga Job Control attivo Miga Job Control attivo

MENU =/ |

e
[774]

00 mmtrnt I

Statistic

T

Home/return
Ritorno al pannello di controllo
standard

Home/return
Ritorno al pannello di controllo
standard

@ Visualizzazione : @ Home/return
modifica job Ritorno al pannello di controllo
standard

Copia job attivo
Ritorno al job prima delle
modifiche

o

@) Cancellazione modifiche @) Selezione nuovo job
3
(4

e Salvataggio modifiche Cancellazione job attivo Cancella job attivo

Ritorno al job attivo con Ritorno ad operazione senza job
modifiche

(1]
(2]
Selezione Job Manager 6 Rinomina job attivo
(4]
(5]

Trasferimento job attivo
su carta SD

MiCAT0MNiC
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Standaard besturingspaneel MIG/MMA

MENU
«9s

n

do
n

it

MENU

Instellen lasstroom
Draai de besturingsknop om de gewenste
lasstroom in te stellen.

Tonen van de lasstroom

Tonen van het lasgebied:

- kortsluitbooggebied

- overgangsgebied (risico op spatten)
- sproeibooggebied

Tonen van draadsnelheid

Tonen van materiaaldikte

® 6 660 66 000 O

Instellen lasspanning
Draai de besturingsknop om de gewenste
lasspanning in te stellen.

Tonen van de lasspanning
Tonen van +/- fijnregeling spanning

Tonen van geselecteerde
programma/klus

Menu

Tonen van ingestelde
sequentie/Het aantal sequenties
Wijzigen naar volgende sequentie, knop
indrukken.

Pulslassen
Pulsmig lassen aan/uit.

Hechtlassen
Wanneer deze functie is geactiveerd, se-
quentie, hotstart en downslope staan uit.

DUO Plus™
Pulseren van de draad in combinatie met
synergisch MIG aan/uit

Selecteren functie toortsschakelaar
Wijzigen van 2-takt (LED is donker) en
4-takt (LED is groen).

2-takt: Het lasproces start wanneer de
toortsschakelaar is geactiveerd en stopt
wanneer de toortsschakelaar wordt los-
gelaten.

4-takt: Het lasproces start wanneer de
toortsschakelaar is geactiveeerd en los-
gelaten (de hotstart is actief totdat de
toortsschakelaar losgelaten wordt) en stopt
wanneer de toortsschakelaar opnieuw
wordt geactiveerd.

Symbool voor actieve
draadaanvoerunit

i = interne draadaanvoerunit

1 —> = externe draadaanvoerunit(s)

Symbool voor MMA

Instellen lasproces MIG/MMA -
Proces instellen

0 O ©

Hotstart (%)
Hotstarttijd (sec.)
Kratervuller (sec.)
Eindstroomtijd (sec.)
Eindstroom (%)
Terugbrand (1-15)
Gasnastroom (sec.)
Hechtlastijd (sec.)
Ingestelde lasstroom

Home/terug

Kort drukken = terug naar menu.

Lang indrukken = terug naar standaard
besturingspaneel

Huidige sequentie/Totaal aantal
sequenties

Instellen smoorspoel

Puls
Pulsmig lassen aan/uit

Hot start value

Gas
Gastest. Instellen handmatig
gas/IGC (Intelligent Gas Control)

Arc Power (%)

® 6 060 & 606086000000

Instellen parameters
Draai de besturingsknop om de gewenste
parameterwaarde in te stellen.

Geselecteerde lasparameter
Draai de besturingsknop om de gewenste
lasparameter in te stellen.

Gasvoorstroom (sec.)
Softstart (m/min.)

50113755 B
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QUICKGUIDE FLEX?

Menu - Machine instelling

© O

re e

Machine setup

tup

Home/terug
Terug naar standaard besturings-
paneel

Selecteer interne/externe
besturing

Blokkeren

Het vergrendelniveau kiezen.
Functies worden vergrendeld
door de SD-vergrendelkaart te
plaatsen en ontgrendeld door de
SD-vergrendelkaart opnieuw te
plaatsen.

Instellen van tijd

Menu - Proces instelling

Process setup

Johb

Home/terug
Terug naar standaard besturings-
paneel

Selecteer programma'’s
Instellen lasproces

Instellen DUO Plus™
parameters

Efficiéntie (0-50% van ingestelde
lasstroom (A)). Duo Plus™ tijd (s).

Sequenties
Instellen aantal sequenties.
Herhaalfunctie sequenties.

Selecteer interne/externe
besturing - Machine instelling

© O

Home/terug
Terug naar standaard besturings-
paneel

Symbool voor actieve

draadaanvoerunit

i = interne draadaanvoerunit
1 — = externe
draadaanvoerunit(s)

Waterkoeling

(niet op alle versies)

LED is groen wanneer waterkoe-
ling actief is.

Bevestig selectie van
interne/externe besturing

Programmalijst
(v'= geselecteerde
besturingsunit)

Selecteer lasprogramma -
Proces instelling

Home/terug
Terug naar standaard besturings-
paneel

Programmalijst
Ander programma via de lijst

Programmawizard

Ander programma via sortering
(legering, draadgrootte, gas,
proces)

Programma informatie

Symbool voor actieve
draadaanvoerunit

i = interne draadaanvoerunit
1 —> = externe draadaanvoer-

unit(s)

@00 00 6

Servicemenu

Service

Home/terug
Terug naar standaard besturings-
paneel

Foutenlog

Fabrieksinstellingen
terughalen

Weergave van licenties
Servicemenu

Softwareversies/
licentienummer tonen

miCAT30N:iC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Menu - Miga Job Control

©0 © ©

re e

Machine setup

etup

Statistic

Home/terug
Terug naar het standaard
bedieningspaneel

Selecteren huidige taak in
de taaklijst

Selecteren Job Manager

Aanmaken nieuwe taak
Een taak omvat alle boog-
instellingen: draadaanvoerunit,
programma, puls aan/uit,
reeksen enz

Selecteren bestaande taak -
Miga Job Control

O

= i@

"102_Fw_PP_2mm ©

Home/terug
Terug naar het standaard
bedieningspaneel

Bevestigen geselecteerde
taak

Taakinformatie

Taaklijst
(v'= geselecteerde taak)

Symbool voor actieve
draadaanvoerunit

i = interne draadaanvoerunit
1 —> = externe draadaan-
voerunit(s)

Benoemen nieuwe taak -
Miga Job Control

Frogram

Cancel new job

Name new job

@ Annuleren nieuwe taak

9 Benoemen nieuwe taak

Selecteren taaknaam -
benoemen nieuwe taak

Annuleren taak

Verwijderen vorig teken/
(backspace)

Wisselen van kleine
letters naar hoofdletters

Wisselen van letters naar
cijfers/speciale tekens

Bevestigen taaknaam
Druk op de toets om de taak-
naam te bevestigen

Job Manager -
Miga Job Control niet actief

Q All jobs

1
2

o

Home/terug
Terug naar het standaard
bedieningspaneel

Overdragen van alle taken
uit de interne taaklijst naar
de SD-kaart

Overdragen van alle taken
van de SD-kaart naar de
interne taaklijst

MiCAT0NC
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QUICKGUIDE FLEX?

Miga Job Control

Aanpassen taak -
Miga Job Control

Opslaan aanpassingen
aan taak - Miga Job Control

MENU

Machine setup

00 mmtrnt I

T

@ Home/terug
Terug naar het standaard
bedieningspaneel

e Annuleren
taakaanpassingen
Terug naar oorspronkelijke taak
vooOr aanpassingen

6 Opslaan
taakaanpassingen
Terug naar actieve taak, incl.
aanpassingen

@ Weergave van status:
taak wordt aangepast

Menu -
Miga Job Control actief

Home/terug
Terug naar het standaard
bedieningspaneel

Selecteren nieuwe taak
Selecteren Job Manager

Annuleren actieve taak
Terug naar bediening zonder
taak

Job Manager -
Miga Job Control actief

Home/terug
Terug naar het standaard
bedieningspaneel

Kopiéren actieve taak
Hernoemen actieve taak
Verwijderen actieve taak

Overdragen actieve taak
naar SD-kaart

MiCATR0NC
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Panneau de commande standard
MIG/MMA

MENU
«9

mn

do
nn

i1

MENU

o Réglage du courant de soudage
Tourner le bouton de réglage sur le courant
de soudage souhaité.

e Affichage du courant de soudage
e Affichage de la zone de transfert :

- transfert par court-circuit
- transfert globulaire (risque de projections)
- transfert par pulvérisation

0 Affichage de la vitesse de dévidage
e Affichage de I'épaisseur de matériau

Q Réglage de la tension de soudage
Tourner le bouton de réglage sur la tension de
soudage souhaitée.

0 Affichage de la tension de soudage
e Affichage du réglage de la tension (+/-)

Q Affichage du programme ou de la
tache sélectionnée

O Menu

m Affichage de la séquence en
cours/séquences totales
Appuyer sur la touche pour passer a la
séquence suivante.

@ Soudage pulsé
Soudage MIG a courant pulsé — marche/arrét.

@ Pointage
Lorsque cette fonction est activée, les fonc-
tions d'affichage de séquences, de démarrage
a chaud et d'évanouissement sont désactivées.

DUO Plus™

Variation du courant de soudage en fonction
du programme MIG synergique — marche/
arrét.

@ Sélection du mode géachette
Basculer entre 2 temps (indicateur éteint) et 4
temps (indicateur allumé).
Deux temps : le procédé de soudage démarre
lorsque la gachette de la torche est activée et
s'arréte lorsqu’elle est relachée.
Quatre temps : le procédé de soudage
démarre lorsque la gachette de la torche est
activée puis relachée (la fonction de
démarrage a chaud est active jusqu’au
relachement de la gachette) et s'arréte
lorsque la gachette est réactivée.

@ Symbole du dévidoir actif

i = dévidoir interne

GUIDE RAPIDE FLEX?

Réglage du procédé de soudage
MIG/MMA - Configuration du procédé

Hot start value

Réglage des paramétres
Tourner le bouton de réglage sur la valeur
souhaitée.

e Sélection du paramétre de soudage
Tourner le bouton de réglage sur le para-
métre de soudage souhaité.

e Pré-gaz (s)
e Amorcage progressif (m/min)

1 -> = dévidoir(s) externe(s)
' . ' Symbole MMA

50113755 B

F

e Démarrage a chaud (%)

6 Temps de démarrage a chaud (s)
0 Evanouissement (s)

) Temps d"arrét courant (s)

0 Arrét courant (%)

@ Burn-back (1-15)

m Post-gaz (s)

{® Temps de pointage (s)

@ Courant réglé

@ Page d’accueil/retour
Pression breve sur (14) = retour au menu.
Pression longue sur (14) = retour au panneau
de commande standard.

@ Séquence en cours/séquences totales
@ Réglage de I"arc

@ Courant pulsé
Soudage MIG a courant pulsé — marche/arrét.

@ Gaz
Test gaz. Réglage manuel du gaz/IGC (dis-
ponible sur certains modeles uniquement).

@ Puissance de I'arc (%)

mMiCAT0MNiC
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GUIDE RAPIDE FLEX?

Menu - Machine Setup

Machine setup

o Page d’accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

@) sélection de la commande
interne/externe

e Verrouillage
Sélection du niveau de
verrouillage. Insérer la carte de
verrouillage SD pour verrouiller les
fonctions et réinsérer la carte pour
les dé-verrouiller.

o Réglage de I’heure

 _

Menu - Process Setup

Machine setup

Process setup

Johb

o Page d’accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

@) Sélection des programmes

9 Sélection du procédé
de soudage

o Réglage des paramétres
DUO Plus™
Rendement (de 0 a 50 % du
courant de soudage réglé [A]).
Temps DUO Plus™ (s).

6 Séquences
Réglage du nombre de séquences.
Fonction de répétition des
séquences.

Sélection de la commande

interne/externe - Machine Setup

o Page d’accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

e Symbole du dévidoir actif
i = dévidoir interne
1 -> = dévidoir(s) externe(s)
9 Refroidissement a I'eau
(disponible sur certains

modéles uniquement)
L'indicateur est allumé lorsque
cette fonction est active.

0 Confirmation de la sélection
de la commande interne/
externe

@ Liste (v'= unité de commande

sélectionnée)

Sélection du programme de
soudage - Process Setup
i ©

Program:

o Page d’accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

@) Liste des programmes
Sélectionner un programme parmi
la liste

6 Assistant de programmes
Sélectionner un programme en
fonction d'un paramétre (matériau,
taille du fil, gaz, procédé)

@) Informations sur
le programme

e Symbole du dévidoir actif
i = dévidoir interne
1 -> = dévidoir(s) externe(s)

Menu service

Service

o Page d'accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

e Journal des erreurs

e Rappel des paramétres
par défaut

o Affichage des licences
6 Menu service

6 Affichage de la version du
logiciel/du numéro de licence

mMiCAT0MNC
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GUIDE RAPIDE FLEX?

Miga Job Control

Menu - Controle des taches

Sélectionner une tache existante

— Controle des taches

=@

"102_Fw_PP_2mm ©

Nommer une nouvelle tache -
Controle des taches

Cancel new job

Name new job

Sélectionner le nom d’une tache
— Nommer une nouvelle tache

Page d'accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

e Sélectionner une tache
existante dans la liste des
taches

e Sélectionner le gestionnaire
des taches

0 Créer une nouvelle tache
Une tache regroupe tous les
parametres de I'arc : dévidoir,
programme, courant pulsé activé/
désactivé, séquences, etc.

 _

Page d'accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

9 Confirmer la tache
sélectionnée

9 Informations sur la tache

0 Liste des taches
(v=tache sélectionnée)

6 Symbole du dévidoir actif
i = dévidoir interne
1 -> = dévidoir(s) externe(s)

o Annuler la nouvelle tache

9 Nommer la nouvelle tache

o Annuler la tache
e Effacer / Retour arriére

e Passer des minuscules aux
majuscules

0 Passer des lettres aux
chiffres/caractéres spéciaux

€ Confirmer le nom de la tache
Appuyer pour confirmer le nom de
la tache

Gestionnaire des taches —
Controle des taches inactif

Q All jobs

Page d'accueil/retour
Retour au panneau de commande
standard

e Transférer toutes les

taches de la liste interne a la
carte SD

9 Transférer toutes les taches

de la carte SD a la liste
interne

MiCAT0MNiC
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GUIDE RAPIDE FLEX?

Miga Job Control

Modifier une tache - Enregistrer les modifications Menu - Gestionnaire des taches -
Controle des taches d’une tache - Contrdle des taches Controéle des taches actif Contréle des taches actif

MEN -
MENLU 2mm

Machine setup

00 mmtrnt I

T

o Affichage de I'état : 0 Page d'accueil/retour o Page d'accueil/retour o Page d'accueil/retour
modification de la tiche Retour au panneau de commande Retour au panneau de commande Retour au panneau de commande

standard standard standard

9 Annuler les modifications 9 Sélectionner une nouvelle 9 Copier la tache active
de la tache tache A .
Revenir a la tache d'origine, avant ; . . . 0 Renommer la tache active
les modifications 9 Sélectionner le gestionnaire o Supprimer la tache active

. des taches

(3 ) Enregistrer les A ler la tache acti € Transférer la tache active
modifications de la tache (4] Annuler la tache active vers la carte SD
Revenir a la tache active avec les Poursuivre sans sélectionner la
modifications tache

mMiCAT0MN:C
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Standardni fidici panel MIG/MMA

MENU
«9s

n

do
n

it

MENU

Nastaveni svarovaciho proudu
Otacenim knofliku nastavte pozadovany
svarovaci proud.

Zobrazeni svarovaciho proudu

0

Zobrazeni prenosu:
- zkratovy prenos

- globularni prenos (nebezpecni rozstriku)

- sprchovy prenos
Zobrazeni rychlosti podavani

Zobrazeni tloustky materialu

(6

60 66 0 09

®@ 6

o)

Nataveni svarovaciho napéti
Otacenim knofliku nastavte pozadované
svarovaci napéti.

Zobrazeni svafovaciho napéti

Zobrazeni +/- doladéni svarovaciho
napéti

Zobrazeni vybraného
programu/jobu

Menu

Zobrazeni sekvence/

poctu sekvenci
Stiskem tlacitka volite dalsi sekvenci.

Impulsni svafovani
MIG impulsni svafovani zapnuto/vypnuto.

Stehovani

Pri aktivaci této funkce jsou sekvence,
horky start a zaplriovani koncového krateru
vypnuty.

DUO Plus™

Pulsace podavani dratu pfi synergickém MIG
svarovani zapnuta/vypnuta.

Vybér spinani

Vybér mezi 2 taktnim (¢erna kontrolka) a 4
taktnim (zelena kontrolka) spinanim.

2 takt: Stiskem spousté na horaku je
zahajeno svarovani, uvolnénim spousté je
ukonceno.

4 takt: Stiskem a uvolnénim spousté je
zahajeno svarovani (po dobu stisku bézi
horky start). Dal$im stiskem a uvolnénim
spousté dojde k ukonceni svarovani.

Indikace aktivniho podavace
i = interni podavac dratu
1-> = externi podavac(e) dratu

® zobrazeni symbolu MMA

RYCHLY PRUVODCE FLEX?

Nastaveni svafovaciho procesu
MIG/MMA

Hot start value

@ Nastaveni parametrii
Otacenim knofliku nastavte velikost
vybraného parametu.

@) Volba svafovacih parametrii

Otacenim knofliku vyberte pozadovany

parameter.
€) Piedfuk plynu (s)
0 Mékky start (m/min)

50113755 B

® 6 96800 O606060686000000

Cz

Horky start, proud (%)

Horky start, cas (s)

Zaplnovani koncového krateru (s)
Doba zhasinani (s)

Zhasinaci proud (%)

Vylet dratu (1-15)

Dofuk plynu (s)

Cas bodu (s)

Nastaveni napéti

Home/return

Kratky stisk (14) = névrat do menu. Dlouhy
stisk (14) = navrat ke standardnimu fidicimu
panelu.

Zvolena sekvence/pocet sekvenci
Tvrdost zdroje

Impuls

MIG impulsni svafovani zapnuto/vypnuto
Plyn

Plynovy test. Nastaveni pratoku plynu
manualni/IGC (ne u viech variant).

Arc Power (%)

mMiGALI0NiC
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RYCHLY PRUVODCE FLEX?

Menu — Nastaveni stroje

12
3

4]

Machine setup

Domu/navrat
Navrat ke standardnimu fidicimu
panelu.

Volba interni/externi fizeni

Zamek

Volba uzam¢eni. Funkce jsou
uzamknuty vlozenim zamykaci SD
karty.

Odemykaji se opakovanym
vlozenim zamykaci SD karty.

Nastaveni ¢asu

Menu - Nastaveni procesu

12
3

o

o

 _

Machine setup
Process setup

Johb

Domu/navrat
Navrat ke standardnimu fidicimu
panelu.

Vybér programt

Nastaveni svafovaciho
procesu

Nastaveni parametrt pro
DUO Plus™

Hodnota (0-50% svarovaciho
proudu (A). DUO Plus™ ¢as (s).

Sekvence
Nastaveni poctu sekvenci.
(Funkce Sequence Repeat).

Volba interni/externi fizeni -
Nastaveni stroje

(1]
2]

(3]

© O

Domt/navrat
Navrat ke standardnimu ridicimu
panelu.

Indikace aktivniho
podavace

i = interni podavac dratu

1-> = externi podavacd(e) dratu
Vodni chlazeni

(ne u vsech variant)
Zelena kontrolka signalizuje
aktivni vodni chlazeni.

Potvrzeni volby
interni/externi fizeni

Seznam podavact
(v'= vybrany podava¢
dratu)

Vybér svarovaciho programu -
Nastaveni procesu

O

2]
(3]

@0

Domt/navrat
Navrat ke standardnimu ridicimu
panelu.

Seznam programu
Zména program listovanim

Vyhledani programii
Zména programi dle vybéru
(material, prdmér dratu, plyn,
proces)

Informace o programu

Indikace aktivniho
podavace

i = interni podavac dratu

1-> = externi podavac(e) dratu

Servisni menu

@00 00 ©

Service

Domu/navrat
Navrat ke standardnimu fidicimu
panelu.

Chybova hlaseni

Navrat do tovarniho
nastaveni

Zobrazeni licenci
Servisni menu

Zobrazeni verze software /
licen¢niho disla

mMiCAT0NiC
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RYCHLY PRUVODCE FLEX?

Miga Job Control

Menu - Miga Job Control Vybér existujiciho jobu - Pojmenovani nového jobu - Vybér jména jobu - Job Manager -
Miga Job Control Miga Job Control Pojmenovani jobu Miga Job Control neaktivni

N Bie _ __ ~
"102_FW_PP_2mm (3] All jobs

Frogram

Cancel new job

2mm e

PP_2mm

Name new job

Dom{i/navrat @ Domii/navrat @ Zruseni nového jobu @ Zrusenijobu @ Domii/navrat
Navrat ke standardnimu ridicimu Navrat ke standardnimu ridicimu . ., ; . . . Navrat ke standardnimu fidicimu
panelu panelu @ Pojmenovani nového jobu @) Zruseni pozice zprava panelu
@) Vybér existujiciho jobuze @) Potvrzeni vybraného jobu € Zména velikosti pismene @) Kopirovani viech jobii z
seznamu 9 Informace o jobu o Zména z pismen na :snl;elz:rl:\o seznamu na
L. . Cislice / spec. znak u
€) Volba Job Manager @ seznam jobii (v = zvoleny P. . y © Kopirovani viech jobi
@) Vytvoieni nového jobu job) (5 ) Potvrzeni jména jobu opirovani vsech jobu z
Job obsahuje prvky nastaveni ] L Stisknéte pro potrvrzeni jména SD karty do interniho
oblouku: podava¢, program, 6 Indikace aktivniho jobu. seznamu
impulz zap./vyp., sekvence, atd. podavace

i = interni podavac dratu
1-> = externi podavac(e) dratu

 _
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RYCHLY PRUVODCE FLEX?

Miga Job Control

Uprava job( -
Miga Job Control

MENLU

([Tt

2 (n

T

Indikace stavu:
modifying job = upraveny
job

Menu -
Miga Job Control aktivni

UloZeni uprav -
Miga Job Control

Job Manager -
Miga Job Control aktivni

2mm

2011-03-08
11:51:56

Statistic

@ Domu/navrat Dom(i/navrat Domii/navrat
Navrat ke standardnimu fidicimu Navrat ke standardnimu fidicimu Navrat ke standardnimu ridicimu
panelu panelu panelu

9 Zruseni uprav jobu

(1
Navrat k plvodnimu jobu pred g
(4

Vybér nového jobu Kopirovani aktivniho jobu

Vybér Job Manager Prejmenovani aktivniho

jobu

Upravou
ZruSeni rezimu job
Navrat k ¢innosti bez jobu

€) Ulozeni uprav jobu

UloZeni a aktivace Gprav jobu Zruseni aktivniho jobu

@0 00 ©

Kopirovani aktivniho jobu
na SD kartu

mMiCAT0NIC
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Panel de control estandar MIG/MMA

MENU
«9s

n

do
nn

t

MENU

Ajuste de la corriente de soldadura
Gire el botén de control para fijar la corriente
de soldadura deseada.

e Visualizacion de la corriente de
soldadura

6 Visualizacién de la zona de
transferencia:
- transferencia spray
- transferencia globular (riesgo de
proyecciones)
- transferencia spray

0 Visualizacion de la velocidad de hilo
Visualizacion del espesor de material

Q Ajuste del voltaje de soldadura
Gire el botén de control para fijar el voltaje
de soldadura deseado.

o Visualizacion del voltaje de soldadura
e Visualizacion de +/- ajuste de voltaje
0 Visualizacion del programa seleccionado

@ Menu

@ Visualizacion de la secuencia
actual/total de secuencias
Cambia a la secuencia siguiente presionando
el boton.

@ Soldadura pulsada
Soldadura MIG pulsada on/off.

@ Punteo de soldadura
Cuando esta funcién esta activada, la
secuencia, el arranque en caliente y la rampa
de bajada se apagan.

DUO Plus™
Pulsacién del hilo en conexion con
MIG sinérgico on/off.

@ Selecién del modo gatillo
Cambio entre 2-tiempos (el indicador esta
negro) y 4-tiempos (el indicador esta verde).
2-Tiempos: El proceso de soldadura empieza
cuando presionamos el gatillo de la antorcha
y termina cuando soltamos el gatillo de la
antorcha.
4-Tiempos: El proceso de soldadura empieza
cuando presionamos y soltamos el gatillo
de la antorcha (el arranque en caliente esta
activo hasta que soltamos el gatillo) y termina
cuando presionamos el gatillo de la antorcha
otra vez.

@ Simbolo para unidad de
alimentacion de hilo activa
i = unidad de alimentacién de hilo interna
1-> = unidad(es) de alimentacién de hilo
externa

Simbolo para MMA

GUIA RAPIDA FLEX?

Ajuste del proceso de soldadura
MIG/MMA - Proceso de ajuste inicial

3@""%
&—® 0P
® -

Pre gas

Hot start value

o Ajuste de parametros
Gire el botén de control para ajustar el valor
del parametro deseado.

e Seleccion del parametro de soldadura
Gire el botén de control para seleccionar el
pardmetro de soldadura deseado.

6 Pre-gas (sec.)

e Inicio suave (m/min)

50113755 B

ES

e Inicio caliente (%)

Q Tiempo de inicio caliente (sec.)
e Rampa (sec.)

Q Tiempo de amperios finales (sec.)
e Amperios finales (%)

@ Burn-back (1-15)

@ Post-gas (sec.)

@ Tiempo de puntos (sec.)

@ Ajuste de corriente

@ Inicio/retorno
Presion corta en (14) = vuelve al mend.
Presién larga en (14) = vuelve al panel de
control estandar.

@ Secuencia actual/total de secuencias
@ Ajuste de arco

@ Pulsado
Soldadura MIG pulsada on/off.

Gas
Gastest. Ajuste manual del gas/IGC (no en
todas las versiones).

@ Potencia de Arco (%)

MiGCAL3I0NiC
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GUIA RAPIDA FLEX?

Seleccion del control interno/ Menu servicio

externo - Ajuste inicial de maquina

Menu -
Ajuste inicial de maquina

Seleccion del programa de
soldadura - Proceso de ajuste inicial

Menu - Proceso de ajuste inicial

Machine setup

Process setup

Johb

tup

o Inicio/retorno

o Inicio/retorno
Vuelve al panel de control

o Inicio/retorno
Vuelve al panel de control

o Inicio/retorno
Vuelve al panel de control estandar

Vuelve al panel de control

o Inicio/retorno
Vuelve al panel de control

estandar. estandar. . . estandar. estandar.
e Simbolo para unidad de
e Seleccién del control e Seleccién de programas alimentacion de hilo activa e Listado de programas e Registro de errores
interno/externo i = unidad de alimentacién de hilo Cambio de programa a través de

6 Ajuste del proceso

de soldadura a lista.
e Programa Asistente

Cambio de programa a través de

la clasi-ficacion (aleacion, didmetro

de hilo, gas, proceso).

9 Restablecimiento a los
ajustes de fabrica

interna
1-> = unidad(es) de alimentacion
de hilo externa.

9 Bloqueo

Seleccion del nivel de bloqueo.

Las funciones seran bloqueadas
insertando la tarjeta de bloqueo y
desbloqueadas volviendo a insertar

0 Ajuste de los parametros

DUO Plus™ ) e Sistema de refrigeracion
Eficiencia (0-50% del ajuste de la

0 Visualizacion de licencias

la tarjeta SD de bloqueo.
0 Ajuste de tiempo

corriente de soldadura (A)).
Tiempo (s) DUO Plus™

(no en todas las versiones)
El indicador esta verde, cuando
el sistema de refrigeracién esta

Q Informacion del programa

6 Menu servicio

G Mostrar la version del
software/ntimero de licencia

6 Simbolo para unidad de
alimentacion de hilo activa

i = unidad de alimentacién de hilo
interna

1-> = unidad(es) de alimentacion
de hilo externa.

6 Secuencias activo.
Ajuste del numero de secuencias.
Secuencia de la funcién de
repeticion

0 Confirmacion de la seleccion de
control interno/externo

6 Listado

(v'= unidad de control
seleccionada)

 ;
' MiGATIONC
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GUIA RAPIDA FLEX?

Control Miga Job

Seleccion del nombre del tra-
bajo — Nombrar Nuevo trabajo

Menu - Control Miga Job Seleccion de un trabajo

existente — Control Miga Job

Q ®Bie

"102_Fw_PP_2mm ©

Nombrar un Nuevo trabajo -
Control Miga Job

Program g8 2 _ FW

PLOZ

Cancel new job

Name new job

Inicio/retorno
Retorno al panel de control
estandar

9 Confirmacién del trabajo
seleccionado

o Inicio/retorno
Retorno al panel de control
estandar

@ Cancelar Nuevo trabajo
e Nombre del Nuevo trabajo

@ Cancelar trabajo
€ Borrar para corregir/retroceso

e Cambio de minusculas a

e Seleccion de un trabajo
mayusculas

existente en la lista de

trabajos 0 Cambio de letras a nimeros/

e Informacion del trabajo
caracteres especiales

0 Listado de trabajos
(v'= trabajo seleccionado)

6 Simbolo para unidad de
alimentacion de hilo activa
i = unidad de alimentacién de hilo
interna
1-> = unidad(es) de alimentacion
de hilo externa.

9 Seleccion de Job Manager

6 Confirmar nombre del trabajo
Presionar tecla para confirmar el
nombre del trabajo.

e Creacién de un nuevo trabajo
Un trabajo contiene todos los
ajustes de arco: unidad de
alimentacion de hilo, programa,
pulsado encendido/apagado,
secuencias, etc.

ree

Job Manager -
Control Miga Job no activo

Q All jobs

Inicio/retorno
Retorno al panel de control
estandar

e Transferir todos los trabajos
desde el listado de trabajos
interno a tarjeta SD

9 Transferir todos los trabajos
desde tarjeta SD al listado de
trabajos interno

MiCATI0NiC
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GUIA RAPIDA FLEX?

Control Miga Job

Modificacién de trabajo - Guardar modificaciones del Menu - Job Manager -
Control Miga Job trabajo — Control Miga Job Control Miga Job activo Control Miga Job activo

MEN -
MENLU 2mm

Machine setup

00 mmtrnt I

T

o Indicacion de estado: o Inicio/retorno o Inicio/retorno o Inicio/retorno
modificacion de trabajo Retorno al panel de control Retorno al panel de control Retorno al panel de control

estandar estandar estandar

e Cancelar modificaciones del e Seleccion de un Nuevo e Copiar trabajo activo
trabajo trabajo . .
Retorno al trabajo original antes e seleccion de Job M 6 Renombrar trabajo activo

ifi i eleccion de Jo anager .. . .

de las modificaciones a ¢ 0 Eliminar trabajo activo
Guardar modificaciones del Cancelar el trabajo activo . . .

9 trabajo Retorno al funcionamiento sin 9 Transferir trabajo activo a

; tarjeta SD
Retorno al trabajo activo trabajo ]

incluyendo modificaciones

MiGCAL3I0NiC
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Uzemi kijelzé6 MIG/MMA

MENU
«9s

n

do
nn

t

MENU

Hegeszt6aram beallitasa

A kivant hegesztéaramot a forgatégombbal
allitjuk be.

Hegeszt6aram kijelzése

Az iv kijelzése

- rovid iv

- kevert iv (frocskolés veszély)

-szort iv

Huzaltolé sebesség kijelzése

Anyagvastagsag kijelzése

6

®© 6 66 66 060

[16)
®

Hegeszt6-fesziiltség bedllitasa
A kivant hegeszté feszultséget a
forgatégombbal allitjuk be

Hegeszt6-fesziiltség kijelzése
+/- fesziiltség-trimm kijelzése

A kivalasztott program/Job
kijelzése
Menii

aktualis szekvencidk/osszes

szekvencia kijelzése
A kovetkez6 valasztdsa gombnyomassal

Impulzus
MIG-impulzus hegesztés be/ki

Heftelés
Ha ez a funktcio aktiv, a szekvencia, ,,Hot-
start” és aram-lefutas ki van kapcsolva.

DUO Plus™
Pulzalo huzal, szinergikus MIG-gel
Osszekotve be/ki

Tszabalyzasi-mod

Vélasszon 2-Utem (indikator fekete) és
4-Utem (indikator zold) kozott.

2-Utem: A hegesztés elkezdédik, ha

a pisztoly-kapcsolot megnyomjuk és
befejezédik, ha elengedjuk.

4-Gtem: A hegesztés elkezdédik, ha a
pisztoly-kapcsolét megnyomjuk és ismét
elengedjuk (a ,Hotstart” aktiv, ameddig
a gombot nyomjuk) és befejezédik, ha a
gombot ismét megnyomjuk.

Aktiv huzaltolé egység jelzése
i = belsé huzaltolé egység
1 -> = kuls6 huzaltol6 egység

MMA jel

FLEX2 ROVID UTMUTATO

A MIG/MMA hegesztési
folyamat beallitasa - ,,Process setup”

3@""%
&—® 0P
® -

Pre gas

Hot start value

@ Paraméterek beallitasa
A kivélasztott értéket a forgatégombbal
allitjuk be.

9 Masodlagos paraméterek

valasztasa
A paramétereket a forgato-gombbal
valasztjuk ki.

€) Gazeldaramlas (mp)
@ \agy inditas (m/perc)

50113755 B
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Hotstart (%)

Hotstart id6 (mp)
Aramlefutas (mp)
Befejez6 aram id6 (mp)
Befejez6 aram (%)
Huzalvisszaégés (1-15)
Gaz utan aramlas
Ponthegesztési id6 (mp)
Beallitott aram

Vissza

révid gombnyomas (14) = vissza a mentbe
hosszu gombnyomas (14) = vissza az Uzemi
kijelz6hoz.

Aktualis szekvencidk/6sszes
szekvencia

Fojtas

Impulzus

MIG-impulzus hegesztés be/ki

Gaz

Gazteszt: gaz/IGC-beallitds (nem minden
kivitelnél).

~Arc power” (iv erd) (%)

mMiCAT0MNiC
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FLEX2 ROVID UTMUTATO

Menii - gép bedllitas Menii - eljaras beallitas Bels6/kiils6 szabalyzas Szerviz-menii

valasztasa - gép bedllitas

Hegesztéprogram valasztas —
eljaras beallitas

O

Machine setup

tup

~Home"/vissza
Vissza az Uzemi kijelz6h6z

Bels6/kiils6 szabalyzas
valasztas

Zar funkcié

miel&tt a zar funkciot valasztjuk.

zérni: Az SD-zarkartyat beteni
nyitni: Az SD-zarkartyat ismét
betenni

O 1d6 beallitasa

 _

setup

Process setup

Johb

~Home"/vissza
Vissza az Uzemi kijelz6ho6z

Program valasztas

A hegesztési folyamat
beallitasa

A ,.DUO plus” paraméterek
beallitasa

hatasfok (a beallitott

hegeszt6aram (A) 0-50 %-a) DUO
Plus- id6 (mp).

Szekvencia

3]
o

a szekvencidk szamanak beallitasa e

(szekvencia-ismétlési funkcio)

~Home"/vissza

Vissza az Uzemi kijelz6h6z
Aktiv huzaltol6 egység
jelzése

i = belsé huzaltol6 egység

1 -> = kuls6 huzaltolé egység
Vizhiité

(nem mindegyik kivitel)

A kijelz6 z6ld, ha a vizh(it6 aktiv.
Belsé6/kiils6 szabalyzas
jovahagyasa

Pisztoly-lista

(v = valasztott szabalyzas)

~Home"/vissza
Vissza az Uzemi kijelz6h6z

Program lista
Programvaltoztatas listaval

Program varazslo
Programvaltoztatas valasztékkal
(6tvozet, huzaldtméré, gaz,
eljaras)

Programinformacié

Aktiv huzaltolé egység
jelzése

i = belsé huzaltolé egység

1 -> = kils6 huzaltolé egység

@00 00 ©

Service

~Home"/vissza
Vissza az Uzemi kijelz6h6z

Hibalista

Gyari bedllitasok
visszadllitasa

A licenszek attekintése
Szerviz-menii

A szoftververzio/licensz-
szam hasznalata

micAw3I0oniC



FLEX2 ROVID UTMUTATO

Miga Job Control

Menii -
Miga feladat szabalyzas

Meglévo feladat valasztasa -
Miga feladat szabalyzas

Q ®Bie

"102_Fw_PP_2mm ©

Egy uj feladat megnevezése -
Miga feladat szabalyzas

Program
Machine setup =

etup

Statistic

Cancel new job

Name new job

~Home"/vissza Uj feladat torlése

Vissza az Uzem kijelz6h6z

~Home"/vissza
Vissza az Uzem kijelz6h6z

A valasztott feladat
jovahagyasa

©e

Uj feladat megnevezése

©

e Egy feladat valasztasa a
listarol
Feladat informacié

Feladat lista
(v= valasztott feladat)

€) Feladat-menedzser funkcié
valasztasa

@) Uj feladat létrehozasa
Egy feladat minden iv-bedllitast . .
tartalmaz: huzaltol6 egység, pro- Aktiv huzaltol6
gram, impulzus be/ki, szekvencia egység jelzése
stb. i = belsé huzaltolé egység

1 -> = kilsé huzaltold egység

© 00

 ;

Feladat-név valasztasa -
uj feladat elnevezése

Feladat torlése

Torlés/vissza

e

Valtas kisbetiirél nagyra

e

Valtas betiirél jelre/
Kilonleges jelre
A feladat-név jovahagyasa

A gombot a feladat-név
jovahagyasahoz nyomjuk meg

Feladat menedzser - Miga
feladat szabalyzas nem aktiv

Q " All jobs

~Home"/vissza
Vissza az Uzem kijelz6h6z

€) Az ésszes belss feladat-

listan szerepl6 feladat
atvitele SD-kartyara

9 Az 6sszes SD-kartyan

szerepl6 feladat atvitele
belsé6 feladat-listara

micAw3I0NiC



FLEX2 ROVID UTMUTATO

Miga Job Control

Feladat modositas - A feladat modositas tarolasa -  Menii - Feladat menedzser -
Miga feladat szabalyzas Miga feladat szabalyzas Miga feladat szabalyzas aktiv Miga feladat szabalyzas aktiv

MENU

e
[774]

00 mmtrnt I

Statistic

T

@ Allapot kijelzé: ~Home"/vissza @ .Home"/vissza @ .Home"/vissza
feladat médositva lesz Vissza az izem kijelz6héz Vissza az lizem kijelz6h6z Vissza az lzem kijelz6ho6z

@) A feladat médositas @) A feladat listahoz €) Aktiv feladat masolasa
visszavonasa . < .
Vi o i el € A feladat menedzser €) Aktiv feladat 4tnevezése
eredeti feladathoz funkci6 vélasztasa @) Acktiv feladat torlése

€ A feladat médositas O Aktiv feladat torlése @ Aktiv feladat atvitele

- P Vissza az GUzembe feladat nélkul ; |

tarolasa SD-kartyara
Visszatérés a médosi-tott aktiv
feladathoz.
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Standardowy panel sterowania
MIG/MMA

(™)

v > I0o

MENU

+95

mn

MENU

Wybor pradu spawania

Obracaj gatka sterowania, aby ustawic
pozadany prad spawania.

Wyswietl prad spawania

Rodzaj tuku (przenoszenia metalu):
- zwarciowy

- mieszany (ryzyko odpryskéw)

- natryskowy

Wyswietl pred. podawania drutu

Wyswietl grubos¢ materiatu

6

® 6 60 66 000

o)

®

Ustawianie napiecia spawania
Obracaj gatka, aby dostroi¢/ustawic
pozadane napiecie spawania

Wyswietl napiecie spawania
Wyswietl dostrojenie napiecia +/-

Wyswietl wybrany
program/zadanie

Menu

Wyswietl obecna

sekwencje/sekwencje ogétem
Naciskajac przetacznik zmieniaj sekwencje.

Spawanie pradem pulsacyjnym
Spawanie MIG z pulsem wt./wyt.

Sczepianie
Po aktywadji tej funkgji, wytaczone zostaja
sekwencja, goracy start i opadanie pradu.

DUO Plus™
Drut pulsujacy w potaczeniu z synergicznym
MIG wt./wyt.

Wybér trybu pracy uchwytu
Wybieraj pomiedzy 2-taktem (wskaznik
czarny) a 4-taktem (wskaznik zielony).
2-takt: Proces spawania zaczyna sie wraz
z uruchomieniem spustu palnika, a konczy
wraz ze zwolnieniem spustu.

4-takt: Proces spawania zaczyna sie wraz
z uruchomieniem i zwolnieniem spustu
(goracy start jest aktywny do chwili
zwolnienia spustu palnika), a konczy wraz z
ponownym uruchomieniem spustu.

Symbol aktywnego

podajnika drutu
i = podajnik wewnetrzny
1 -> = podajnik(i) zewnetrzny

Symbol MMA

SKROCONA INSTRUKCJA FLEX?

Ustawianie procesu spawania
MIG/MMA - Konfiguracja procesu

3@""%
&—® 0P
® -

Pre gas

Hot start value

Ustawianie parametréow
Obracaj gatka sterowania, aby ustawic
pozadang wartos¢ parametru

Wybér parametru spawania
Obracaj gatka sterowania, aby ustawic
pozadany parametr spawania

Gaz przed spawaniem (s)
Miekki start (m/min)
Goracy start (%)

00 O© ©

50113755 B
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Czas goracego startu (s)
Opadanie (s)

Czas stop amp (s)

Stop amp (%)

Upalenie elektr. (1-15)

Gaz po spawaniu (s)

Czas spaw. punktowego (s)
Ustawiony prad

Powroét

Krétkie nacisniecie (14) = powrdt do menu.
Dtugie nacisniecie (14) = powr6t do
standardowego panelu

Obecna sekwencja/sekwencje
ogétem

Regulacja tuku

Puls
Spawanie MIG z pulsem wt./wyt.

Gaz
Test gazowy. Ustawianie gazu reczne/IGC
(nie wszystkie wersje)

Moc tuku (%)

mMiCAT0NIC
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SKROCONA INSTRUKCJA FLEX?

Menu - Konfiguracja Spawarki  Menu - Konfiguracja Procesu Wybor sterowania wew./zew.

- Konfiguracja Spawarki

Wybor programu spawania -
Konfiguracja Procesu

O

Machine setup
Process setup Dialog /
Analog

Job
Mig manager

Statistic

@ Ekran startowy/Powrét

Powrét do standardowego

@ Ekran startowy/Powrét

Powrét do standardowego

0 Ekran startowy/Powrot

Powrét do standardowego

@ Ekran startowy/Powrét

Powrét do standardowego

panelu panelu panelu panelu sterowania
e Wybér sterowania 9 Wyboér programu 9 Symbol aktywnego e Lista programow '
wew./zew. 9 Ustawianie procesu Pfgfj;;lffvsew:;rzny Zmiana program za p?moca listy
9 Blokada spawania 1 -> = podajnik(i) zewnetrzny Kreator programow

Zmiana programu za pomoc3g
sortowania (stop metali, rozmiar
drutu, gaz, proces)

Wybér poziomu blokady. Funkcje
blokujemy wktadajac karte
blokady SD, a odblokowujemy
wktadajac ja ponownie.

o

Ustawianie parametréw
DUO Plus™

Wydajnos¢ (0-50%) ustawionego
pradu spawania (A).

Czas DUO PlusTM (s).

3

Chtodzenie woda
(nie wszystkie wersje)
Wskaznik jest zielony, gdy

J ) Informacje o programie
wiaczone jest chtodzenie woda

0 O

@) Ustawianie czasu Symbol aktywnego

podajnika drutu
i = podajnik wewnetrzny
1 -> = podajnik(i) zewnetrzny

(4]
(5]

Potwierdzenie wyboru

Sekwencje sterowania wew./zew.

Ustawianie liczby sekwencji.
Funkcja powtdrzenia sekweng;ji. Lista
(v'= wybrany system

sterowania)

 _

Menu serwisowe

@00 00 ©

Service

Ekran startowy/Powrot
Powrét do standardowego
panelu sterowania

Rejestr btedow

Przywrécenie ustawien
fabrycznych

Wyswietlenie licencji
Menu serwisowe

Wyswietlenie wersji
oprogramowania/numeru
licencji

mMiCAT0MNC
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SKROCONA INSTRUKCJA FLEX?

Sterowanie zadaniami

Menu -
Sterowanie Zadaniami Miga

Machine setup

etup

Statistic

@ Ekran startowy/Powrét
Powrét do standardowego
panelu

e Wybor istniejacego
zadania z listy zadan

€) Wybér Menedzera Zadan

@) Tworzenie nowego

zadania

Zadanie zawiera wszystkie
ustawienia tuku: podajnik drutu,
program, puls wt./wyt.,, sekwencje,
itd.

 _

Wybor istniejagcego zadania -
Sterowanie Zadaniami Miga

O

(1]
(2]

© ©0

Die
(102_FW_PP_2mm ©

Frogram

Cancel new job

Name new job

Ekran startowy/Powrét
Powrét do standardowego
panelu

0 Skasuj nowe zadanie

@) Nazwij nowe zadanie

Potwierdz wybrane
zadanie

Info o zadaniu

Lista zadan
(v'= wybrane zadanie)

Symbol aktywnego

podajnika drutu
i = podajnik wewnetrzny
1 -> = podajnik(i) zewnetrzny

Nazywanie nowego zadania -
Sterowanie Zadaniami Miga

Wyboér nowej nazwy zadania -

Nazywanie nowego zadania

Skasuj nowe zadanie

Wymazuj do prawej/cofnij
Zmien litery z matych

na duze

Zmien litery na
cyfry/znaki specjalne
Potwierdz nazwe zadania

Nacisnij przycisk, by potwierdzic¢
nazwe zadania

Menedzer Zadan - Sterowanie
Zadaniami Miga nieaktywne

Q All jobs

0 Ekran startowy/Powrét
Powroét do standardowego
panelu

@) Przenies wszystkie zadania
z wewn. listy zadan na
karte SD

€) Przenies wszystkie
zadania z karty SD na
wewn. liste zadan

MiCAT0NIC
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SKROCONA INSTRUKCJA FLEX?

Sterowanie zadaniami

Modyfikacja zadania -

Sterowanie Zadaniami Miga

MENU

00 mmtrnt I

T

@ Wwyswietl status:
modyfikacja zadania

Zapis modyfikacji zadania -
Sterowanie Zadaniami Miga

@ Ekran startowy/Powrét

Powrét do standardowego
panelu

Skasuj modyfikacje
zadania

Powrét do oryginalnego zadania
sprzed modyfikacji

Zapisz modyfikacje zadan
Powrét do zadania aktywnego
wraz z modyfikacjami

Menu - Sterowanie Zadaniami

Miga aktywne

Ekran startowy/Powrot
Powrét do standardowego
panelu

Wybor nowego zadania
Wybor Menedzera Zadan

Skasuj aktywne zadanie
Powrét do pracy bez zadania

Menedzer Zadan - Sterowanie
Zadaniami Miga aktywne

e
[774]
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Ekran startowy/Powrot
Powrét do standardowego
panelu

Kopiuj aktywne zadanie

Zmien nazwe aktywnego
zadania

Wymaz aktywne zadanie

Przenies$ aktywne zadanie
na karte SD

mMiCAT0NC
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