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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES

Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

|lIIJ| A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.

* Az 6sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi utasitasat el kell olvasni és be kell
tartani, kilénds tekintettel a biztonsagi utasitasokra és figyelmeztetésekre!

* A baleset-megel6zési elGirdsokat és az egyes orszagokra vonatkozo rendelkezéseket
vegye figyelembe!

* A kezelési és karbantartasi utasitast a készllék hasznalati helyén kell tarolni.

* A késziiléken lévd biztonsagi jelek és figyelmeztet6 tablak a lehetséges veszélyekrdl adnak
felvilagositast.
Azoknak mindig felismerhetéeknek és olvashatdaknak kell lennitik.

* A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
készilt és csak szakértdk Uzemeltethetik, végezhetik karbantartasat és javithatjak.

» A késziiléktechnika tovabbfejlédése kdvetkeztében fellépd miiszaki moédositasok kilonbozé
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

Ha a gép 6sszeszerelésével, iizembe helyezésével, hasznadlataval kapcsolatban barmilyen
kérdése lenne, forduljon ahhoz a szakkeresked6h6z, akitél a gépet vasarolta vagy hivja az EWM
vevlszolgalatat a +49 2680 181-0 telefonszamon.

A hivatalos kereskedelmi partnereink listdja megtalalhato a www.ewm-group.com honlapon.

A gyarto feleléssége ennek a késziiléknek az lizemeltetésével kapcsolatban kizarélag csak annak
mikodSképességére korlatozodik. Minden tovabbi feleldsség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon nyugszik -
nyomatékosan ki van zarva. A feleldsségnek ezt a korlatozasat a gép lizembe helyezésével a felhasznalé elismeri.
A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép lizemeltetésének, hasznélatanak és karbantartasanak modjat a
gyarté nem tudja felligyelni.

A készlilék szakszer(itlen Gsszeszerelése anyagi karokat és személyi sérliléseket okozhat. Ezért a gyarté semmiféle
felelésséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségért, amely a kész(lék hibas dsszeszerelésének,
szakszer(tlen izemeltetésének valamint hibas hasznalatanak vagy karbantartasanak kévetkezménye, vagy
valamilyen moédon azzal dsszefliggésbe hozhato.

© EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Strafle 8
D-56271 Miindersbach

Ezen dokumentum szerz&i joga a gyartonal marad.
Sokszorosités, kivonatos formaban is, csak irasos engedéllyel.

A dokumentum tartalma gondosan kovetve, ellendrizve és szerkesztve lett, ennek ellenére a
valtoztatasok, hibak és tévedések joga fenntartva.
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2 A sajat biztonsaga érdekében

21 A keze

lési- és karbantartasi utasitas hasznalata

A VESZELY

Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigoruan be kell tartani

annak érdekében, hogy a kozvetleniil sulyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriiljiik.

+ A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VESZELY* sz6t és egy altalanos
veszélyre utalé szimbdlumot.

* A veszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A FIGYELMEZTETES

Azokra a munka- és Gizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigoraan be kell tartani
annak érdekében, hogy egy lehetséges stlilyos személyi sériilést vagy halalos
kimenetelii balesetet elkeriljiink.

+ A veszélyre figyelmeztetd matrica tartaimazza a “FIGYELMEZTETES" sz6t és egy
altalanos veszélyre utaldé szimbélumot.

* A veszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A VIGYAZAT

Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket a lehetséges konnyebb

sériilések elkeriilése érdekében pontosan be kell tartani.

A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT* szét és egy altalanos
veszélyre utald szimbélumot.

* A veszély tipuséra az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

Olyan miiszaki sajatossdg, amit a felhasznalonak figyelembe kell venni.

Pontokba

szedettek azok a kezelési utasitasok és felsoroldsok, amelyek Iépésrél Iépésre megmutatjak

Onnek, hogy az adott helyzetben mit kell tenni, pl.:
* Az aramkabel csatlakozojat egy megfelel6 ellendarabba bedugni és rogziteni.
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Szimbdlumok jelentése

ewn

2.2 Szimboélumok jelentése

Leiras

Leiras

Miszaki sajatossagok, amelyeket a
felhasznalénak figyelembe kell venni.

Mikodtetés és elengedés / érintés /
tapintas

Készllék kikapcsolasa

Engedije el

Készllék bekapcsolasa
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(tovabbi beallitasi lehetéségek vannak)
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A sajat biztonsaga érdekében

A teljes dokumentacio része

2.3

A teljes dokumentacio része

Ez a kezelési és karbantartasi utasitas a teljes dokumentacio része és csak az 6sszes
rész-dokumentummal egyiitt érvényes! Az osszes rendszerelem kezelési és karbantartasi
utasitasat el kell olvasni és be kell tartani, kiilonésen a biztonsagi utasitasokat!

Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.

M a1

o
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I
:

Abra 2-1

Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.

<
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Poz. |Dokumentacio

A1 Huzalel6told készllék
A.2 |Tavvezérl6k

A.3 |Aramforras

A.4 |Hegeszt6pisztoly

A Teljes dokumentéacio
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Biztonsagi elbirasok
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Biztonsagi eléirasok

A FIGYELMEZTETES

Balesetveszély a biztonsagi utasitasok figyelmen kiviil hagyasa esetén!

A biztonsagi utasitasok figyelmen kiviil hagyasa életveszéllyel jarhat!

+ (Gondosan olvassa el ezen utmutatoé biztonsagi utasitasait!

+ A baleset-megel6zési elGirdsokat és az egyes orszagokra vonatkoz6 rendelkezéseket
vegye figyelembe!

* A munkaterlleten 1év személyeket utasitsa az el6irdsok betartasaral

Sériilésveszély az elektromos fesziiltség miatt!

Az elektromos fesziiltségek érintés esetén életveszélyes aramiitésekhez és égésekhez

vezethetnek. Alacsony fesziiltségek érintése esetén is megijedhet, és annak

kovetkeztében balesetet szenvedhet az illeté személy.

* Ne érintsen meg kozvetleniil fesziiltségvezetd részeket, mint pl. hegesztéaram hiivelyek,
rud-, volfram- vagy huzalelektrodak!

* A hegesztdpisztolyt és/vagy az elektrodafogdt mindig elkllonitve helyezze le!

+ Viseljen komplett személyi véddfelszerelést (a felhasznalastol figgben)!

* A készlket kizarélag csak hozzaérté szakszemélyzetnek szabad felnyitni!

Veszély tobb aramforras 6sszekapcsolasa esetén!

Amennyiben tobb aramforrast kell parhuzamosan vagy sorban 6sszekapcsolni, az csak

szakember altal, a IEC 60974-9 szabvany "Létesités és lizemeltetés" és a BGV D1

baleset-megel6zési eldirasok (korabban VBG 15) ill. az orszagspecifikus rendelkezések
szerint torténhet!

A berendezéseket az ivhegesztési munkakhoz csak ellenérzés utan szabad

engedélyezni, annak biztositasara, hogy a megengedett iiresjarati fesziiltség ne legyen

tullépve.

+ A készllék csatlakoztatasat kizarélag szakemberrel végeztesse!

* Az egyes dramforrasok Uzemen kivil helyezésekor az 6sszes halézati- és hegesztbéaram
vezetéket megbizhatdé mddon a teljes hegesztérendszerrél le kell valasztani.
(Visszataplalas altali veszély!)

* Ne kapcsoljon 6ssze poélusvaltd kapcsoléval ellatott hegesztégépeket (PWS-sorozat) vagy
valtbaramu hegesztéshez val6 készulékeket (AC), mert egy egyszeril kezelési hiba miatt az
ivfesziltségek meg nem engedhet6 médon 6sszeadddhatnak.

Nem megfelel6é ruhazat miatti sérilésveszély!

A sugarzas, a ho és a villamos fesziiltség elkeriilhetetlen veszélyforrasok az

ivhegesztés soran. A felhasznalét teljes, egyéni védéfelszereléssel kell ellatni. A

védofelszerelésnek a kovetkezé kockazatok ellen kell védelmet nyujtania:

+ Légzésvédelem egészségre artalmas anyagok és keverékek (flistgazok és g6zok) ellen
vagy megfeleld intézkedéseket kell tenni (elszivas, stb.).

* lonizal6 sugarzas (infravords és UV-sugarzas) és hé ellen szabalyos védbeszkdzzel
rendelkezd hegesztdsisak.

» Szaraz hegeszt6 ruhazat (cipd, kesztyl és testvédelem) a,i védelmet nyujt a meleg
kornyezet ellen, ami pl. 100 °C vagy azt meghaladé hémérséklet is lehet, ill. aramités ellen
és feszlltség alatt all6 alkatrészeken torténé munkavégzéskor.

» Karos zaj elleni hallasvédelem.

Az ivsugarzas vagy a forr6 munkadarabok sériilést okozhatnak!

Az ivsugarzas a boér és a szem karosodasat okozhatja.

A forré6 munkadarabok megérintése vagy a szétrepiilé szikrak égési sériiléseket

idézhetnek eld.

+  Megfelelé védelmet nyujté hegesztdpajzsot, ill. hegesztd sisakot (alkalmazastdl fliggd) kell
viselni!

* Az adott orszagban érvényes munkavédelmi elirasoknak megfeleld egyéni
védbeszkozoket (pl. szaraz véddoltozet, hegesztbpajzs, véddkesztyd, stb.) kell viselni!

* A hegesztés kdrnyezetében tartézkodokat vedsfliggdnnyel vagy védéfallal kell védeni a
sugarzastol és az ivfénytdl!
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Biztonsagi elbirasok

A FIGYELMEZTETES

, /} Robbanasveszély!
\//é_ Latszolag veszélytelen anyagok zart térben a felmelegedés hatasara talnyomast

hozhatnak létre.

* A munkatertleten talalhatoé éghet6 vagy robbanasveszélyes anyagokat tartalmazé
tartalyokat el kell tavolitani!

* Robbanasveszélyes folyadékokat, porokat vagy gazokat tilos hegesztéssel vagy vagassal
felmelegitenil!

Tlzveszély!
A hegesztés kdzben keletkezé magas hémérsékletek, szorédé szikrak, izzé részek és

== | forré salak miatt gyulladasveszély all fenn.

+ Ugyelien a munkateriilet kdzelében lévé tlizfészkekre!

* Ne tartson maganal kénnyen gyullado targyakat, mint pl. gyufa vagy éngyujto.

+ Tartson alkalmas oltokészilékeket a munkaterilet kdzelében!

+ Tavolitsa el a hegesztés megkezdése elbtt az égheté anyagmaradvanyokat a
munkadarabrol.

* A hegesztett munkadarabokat tovabbi megmunkalasat csak a lehillés utan folytassa. Ne
kertljon kapcsolatba gyulékony anyagokkal!

A VIGYAZAT

3 Fust és gazok!
0 A hegesztés soran keletkez6 fiist és gazok belégzése légszomijat illetve mérgezést
okozhat! Tovabba az oldészerek gbzeibdl (klérozott szénhidrogének) a hegesztéiv altal

keltett ultraibolya sugarzas hatasara mérgezé foszgén keletkezhet!
+ Bd&séges mennyiségu frissleveg6t kell biztositani!

* Az oldészerek gbzeit a hegesztbiv sugarzasi terétdl tavol kell tartani!
+ Szikség esetén megfelels égzésvédelmi eszkdzt kell viselni!

Zajterhelés!
@ A 70 dBA-nél nagyobb zaj tartés hallaskarosodast okozhat!
* Munkavégzés kdzben megfelels halladsvédd eszkdzt kell viselni!

» A munkatertileten tartozkodé mas személyeknek is megfelel® hallasvédé eszkozt kell
viselni!

I  Azliizemeltetd kotelességei!
A késziilek iizemeltetéséhez be kell tartani a mindenkori nemzeti iranyelveket és térvényeket!

A munkavallalok munkahelyi biztonsdagdnak és egészségvédelmének javitasat 6szténzé
intézkedések végrehajtasarol szolo (89/391/EGK) keretiranyelv, valamint az ehhez kapcsol6do
kiilon iranyelvek nemzeti atiiltetését.

Kiilbnésen a munkavallaldk altal a munkdjuk soran hasznalt munkaeszk6zok biztonsdgi és
egészségvédelmi minimumkévetelményeirdl szol6 iranyelvet (89/655/EGK).

Az adott orszdg helyben érvényes, a munkabiztonsdgra és baleset-megel6zésre vonatkozé
elbirasait.

A késziilék Iétesitése és lizemeltetése az IEC 60974 szerint-9.

A felhasznalét rendszeres id6k6zénként oktatni kell a biztonsagtudatos munkavégzésrol.
A késziilék rendszeres vizsgdlata a IEC 60974 szerint-4.

1> A nem eredeti gyari alkatrészek hasznalatabol eredé karokra nem vonatkozik a gyartémiivi
garancia!

Kizarodlag a szallitasi programunkban megtaldlhato eredeti gyari alkatrészeket és kiegészitoket
(dramforras, hegesztbpisztoly, elektrodafogd, tavszabalyzo, alkatrész, kopoalkatrész, stb.)
hasznaljon!

A kiegészitoket az aramforrashoz csak annak kikapcsolt dllapotaban szabad csatlakoztatni!
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Koévetelmények a nyilt elektromos taphalézatra térténd csatlakoztatasra vonatkozéan

A nagyteljesitményii késziilékek aramfelvételiikkel befolyasolhatjak a halézati fesziiltség
mindségét. Egyes késziiléktipusok esetében ezért korlatokat allithatnak fel annak
csatlakoztatasara vagy kovetelményeket hatarozhatnak meg a nyilt halézatra torténé csatlakozasi
pontnal (k6z6s csatlakozasi pont) a lehetséges maximalis vonalimpedanciara vagy a sziikséges
minimalis teljesitménykapacitasra vonatkozoan, ramutatva a késziilék miiszaki adataira is. A
felel6sség ilyen esetekben az lizemeltet6t vagy a késziilék kezeldjét terheli. Sziikség esetén
megbeszélés keretében kell megallapodni az aramszolgaltatéval, hogy az adott késziilék
biztonsagosan csatlakoztathaté-e az elektromos halézatra.

((R)

[L.

()

A VIGYAZAT

Elektromagneses mezdk!

A hegeszt6gép hasznalata kdzben olyan elektromos vagy elektromagneses mezék

keletkezhetnek, amelyek mas elektromos késziilékek (pl. szamitégépek, CNC-vezérlésii

gépek, telekommunikacios vezetékek, halozati- és jelzévezetékek, szivritmus

szabalyozok) miikodését befolyasolhatjak.

» A karbantartasra vonatkozé el6irasokat be kell tartani > /asd fejezet 6.2!

* A munka- és testkabelt lehetbleg egyenesen lefektetni!

* A sugérzasra érzékeny készilékeket és berendezéseket megfeleléen learnyékolni!

* A szivritmus-szabalyzék miikédését zavarhatja (sziikség esetén kérje ki orvosa
véleményét).

A VIGYAZAT

Az IEC 60974-10 szerint a hegesztéogépek az elektromagneses 6sszeférhetdoség két

osztalyaba vannak beosztva (Az EMC-osztalyt lasd a miiszaki

adatoknal) > ldsd fejezet 8:

Az A osztalyu készilékek nem alkalmazhatok olyan lakédvezetekben, amelyek az elektromos

energiat a nyilvanos kisfeszultségi ellatéhalozatbdl kapjak. Az A osztalyu készulékek

elektromagneses 0sszeférhetéségének biztositasanal ezekben az évezetekben - mind a

vezetékhez kotoétt mind a sugarzott zavarok alapjan - problémak léphetnek fel.

A B osztalyu készilékek teljesitik az EMC kovetelményeket az ipari és lakodvezetekben,

beleértve a nyilvanos kisfeszlltségi ellatéhalézatra csatlakozo lakddvezeteket.

Létesités és lizemeltetés

Az ivhegeszt6 berendezések Uzemeltetésénél néhany esetben elektromagneses zavarok

Iéphetnek fel, habar minden hegesztégép a szabvanynak megfeleléen betartja a kibocsatasi

hatarértékeket. A hegesztésbdl szarmazo zavarokért a felhasznalo a felelSs.

A lehetséges kornyezeti elektromagneses problémak értékeléséhez a felhasznalénak a

kovetkezdket kell figyelembe venni: (Lasd még EN 60974-10 ,A” fiiggelék)

* halézat-, vezérl6-, jel- és telekommunikacios vezetékek

+ radio és televiziokészilékek

* szamitdgép és egyéb vezérléberendezések

» biztonsagi berendezések

* aszomszédos személyek egészsége, kuldondsen ha azok szivritmusszabalyzét vagy
hallokészuléket hordanak

» kalibralo- és méréberendezések

* mas berendezések zavartlr6 képessége a kdrnyezetben

* a napszak, amelyben a hegesztési munkakat végre kell hajtani

Javaslatok a zavarkibocsatasok csokkentésére

» Haldzati csatlakozas, pl. haldzati sz(ird vagy arnyékolas fémcsével

* Az ivhegeszt6 berendezés karbantartasa

* A hegesztévezetékeknek olyan rovidnek és egymashoz kézelinek kell lennilik, amennyire
csak lehetséges és a talajon kell futniuk

» Potencialkiegyenlités

* A munkadarab foldelése. Azokban az esetekben, amikor a munkadarab foldelése nem
lehetséges, a kapcsolatot megfelelé kondenzatorokkal kell Iétrehozni.

» A koérnyezetben Iévé mas berendezésektdl torténd vagy a teljes hegesztd berendezés
arnyékolasa
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2.5

Szallitas és eldkésziiletek a hegesztéshez
A FIGYELMEZTETES

A védégazpalackok helytelen kezelése miatti sériilésveszély!

@ A védégazpalackok helytelen kezelése és nem megfelel6 rogzitése sulyos sérulést
okozhat!

* A gazgyartdk és a nyomdgazrél szold rendelet utasitasait be kell tartani!

* A védbgazpalack szelepén nem szabad régzitésnek lennie!

» Kerilje a védbégazpalack felmelegedését!

A VIGYAZAT

S Balesetveszély az ellatévezetékek miatt!

:D- A szallitas kozben a le nem valasztott ellatovezetékek (halozati vezetékek,
vezérlévezetékek stb.) veszélyeket, mint pl. a csatlakoztatott késziilékek felborulasa és
személyi sériilések okozhatnak!

» Valassza le az ellatovezetéket a szallitas el6tt!

Eldélés veszélye!
&' Munkavégzés kozben vagy a késziilék elhelyezésénél az eldélhet, személyi sériilést
—— | okozhat vagy megrongalodhat. A késziilék (az IEC 60974-1 szabvanynak megfeleléen)
maximum 10°-os lejtén biztositott eld6lés ellen.
* Munkavégzés vagy szallitds kdzben a készlléket egy stabil vizszintes fellletre kell
elhelyezni!
* A részegységeket megfeleld médon kell régziteni!

A késziiléket vizszintes helyzetben térténé hasznalatra tervezték!
Ha a késziiléket nem a megengedett (vizszintes) helyzetben hasznaljak, akkor az karosodhat.
* A késziiléket kizarélag vizszintes helyzetben szabad szallitani és lizemeltetni!

A kiegészitok szakszeriitlen csatlakoztatdasa az dramforras és a kiegészité meghibasodasat
okozhatja!

* A kiegészitOket kizarélag a hegeszté6gép kikapcsolt dllapotaban, és csak a megfeleld aljzatba
szabad csatlakoztatni és régziteni.

* Részletes leiras az adott kiegészitérol annak kezelési utasitasaban talalhaté!
* A hegesztégép bekapcsoldsakor az automatikusan felismeri a racsatlakoztatott kiegészitoket.

Porvédé sapkak védik a csatlakozo aljzatokat és ezzel a késziiléket a szennyezbédésektol és a
sériilésektol.

* Ha a késziilék valamelyik csatlakozé aljzataba semmilyen kiegészité sincs bedugva, akkor a
porvédé sapkat ra kell dugni.
* Ha a porvédé sapka sériilt vagy hianyzik, akkor cserélni, illetve pétolni kell!
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Ervényes dokumentumok

3

3.1
3.1.1

3.1.2

3.1.3

Rendeltetésszeriu hasznalat
A FIGYELMEZTETES

A nem rendeltetésszerii hasznalat miatti veszélyek!!
§ A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
ipari hasznalatra késziilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz
hasznalhaté. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre,
allatokra és anyagi értékekre haté veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl eredd karokért
nem vallalunk felelésséget!
» A késziiléket kizarolag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté személyzetnek szabad
hasznalnia!
* A készllék szakszer(itlen médositasa vagy atépitése tilos!

ivhegeszt6 késziilék MIG/MAG-impulzus- és standard hegesztéshez, valamint mellékeljarasban
AWI-hegesztéshez koppintasos ivgyujtassal (érintéses gyujtas) vagy kézi ivhegesztéshez. A tartozék
részegységek adott esetben bdvithetik a funkcidterjedelmet (lasd a megfelel6 dokumentaciot az azonos
nevi fejezetben).

Ervényes dokumentumok

Garancia

Bdvebb informacié talalhaté a mellékelt "Warranty registration"” prospektusban, valamint a
garanciarél, karbantartasrol és ellenérzésrél szo616 tajékoztatonkban a www.ewm-group.com
oldalon!

Szabvanymegfelel6ségi nyilatkozat

A jelzett késziilék koncepcidjaban és épitési médjaban megfelel a kovetkezd EK-
c € iranyelveknek:

+ Kisfeszultségl villamos termékekre vonatkozé iranyelv (LVD)

* Az elektromagneses 6sszeférhetsegrél szolé iranyelv (EMC)

* veszeélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezésekben val6 alkalmazasanak

korlatozasardl szél6 iranyelv (RoHS)

Jogosulatlan valtoztatasok, szakszer(tlen javitasok, az "ivfényes hegesztéberendezések - ellenérzés és
vizsgalat az lzemelés soran" hataridéinek be nem tartdsa és / vagy meg nem engedett atépitések
esetén, amelyek nem kifejezetten az EWM engedélyével keriiltek végrehajtasra, a jelen nyilatkozat
érvényét vesziti. Minden termékhez egy eredeti specifikus megfeleléségi nyilatkozat kertl atadasra.

Hegesztés fokozottan veszélyes elektromos kornyezetben

A késziilék megfelel az IEC / DIN EN 60974 és VDE 0544 eléirasoknak és szabvanyoknak,
S ezért elektromosan fokozottan veszélyes helyeken is hasznalhaté.
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Ervényes dokumentumok

3.1.4

3.1.5

Dokumentacié javitashoz (pétalkatrészek és kapcsolasi rajzok)

A FIGYELMEZTETES

6 Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!

A sériilések és a késziilék meghibasodasanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszer(itlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!

« Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

A kapcsolasi rajzok eredetileg a készulék belsejében is megtalalhatéak.
Tartalék alkatrészek a teruletileg illetékes EWM-képviseleten keresztul rendelheték.

Kalibralas / validalas

Igazoljuk, hogy ezt a késziiléket az érvényes szabvanyoknak megfeleléen IEC/EN 60974, ISO/EN 17662,
EN 50504 kalibralt méréeszkdzokkel ellenérizték, és a készlilék betartja a megengedett tliréseket.
Ajanlott kalibralasi idészak: 12 havonta.
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A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintés

Elolnézet

Poz. | Jel Leiras
1 Emel6szem
2 ® Jelzélampa, Uzemkész
A készllék bekapcsolasat és annak lizemkész allapotat jelzi
3 . Fdékapcsolo, késziilék BE/KI
4 Fogantyu
5 Nyilasok hiitélevegé bearamlasara
6 I Vizszivattyu kismegszakitoja nyomégomb
@F A kioldott kismegszakitét a nyomégomb megnyomasaval lehet visszakapcsolni.
7 Gyorscsatlakozé (piros)
_@ visszatérs hitéfolyadék
8 G_> Gyorscsatlakoz6 (kék)
eléremend hiitéfolyadék
9 Kerekek, elfordulé
10 Hutéfolyadék tartaly
11 Hitéfolyadék-tartaly zarésapka
12 Hegesztéaram ,,+” csatlakozodaljzat
+ A tartozék csatlakoztatasa az eljarasmodtol fiigg, vegye figyelembe a megfeleld
hegesztési eljarasra vonatkozo csatlakoztatasi mod leirasat.
13 = |Hegesztéaram ,,-” csatlakozéaljzat
A tartozék csatlakoztatasa az eljarasmaodtol fligg, vegye figyelembe a megfeleld
hegesztési eljarasra vonatkozo6 csatlakoztatasi méd leirasat.
14 Hegeszt6aram kabel, polaritasvalaszto
Hegesztéaram euro kdzponti csatlakozéhoz / hegesztdpisztolyhoz, lehetévé teszi a
polaritasvalasztast.
L MIG/MAG: Hegesztéaram ,+” csatlakozoaljzat
L onvédo toltétt huzal / WIG: Hegesztbéaram ,-” csatlakozéaljzat
e Kézi ivhegesztés: Parkol6 aljzat
15 Hegesztopisztoly-csatlakozo (Euro- vagy Dinse- kozponti csatlakozod)
Integralt hegesztbéaram, védégaz és pisztoly nyomoégomb
16 }, Csatlakozé aljzat, 19 pélusu (analog)
Analog kiegészitd elemek (tavszabalyzo, pisztoly vezérl6kabel, stb.) csatlakoztatasara
17 Csatlakozé aljzat, 7-p6lusu (digitalis)
Digitalis kiegészité elemek (dokumentacios interfész, robotinterfész vagy tavszabalyzé,
stb.) csatlakoztatasara
18 Kulcsos kapcsol6 az illetéktelen hasznalat elleni védelem miatt (gyari opcio)
»1¢ allds > modositas lehetséges,
,0“ alldas > modositas nem lehetséges.
19 Késziilékvezérlés — lasd a megfelel6 ,,Vezérlés” cimii kezelési és karbantartasi

utasitast

099-005404-EW511
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Hatulnézet

4.2 Hatulnézet
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ev\;h‘) A gép mikodésének ismertetése — gyors attekintés

Hatulnézet

Poz. |Jel Leiras
1 Tolézar, fedél rogzitésére
2 Biztonsagi elemek gazpalack rogzitésére (gurtni/ lanc)
3 Védofedél

A huzalel6tolas hajtas és tovabbi kezel6elemek burkolata.

A bels6 oldalon késziiléksorozattél fliggéen tovabbi matricak talalhatok, melyeken a
kopo alkatrészekre és a JOB-listakra vonatkozo informaciok olvashatok.

4 Ellenérzé ablak

Huzaltekercs ellendrzése

Nyilasok hiitéleveg6 kiaramlasara

Gazpalack tarté

Kerekek, nem elfordulé

O |N[o|Oo

PC csatlakoz6 aljzat, soros (D-Sub csatlakozé aljzat, 9 pélusu)

10 Nyomégomb, biztonsagi kismegszakitd
Huzalel6told6 motor tapfesziltségének kikapcsolasaval
A kismegszakitd visszakapcsolasahoz a nyomdgombot benyomni
V¥ Utolagos beszerelési opciéo ¥
1 19-pblusu csatlakozé aljzat (analég) gépesitett alkalmazasok szamara

> lasd fejezet 5.7

[ =]
com

9 ﬂid Menetes csatlakozé G'4", védbégaz csatlakozé
|

A Utdlagos beszerelési opcio A

12 < Csatlakozé aljzat, 7-p6lusu (digitalis)
Digitalis kiegészité elemek (dokumentacios interfész, robotinterfész vagy tavszabalyzé,
stb.) csatlakoztatasara

13 Halozati csatlakozékabel

099-005404-EW511 19
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A késziilék belseje

4.3 A készulék belseje

Abra 4-3
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ev\;h‘) A gép mikodésének ismertetése — gyors attekintés

A késziilék belseje

Poz. |Jel Leiras
1 Hegesztopisztoly funkcio valasztokapcsolo (specidlis hegesztdpisztoly sziikséges)
@ H‘il Programm Program- vagy JOB valtas
A Up/ Bown Hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitasa

2 Huzaldobtart6

3 Huzalel6tol6 egység
099-005404-EW511 21
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Vezérlés - kezel6elemek

44 Vezérlés - kezeloelemek

M3.7X-A

Craps

n i
< : ) .' m;%ln m ‘I O. _Pulse @
Softé &Hard

AlMESCE
Abra 4-4

Poz. | Jel Leiras
1 Funkci6 lefutasa > ldsd fejezet 4.4.1
2 JOB- |Nyomoégomb, hegesztési feladat (JOB)
LIST |Hegesztésifeladat kivalasztasa a hegesztési feladatok listaja (JOB-LIST) alapjan. A

lista megtalalhatd a huzalel6tolas hajtas védéfedelében vagy a jelen kezelési és
karbantartasi utasitas mellékletében.

3 BBB Kijelzé, bal oldal
Hegesztéaram, anyagvastagsag, huzalsebesség, a hegesztés soran utoljara mért érték
4 v Nyomdégomb, paraméter kivalasztasa bal / energiatakarékos tizemmod
AMP ----- Hegesztéaram
o eeeee Anyagvastagsag > lasd fejezet 5.3.5
B e Huzalsebesség
Hold ----- Hegesztés utan a féprogram legutolsé hegesztési értékei jelennek meg. A
jelz6lampa vilagit.
STBY --- 2 mp mikdodtetést kdvetben a késziilék energiatakarékos izemmadra valt.
Az Ujrainditashoz elegend6 valamelyik kezeléelemet miikodésbe
hozni > lasd fejezet 5.12.
5 833 Kijelzés, JOB

Az éppen kivalasztott hegesztési feladat kijelzése (JOB-szam).

"Huzalsebesség / hegesztési paraméterek beallitasa" forgatégomb
Huzalsebesség (hegesztési teljesitmény) fokozatmentes beallitasa 0,5 m/perc és 24
m/perc kézott (HIGHSPEED: 30 m/perc) (egygombos beallitas).

O,

099-005404-EW511
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Vezérlés - kezel6elemek

Poz. | Jel Leiras

7 v Uzemméd kivalasztasa nyomégomb
Hoeee 2-ttem
e 4-Utem
[ Jelz8lampa zdlden vilagit: specidlis 2-Gtemi tzemméd
=0 ---- Jelz6lampa pirosan vilagit: MIG/IMAG-ponthegesztés
fo-mmmeee Specialis 4-Utem( lzemmadd

8 v ergeszte5| mod rfyomo’gomb ’
Lo e Hagyomanyos ivhegesztés
f nn ' :
«=puise ---- IMpulzus ivhegesztés

9 JYYL |Nyomégomb, fojtohatas (ivfény-dinamika)

+ &Hard keményebb és keskenyebb ivfény

sy _-----|agyabb és szélesebb ivfény
"ivhossz korrekcié / programszam" forgatégomb
----------- ivhossz korrekci6 -9,9 V + +9,9 V kdzott
e Programszam beallitasa 0 + 15 kdz6tt (nem mikddik, ha mas kiegésziték pl.
programvaltos pisztoly van csatlakoztatva a hegeszt6géphez)
Nyomoégomb, Paraméterkivalasztas (jobb oldali)
VOLT ----Hegeszt6feszlltség
Prog ----- Programszam
kW ------- Hegesztési teljesitmény kijelzés
[ R Védégaz térfogatarama (opcid)
Kijelzés, jobb
ivfesziiltség, programszam, motoraram (huzalel6tolas hajtas)
Gazteszt / toml6csomag 6blitése nyomégomb

10

11

<

12

co
co
co

13

14 Huzalbefilizés nyomégomb
A hegesztbhuzal fesziiltség- és gazmentes beflizése a kabelkdtegen keresztll a

hegeszt6pisztolyba > lasd fejezet 5.3.2.4.

Py
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4.4.1

A hegesztés folyamata

Poz.

Jel

2

ol ©O¥

secC G
i) e (T P i)

sec ] Superpuls@s« /SEC  SEC\N

Abra 4-5

Leiras

{

t 3

»,Hegesztési paraméter kivalasztasa“ nyomégomb
A bedllitott hegesztbeljarastdl és tzemmddtdl fliggé hegesztési paraméterek
kivalasztasara.

o4

Védégaz el6aramlasi id6 jelzélampa
Beallithaté 0,0 + 20,0 mp. koz6tt

Startprogram (Psrart) jelz6lampa,
* Huzalsebesség: a P, f6 hegesztéprogram 1 % + 200 %-a
+ Ivhossz korrekci6: -9,9 V + +9,9 V

sec

Startprogram ciklusideje jelz6lampa,
Beallithaté 0,0 + 20,0 mp. kézoétt (0,1 mp.-es fokozatokban)

Felfutasi id6 Pstarr programrol P, programra jelzélampa,
Beallithaté 0,0 + 20,0 mp. koézétt (0,1 mp.-es fokozatokban)

F6 hegesztéprogram (P,) jelz6lampa
* Huzalsebesség: minimalis és maximalis érték kézott.
+ Ivhossz-korrekcio: -9,9 V + +9,9 V kdzott

sec

P, f6 hegesztéprogram ciklusideje jelz6lampa
Beallithaté 0,1 + 20,0 mp. kdzoétt (0,1 mp.-es fokozatokban).
Hasznalhato pl. szuperpulzalas funkcidhoz

Csokkentett f6 hegesztéprogram (Pg) jelz6lampa
* Huzalsebesség: a P, f6 hegesztéprogram értékének 1 + 200 %-a kozott
. ivfeszijltség-korrekcié: 9,9V + +9,9 V kozott

sec

Ps csGkkentett fé hegesztdprogram ciklusideje jelzélampa
Beallithatd: 0,0 + 20,0 mp. kéz6tt (0,1 mp.-es fokozatokban).
Hasznalhaté pl. szuperpulzalas funkcidhoz.

10

sec

Lefutasi idé P, (vagy Pg) programrol Peyp kratertolts programra jelzélampa,

Bedllithaté 0,0 + 20,0 mp. kézoétt (0,1 mp.-es fokozatokban).

11

Kratertolts program (Pgeyp) jelzélampa,
* Huzalsebesség: A P, f& hegesztsprogram értékének 1 + 200 %-a
+ ivhossz-korrekcio: -9,9 + +9,9 V kdzott

12

secC

Penp kratertolts program idétartama jelzélampa,
Beallithaté 0,0 + 20,0 mp. kéz6tt (0,1 mp.-es fokozatokban).

13

Védégaz utéaramlasanak ideje jelzélampa

14

Super-
puls

Szuperpulzalas jelzélampa,
Akkor vilagit, ha a szuperpulzalas funkcio be van kapcsolva.

24
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Széllitas és el6készuletek a hegesztéshez

5 Felépités és funkcidk

1

A FIGYELMEZTETES

Balesetveszély elektromos fesziiltség miatt!
Aramvezet6 részek (pl. csatlakozé hiivelyek) megérintése életveszélyes lehet!

Olvassa el figyelmesen és tartsa be ennek a kezelési utasitasnak az els¢ oldalain talalhaté
biztonsagi eléirasokat!

A készllék izembe helyezését kizardlag olyan szakember végezheti, aki megfelel®
ismeretekkel rendelkezik ivhegeszté berendezések teriletén!

Csatlakozo- vagy aramkabeleket (pl. elektrodafogot, hegesztépisztolyt, testkabelt) csak a
készulék kikapcsolt allapotaban szabad csatlakoztatni!

5.1 Szallitas és elokésziiletek a hegesztéshez
5.1.1 Daruzas

9

A FIGYELMEZTETES

Sériilésveszély daruzaskor!
Daruzaskor a lees6 késziilékek vagy a részegységek sulyos személyi sériiléseket
okozhatnak!

Megfelel6 darukomponensek nélkiil tilos egyszerre t6bb olyan
rendszerkomponenst daruzni, mint pl. aramforras, huzalelétoloé
készulék vagy hitékészulék . Valamennyi rendszerkomponenst kilén
kell daruzni!

Az bsszes ellatovezetéket és tartozék részegységet a daruzas el6tt el
kell tavolitani (pl. tdmlécsomagot, huzaltekercset, védbégazpalackot,
szerszamosladat, huzalel6tolo késziléket, tavvezérlét stb.)!

A hazburkolatokat, ill. a védéfedeleket a daruzas elétt szabalyosan be
kell zarni és le kell reteszelni!

Szabalyos poziciéju, megfeleld szamu és megfeleléen méretezett
teherfelvev® eszkdzt hasznaljon! Vegye figyelembe a daruzasi elvet
(lasd az abran)

Emel6szemes készlilékek esetén: Az 0sszes emelészemen mindig
egyszerre kell daruzni!

Kiegészitéleg felszerelt daruallvanyok, stb. esetén: Mindig legalabb
két, egymastdl a lehet legtavolabbra 1évé teherfelvevé pontot
hasznaljon - vegye figyelembe az opcio leirasat. ——
Keriilje a hirtelen mozdulatot! Daru-elv
Gondoskodjon réla, hogy a tehereloszlas azonos legyen! Kizarolag

azonos hosszlusagu szemes lancot vagy kotélfiggesztéket hasznaljon!

Maradjon a készulék alatti veszélyz6nan kival!

Vegye figyelembe az adott orszag helyben érvényes, a

munkabiztonsagra és balesetmegel6zésre vonatkoz6 elbirasait!

Nem megfelel6 emelészemek okozta sériilésveszély!

Az emel6szemek szakszeriitlen hasznalata, vagy nem megfelel6 emelészemek
hasznalata miatt a lees6 késziilékek vagy részegységek sulyos személyi sériilést
okozhatnak!

Az emel6szemeknek teljesen becsavartaknak kell lennitk!

Az emelészemeknek a felfekvési fellleten siman és teljes felliletlien fel kell fekidnitk!
Hasznalat el6tt ellenérizze az emel&szemek szoros illeszkedését és eseteges sériléseit
(korrézid, deformécio)!

A sérlilt emel8szemeket ne hasznalja tovabb és ne csavarozza be!

Kerllje az emel6szem oldalsé terhelését!

099-005404-EW511
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5.1.2
IS5

5.1.21

5.1.2.2

5.1.3

514

5.1.5

Uzemeltetési koriilmények

A késziileket kizarélag egy megfelel6 teherbirasu és vizszintes feliiletre (IP 23 szerinti szabadban
tortéené munkavégzésnél is) szabad letenni és lizemeltetni!

* Biztositani kell egy csuszasmentes sima felliiletet a késziilék szamadra, és gondoskodni kell a
munkahely megfelelé6 megvilagitasarol.

* Mindenkor biztositani kell a késziilék biztonsdgos kezelését.

A késziilék karosoddsat okozhatja, ha a kérnyezeti levegé a szokdsosnal Iényegesen tébb port,
savakat, korroziv gdzokat, ill. anyagokat tartalmaz.

* Meg kell akadalyozni, hogy tul nagy fiist, g6z, olajpdra vagy k6szoriilésb6l szarmazo por
legyen a késziilék kérnyezetében!

* Meg kell akadalyozni, hogy soétartalmu leveg6 (tengeri leveg6) legyen a késziilék
kornyezetében!

Miik6dés kdzben

Kornyezeti levegé homérséklete:

+ -25°C + +40 °C kozott,

relativ paratartalma:

* max. 50% 40 °C-on

*  max. 90% 20 °C-on

Szallitas és tarolas

Zart térben torténd tarolas kozben a kérnyezeti levegé homérséklete:
+ -30°C+=+70°C

Leveg0d relativ paratartalma

*  maximum 90% 20 °C-on

A gép hiitése

A késziilék nem megfelelb hiitése teljesitménycsbkkenést okoz, és a gép kdrosodasahoz
vezethet.

* Biztositani kell az el6irt kérnyezeti feltételeket!

* A hiitéleveg6 be- és kiaramldasdra szolgalo nyilasokat szabadon kell hagyni!
* A késziilék koriil minimum 0,5 m-es szabad tavolsadgot kell tartani!

Testkabel, altalanos

A VIGYAZAT

Egési sériilés veszélye a szakszeriitlen hegesztéaram csatlakozé miatt!
SSS A nem zartan illeszked6 hegesztéaram dugaszok (késziilék csatlakozék) vagy a
munkadarab csatlakozon talalhaté szennyezédések (festék, korr6zid) miatt ezek a
csatlakozasi helyek és vezetékek felmelegedhetnek és érintés esetén égési
sérulésekhez vezethetnek!
» Ellendrizze naponta a hegesztéaram csatlakozasokat és amennyiben sziikséges reteszelje
azokat jobbra forgatassal.
+ Tisztitsa meg alaposan és rogzitse biztonsagosan a munkadarab csatlakozasi helyet! Ne
hasznalja a munkadarab konstrukcios alkatrészeit hegeszt6aram visszavezetésként!

Hegesztdpisztoly hiitése

A hiitéfolyadék fagyadllosaga nem megfeleld!

A kornyezeti feltételekhez igazodva kiilonféle hiit6folyadékok haszndlhatok .
A fagyallo hiitéfolyadékok (KF 37E vagy KF 23E) fagyallosaganak mértékét rendszeres
id6kozonkeént ellenérizni kell, hogy elkeriiljiik a késziilék vagy a kiegésziték karosodasat.

* A hiitéfolyadék fagyallésaganak mértékét TYP 1 mérémiiszerrel kell ellenérizni.
* Ha a hiitéfolyadék fagyallosaga nem megfeleld, le kell cserélni!

26
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[>  Hiitéfolyadékok keverése!
A hiitéfolyadék 6sszekeverése vagy nem megfelel6 hiitéfolyadék hasznalata karosodast okozhat
és a gyarto garanciajanak elvesztésével jar!
* Kizarolag ebben a kezelési utasitasban megtaldlhato (Hiit6folyadékok attekintése)
hiitéfolyadékot hasznaljon!
* Kiiléonbéz6 tipusu hiitéfolyadékokat tilos 6sszekeverni!
* A hiitéfolyadék lecserélésekor a hiitérendszerben l1évé 6sszes hiitéfolyadékot le kell ereszteni.
[Z5 A hiitéfolyadék artalmatlanitasanak a hatésdgi eléirasoknak megfelel6en és a megfelel6é
biztonsagi adatlapok figyelembevételével kell torténnie (Német hulladékkulcs szam: 70104)!
Nem szabad a haztartasi hulladékkal egyiitt artalmatlanitani!
Nem keriilhet a csatornahalézatba!
Folyadékmegkété anyagokkal (homok, kovaféld, savkétd, univerzalis folyadékmegkotd szer,
fiirészpor) itassa fel.
5.1.5.1 A megengedett hiité6folyadékok attekintése
Hiitéfolyadék tipusa Hémérséklettartomany
KF 23E (standard) -10°C ++40 °C
KF 37E -20°C =+10°C
5.1.5.2 Maximalis toml6csomag-hosszak
3,5 bar-os 4,5 bar-os
szivattyu szivattyu
Ke'szg_lekek kaldn huzalel6told készulékkel vagy 30m 60 m
anélkal
Ko'mpa.lkt !(gsz_ulekek kiegészit kdzbensd hajtassal 20'm 30m
(példa: miniDrive)
Készillékek kulén huzalelbtold készilékkel és 20 m 60 m
kiegészité kdzbens hajtas nélkil (példa: miniDrive)
Az adatok alapvet6en a teljes tdmlécsomag-hosszra vonatkoznak, a hegesztépisztolyt is beleértve. A
szivattyuteljesitmeény a tipustablardl 1athato
(paraméter: Pmax).
3,5 bar-os szivattyu: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
4,5 bar-os szivattyu: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
099-005404-EW511 27
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5.1.5.3 Hiitéfolyadék betoltése
Gyarilag a gépeket minimalis szintre t6ltik fel hitéfolyadékkal.

>

&

Abra 5-1

Poz. |Jel Leiras
Hitéfolyadék-tartaly zarésapka

Hitoéfolyadék sziird

Hiitéfolyadék tartaly

»Min“ jelzés

Hutéfolyadék minimalis szintje a tartalyban.

AIWIN|(=

+ Hitéfolyadék-tartaly zaréfedelét lecsavarni.

» Ellenérizni, hogy a bedmlényilason 1évé sziiré nem szennyezett-e. Sziikség esetén megtisztitani és
visszatenni a helyére.

+ Huatéfolyadék-tartalyt a sz(ir6 aljaig feltolteni megfelel® hitéfolyadékkal, majd a zarofedelet
visszacsavarni.

15>  Elsé feltoltés utan bekapcsolt hegesztégép mellett minimum egy percig varni kell, hogy a
kabelkéteg teljesen és légmentesen feltoltédjon hiitéfolyadékkal.
Gyakori pisztolycsere esetén, ill. elsé feltdltés utan a hiitéfolyadék-tartalyban a hiitéfolyadék
szintjét ellendrizni kell és sziikség esetén utana kell télteni a hianyzo részt.

I> A hiitéfolyadék mennyisége nem cs6kkenhet a megjeldlt ,,min‘“ szint ala.

Ha a tartalyban a hiité6folyadék szintje a megjeldlt minimalis szint ala csékkent, akkor
sziikségessé valhat a hiitékor légtelenitése. llyen esetben a hegesztégép kikapcsolja a
vizszivattyut, és megjelenik a ,,Hiba a vizhiitékérben“ hibajel.

099-005404-EW511
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5.1.6 Hegesztéaram-vezetékek elhelyezésére vonatkozé tudnivalék

szakszeriitlenul elhelyezett hegesztéaram-vezetékek az ivfény zavarait (villogasait) okozhatjak!

A nagyfrekvencias gyujtéoberendezések nélkiili hegesztési aramforrasok (MIG/MAG)
munkakabeleit és tomlécsomagjait a leheté legnagyobb hosszusagban, szorosan egymas
mellett, parhuzamosan kell vezetni.

A nagyfrekvencias atiitések elkeriilése érdekében a nagyfrekvencias gyujtoberendezésekkel
rendelkez6 hegesztési aramforrasok (WIG) munkakabeleit és tomlécsomagjait hosszaban
parhuzamosan, egymastol kb. 20 cm tavolsagra kell lefektetni.

A kolcsonos befolyasolas elkeriilése érdekében mas hegesztési aramforrasok vezetékeihez
képest alapvetden legalabb kb. 20 cm, vagy annal nagyobb tavolsagot kell tartani.

A kabelhosszak alapvetéen nem hosszabbak a sziikségesnél. Az optimalis hegesztési
eredményhez max. 30m. (Munkakabel + kozbensé tomlécsomag + pisztolyvezeték).

@ MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

i =20 cm

Toom ] |

Abra 5-2

Minden hegesztokésziiléknél sajat munkakabelt hasznaljon a munkadarabhoz!

®

w@

Abra 5-3

A hegesztéaram-vezetékeket, hegesztdpisztoly- és kozbensd tomlécsomagokat teljesen le kell
tekercselni. Keriilje a hurkokat

A kabelhosszak alapvetéen nem hosszabbak a sziikségesnél.
A felesleges kabelhosszokat meanderformaban kell lefektetni.

®

1 |@

Abra 5-4
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5.1.7

Koéborlé hegesztéaramok

b

A FIGYELMEZTETES

Sérilésveszély a kdborlé hegesztéaramok miatt!

A koborl6 hegesztéaramok tonkretehetik a védovezetéket, karosithatjak a késziilékeket
és az elektromos berendezéseket, tulhevithetik az alkatrészeket és ennek kovetkeztében
tuzek keletkezhetnek.

Ellenérizze rendszeresen az 6sszes hegesztdaram-kapcsolat megfeleld rogzitését és
kifogastalan elektromos csatlakozasat.

Az aramforras minden elektromosan vezeté részegységét, mint haz, kocsi, daruallvany,
elektromosan szigetelve kell felallitani, rogziteni vagy felfliggeszteni!

Ne rakjon le szigetelés nélkil mas elektromos Uzemi eszkdzt, mint furégép, sarokcsiszolo,
stb. az aramforrasra, a kocsira, a daruallvanyra!

A hegesztdpisztolyt és az elektrédafogdt mindig elektromosan szigetelve tegye le, ha
nincsenek hasznalatban!

Abra 5-5

5.1.8 Csatlakoztatas az elektromos halézathoz

b

A VESZELY

Veszélyek szakszeriitlen hal6zati csatlakoztatas miatt!
A szakszeritlen halézati csatlakoztatas személyi sériiléseket ill. anyagi karokat
okozhat!

A készuléket kizardlag el6irasszerlien bekotott véddvezetékkel rendelkez6 dugaljon
Uzemeltesse.

A teljesitménytablan megadott haldzati fesziiltségnek meg kell egyezni a tapfesziiltséggel.
Amennyiben Uj hal6zati csatlakozodugét kell csatlakoztatni, ezt a szerelést kizardlag
elektromos szakember végezheti el a mindenkori orszagban érvényes torvényeknek, ill.
el6irasoknak megfeleléen!

A haldzati csatlakozddugat, -dugaljat és -betaplalast rendszeres id6k6zonként villamos
szakembernek kell ellendriznie!

Generator Uzemben a generatort a kezelési és karbantartasi utasitasnak megfeleléen le
kell féldelni. A létrehozott halézatnak alkalmasnak kell lenni az | védelmi osztély szerinti
készulékek Uzemeltetésére.
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5.1.8.1 Elektromos halézat

A készuléket kizarolag az alabb felsorolt hal6zati rendszerekre szabad racsatlakoztatni és
lizemeltetni:

* Haromfazisu, 4-vezetékes rendszer foldelt ,,0“-vezetékkel, vagy
* Haromfazisu, 3-vezetékes rendszer tetszéleges helyen térténé foldeléssel.

L1 : L1
. 1
L2 | L2
- [
1
L3 I L3
+— - L
1
N I
P Q) |
PE I FE
—o0— I ]
1
= | =
Abra 5-6
Megjegyzések
Poz. Megnevezés Szinjelolés
L1 Fazis 1 barna
L2 Fazis 2 fekete
L3 Fazis 3 szurke
N ,0“-vezeték kék
PE Védbvezeték z6ld-sarga

* A kikapcsolt késziilék haldzati csatlakozojat egy megfeleld aljzatba bedugni.

5.1.9 Véddgaz ellatas
A FIGYELMEZTETES

@ A védégazpalackok helytelen kezelése miatti sériilésveszély!

A véddgazpalackok nem eldiras szerinti vagy elégtelen régzitése

sulyos sériilést okozhat! "

+ Allitsa a véddgazpalackot az arra szolgalé tartéba, majd biztositsa a
biztositoelemek (lanc/heveder) segitségével!

* Ardgzitésnek a védbégazpalack felsé felén kell térténnie!

* A biztositéelemeknek szorosan kell a palackon illeszkedniuk! g

I Kifogastalan min6ségii varrat készitésének alapfeltétele a megfelel6 mennyiségii és minéségii
védbgadz akadalytalan hozzavezetése a gazpalackbol a hegesztopisztolyhoz. Ha a védégaz
hozzdvezetésben valamilyen eltémddés van, akkor az a hegesztopisztoly meghibdsodadsat

okozhatja!
* Ha nem hasznaljuk a védégaz menetes csatlakozdjat, akkor vissza kell ra dugni a sarga
védbkupakot!

* Biztositani kell, hogy valamennyi gazcsatlakoz6 szivargasmentesen témitsen!
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5.1.10 Nyomascsokkentd csatlakoztatas

Poz. | Jel Leiras
1 Nyomascsokkento
2 Gazpalack
3 Nyomascsokkentd kilépd oldala
4 Gazpalack elzarészelep

* A nyomascsokkentd csatlakoztatasa el6tt a gazpalack elzarészelepét rovid id6ére ki kell nyitni, hogy az
esetleges szennyezddések eltavozzanak.

* Nyomascsodkkent6t a gazpalack elzardszelepére szivargdsmentesen racsavarozni.
+ Gaztémlé hollandi anyajat a nyomascsdkkent6 kilépd oldali menetes csatlakozojara racsavarozni.

5.1.10.1 Véddgaztomld csatlakozas

o

A

Poz. |Je| |Leirés
1 ﬂid Menetes csatlakozé G'.", védbégaz csatlakozé

+ Gaztéml6 hollandi anyajat a menetes csatlakozohoz (G'4") csatlakoztatni.
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5.1.11 Véddégaz mennyiség beallitasa

A VIGYAZAT

Elektromos aramiités!
e A védoégaz térfogataramanak beallitasa kozben a pisztolyon megjelenik az liresjarati
fesziiltség vagy a nagyfesziiltségii gyujtéimpulzus, amelynek megérintése aramiitéshez
vagy égési sériilésekhez vezethet.
» Beallitas k6zben a hegesztbépisztolyt emberektdl, allatoktdl vagy mas targyaktol
elszigetelten kell tartani.

Mind a tal kicsi, mind pedig a tl magas veéddgazbeallitas levegot vinet a hegflird6be és ennek
kovetkeztében porusképzédéshez vezethet. Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfeleléen!

» Gazpalack szelepét lassan kinyitni.

» Nyomascsokkentd szelepét kinyitni.

» Hegesztégép f6kapcsolojat bekapcsolni.

+ Gazteszt funkcio kivaltasa (Az ivfesziltség és huzalelétolé motor lekapcsolva marad - az ivfény
véletlen gyulladasa nem lehetséges).

» Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.

Beallitasi tudnivalék

Hegesztéeljaras Ajanlott védoégaz térfogataram

MAG-hegesztés Huzalatmeéré x 11,5 = I/perc

MIG-forrasztas Huzalatméré x 11,5 = I/perc

MIG-hegesztés (aluminium) Huzalatmeérd x 13,5 = I/perc (100 % argon)

AVI Keramia fuvoka atmérdje mm-ben ~ védégaz térfogatarama l/perc-
ben

Héliumban gazdag gazkeverékek hasznalata esetén nagyobb térfogataramot kell beallitani!

Az alabbi tablazat megmutatja, hogy a hasznalt védégaz He-tartalmanak fliggvényében a térfogataramot
milyen mértékben javasolt megndvelni:

Véddégaz Tényezd
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar/ 75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.1.11.1 Gazteszt

e HF e H¥E

Abra 5-9

5.1.11.2 A tomlécsomag oblitése

S5 e (¥

Abra 5-10
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5.2

Digitalis kijelz6

A folyadékkristalyos kijelz6ktél jobbra ill. balra talalhatok a ,Paraméterkivalasztas® ( © ) nyomégombok.
Segitségukkel kivalaszthatdk, hogy a kijelzén mely hegesztési paraméterek értékei jelenjenek meg.

A nyomégombok minden egyes megnyomasara a kijelz6 atvalt a kdvetkez6 paraméter értékének
megjelenitésére (A nyomogomb melletti LED jelzi, hogy mely paraméter jelenik meg a kijelzén). Ha a

legals6 paraméter kivalasztasa utan ismét megnyomjuk a nyomégombot, akkor a kivalasztas ismét a
legfels6 paraméterrdl indul.

AMP . @ voLT
@ Prog
I0) @. .
Hold ‘ e 8 n
Abra 5-11

Az alabbiak kerulnek kijelzésre:

» EIlbirt értékek (a hegesztés elbtt)

+ Tényleges értékek (a hegesztés kdzben)
» Tartott értékek (a hegesztés utan)

MIG/MAG

Paraméter ElGirt értékek Tényleges Tartott értékek
értékek

Hegesztéaram M

Anyagvastagsag O O

Huzalsebesség M

ivfesziiltség [}

Hegesztési O M

teljesitmény

AWI

Paraméter ElGirt értékek Tényleges Tartott értékek
értékek

Hegesztéaram M

ivfesziiltség [}

Hegesztési O M

teljesitmény

MMA

Paraméter ElGirt értékek Tényleges Tartott értékek
értékek

Hegesztéaram O

ivfesziiltség O

Hegesztési O O

teljesitmény

Ha megvaltoznak a beallitasok (pl. huzalsebesség) a kijelzd azonnal atkapcsol az eldirt érték
beallitasara.
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5.3
5.3.1

I

MIG/MAG-hegesztés
Hegesztopisztoly és testkabel csatlakoztatasa

Késziilék karosoddsa a szakszertitleniil csatlakoztatott hiitbk6zeg vezetékek miatt!

Nem szakszeriien csatlakoztatott hiitokézeg vezetékek vagy gdzhiitéses hegesztopisztoly
hasznalata esetén a hiitékézeg koérfolyamat megszakad €s a késziilék karosodhat.

* Az bsszes hiitokézeg vezetéket megfelel6en csatlakoztassa!
* A kabelkéteget és a hegesztbpisztoly-kabelkéteget teljesen tekercselje ki!
* A maximalis kabelkoteg hosszt vegye figyelembe > lasd fejezet 9.

* Gazhiitéses hegesztépisztoly haszndlata esetén hozzon létre toml6hidas hiit6kézeg
korfolyamatot .

Az euro kdzponti csatlakozé gyarilag fel van szerelve kapillariscsével a huzalvezeté spirallal
rendelkezé hegesztopisztolyok szamara. Ha huzalvezetd csével rendelkezé hegesztépisztolyt
hasznal, akkor at kell alakitani!

* hegesztépisztoly huzalvezetd csovel > lizemeltesse vezetécséovel!
* hegesztépisztoly huzalvezetd spirallal > lizemeltesse kapillaris csével!

A huzalelektréda atmérdjének és a huzalelektréda tipusanak megfeleléen egy megfeleld belsé
atmérdjii huzalvezetd spiralt vagy huzalvezetd csovet kell a hegesztépisztolyban alkalmazni!

Ajanlas:
* A kemény, 6tvozetlen huzalelektrédak (acél) hegesztéséhez acél huzalvezetd spiralt kell alkalmazni.

* A kemény, er8sen 6tvozott huzalelektrédak (CrNi) hegesztéséhez krom-nikkel huzalvezeté spiralt kell
alkalmazni.

» Alagy huzalelektrodak, erésen 6tvozott huzalelektrodak vagy aluminium anyagok hegesztéséhez
vagy keményforrasztasahoz huzalvezetd csovet, pl. mlanyag- vagy tefloncsovet kell hasznalni.

Elékészités huzalvezetd csével rendelkezd hegesztdpisztoly csatlakoztatasahoz:

» Tolja elére a kapillariscsévet huzalel6tolas oldalon az euro kézponti csatlakozé iranyaba, és ott vegye
ki.

» Tolja be a huzalvezet6 csé vezetdcsovét az euro kdzponti csatlakozo feldl.

* Vezesse be a hegesztépisztoly kdzponti csatlakozédugojat az euro kdzponti csatlakozéba a még
tullégo huzalvezetd csbvel, majd régzitse a hollandi anya meghuzasaval.

» ROoviddel a huzalel6told gorgé elétt > lasd fejezet 9 vagja le a huzalvezetd csovet vezetéeséd
vagokéssel

» Lazitsa meg és huzza ki a hegeszt6pisztoly kdzponti csatlakozoéjat.

* A huzalvezet6 csdvet hegyezdvel > lasd fejezet 9 sorjazza és hegyezze ki a huzalvezetd levagott
végét.

Elokésziiletek huzalvezet6 spirallal ellatott hegesztépisztoly csatlakoztatasara:

» Ellendrizni, hogy a central csatlakozéban a kapillariscsé a megfeleld helyen van-e!
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Néhany huzalelektrodat (pl. 6nvédé porbeles hegesztéhuzalok) negativ polaritasrol kell
hegeszteni. llyen esetben a hegesztéaram kabelének csatlakozé dugdéjat a ,,-“, a testkabel
csatlakozdjat pedig a ,,+“-jelii csatlakozo aljzatba kell bedugni. Mindig figyelembe kell venni a
hozaganyag gyartdjanak utasitasait!
Abra 5-12
Poz. | Jel Leiras
1 /I:— Munkadarab
2 mmmmm | Csatlakozé hiively, hegesztéaram ,,-“
R MIG/MAG-hegesztés: Testkabel csatlakoztatasa
3 ﬁ:E Hegesztdpisztoly
4 Hegesztépisztoly kabelkoteg
5 }, Csatlakoz6 aljzat, 19 polusu (analog)
Analog kiegészitd elemek (tavszabalyzo, pisztoly vezérlékabel, stb.) csatlakoztatasara
6 Hegeszt6pisztoly-csatlakoz6 (Euro- vagy Dinse- kozponti csatlakozd)
Integralt hegesztéaram, védégaz és pisztoly nyomégomb
7 Polaritasvalaszté csatlakozé dugo
Hegeszt6aram hozzavezetése centralcsatlakozéhoz / pisztolyhoz, lehetévé teszi a
kivant polaritas kivalasztasat. Csatlakoztatasa:
R MIG/MAG-hegesztés > hegesztéaram ,+“-jell csatlakozoé hiivelybe
8 _@ Gyorscsatlakoz6 (piros)
visszatér® hiitéfolyadék
9 G_> Gyorscsatlakozé (kék)

eléremend hitéfolyadék
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+ Pisztoly central csatlakozdjat a csatlakoz6 aljzatba bedugni és a biztosité anya meghuzasaval
rogziteni.
» Testkabel csatlakozé dugojat a Hegesztéaram ,-“ aljzatba bedugni és jobbra elforditva rogziteni.

* A polaritasvalaszté kabel csatlakozo dugdjat a hegesztéaram ,+“jelli csatlakozé hivelybe bedugni és
jobbra elforditva régziteni.

+ lllessze a hegeszt6pisztoly vezérlékabel-dugaszat a 19-pdlusu csatlakozoéaljzatba, majd reteszelje
(kizarolag MIG/MAG hegeszt8pisztolyok kiegészité vezérlékabellel).

Kivételes esetekben:

+ Huitéfolyadéktomldk gyorscsatlakozoit a megfeleld gyorscsatlakozé hivelyekbe ltkdzésig bedugni:
A piros szin(, visszatérd agi témlé gyorscsatlakozoéjat a piros gyorscsatlakozé hivelybe,
a kék szin(, eléremend agi tomlé gyorscsatlakozojat pedig a kék gyorscsatlakozé hiivelybe.

5.3.2 Huzaltovabbitas

b

g

A VIGYAZAT

Mozg6 alkatrészek miatti sériilésveszély!

A huzalel6tol6 késziilékek mozgo alkatrészekkel vannak felszerelve, amelyek a kezet,

hajat, ruhadarabokat vagy szerszamokat elkaphatjak, és ezaltal személyi sériilést

okozhatnak!

* Ne nyuljon a forgd vagy mozgo alkatrészekbe, valamint hajtérészekbe!

* Az Gzemeltetés alatt a hazburkolatokat ill. védéfedeleket tartsa zarva!

Ellendrizetlenil kilépd hegesztdhuzal miatti sériilésveszély!

A hegesztéhuzal nagy sebességgel tovabbithato, és szakszeriitlen vagy hianyos

huzalvezetés esetén ellendrizetleniil Iéphet ki és okozhat személyi sériilést!

* A halézati csatlakoztatas el6tt készitse el a teljes huzalvezetést a huzaltekercstél a
hegesztépisztolyig!

» Rendszeres id6k6zonként ellenérizze a huzalvezetést!

* Az Uzemeltetés alatt az 6sszes hazburkolatot ill. véd&fedelet tartsa zarva!

5.3.2.1 Tel besleme siiriicii sistemi koruma tapasinin agiimasi

1>  Asagidaki islemler igin tel besleme siiriicli sisteminin koruma tapasinin agilmasi gerekmektedir.
Koruma tapasi ¢alismaya baslamadan énce mutlaka tekrar kapatiimalidir.

+ Koruma tapasi kilidini ¢éziin ve agin.

5.3.2.2 Huzaltekercs felhelyezése

X~

4

A VIGYAZAT

Sérulésveszély a szabalytalanul régzitett huzaltekercs miatt.

A szabalytalanul régzitett huzaltekercs kioldédhat a huzaltekercs tartébél, leeshet, ami
a készulék karosodasaval vagy személyi sériilésekkel jarhat.

* Rodgzitse szabéalyosan a huzaltekercset a huzaltekercs tartén.

* Minden munkakezdés elétt ellendrizze a huzaltekercs biztonsagos rogzitését.
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Standard D300-as huzaltekercs hasznalhaté. Nem szabvanyos huzaltekercs (DIN8559) hasznalata

esetén adapter sziikséges > lasd fejezet 9.

Abra 5-13
Poz. | Jel Leiras
1 llleszt6csap
Huzaltekercs rogzitéseére
2 Mianyag anya
Huzaltekercs rogzitésére

* Mdianyag rogzitéanyat a huzaldob tengelyrdl lecsavarni.
* A huzaltekercset ugy felhelyezni a tengelyre, hogy a menesztécsap a dobon 1évé furatba illeszkedjen.
» Huzaltekercset a mllanyag anya meghuzasaval ismét rogziteni.
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5.3.2.3 Huzalel6tolé gorgok cseréje

Abra 5-14
Poz. |Jel Leiras

1 Szorito

A szoritoval torténik a huzalel6told gorgdk zard kengyeleinek rogzitése.
2 Zaré kengyel

A zaré kengyelekkel torténik a huzalel6tolé goérgék rogzitése.
3 Nyomoéegység

A feszitbegység rogzitése és a szoritbnyomas beallitasa
4 Feszitéegység
5 Huzalel6tol6 gorgé

lasd a ,Huzalel6tolé gorgbk attekintése” tablazatot

» Forgassa el a szoritét 90°-kal az éramutat6 jarasaval megegyez6 vagy ellentétes iranyban (a szorité
bepattan).

» Hajtsa a zar6 kengyelt 90°-kal kifelé.

+ Leszoritd goérgdk feszit6csavarjat meglazitani és elére billenteni (a feszité egység ilyenkor a leszorité
gorgbkkel egyutt automatikusan felemelkedik).

* Huzza le a huzalel6tolé gorgbket a gorgétartokrol.

» Valassza ki az Uj huzalelétolé gorgbket a ,Huzalel6told gorgék attekintése” tablazat segitségével és
rakja 0ssze a hajtast forditott sorrendben.
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Rossz hegesztési eredmények a hibas huzaltovabbitas miatt!

A huzalel6tol6 gorgéknek igazodniuk kell a huzalatmérého6z és az anyaghoz. A
megkiilonboztetéshez a huzalel6tolé gorgdk szinnel vannak megjeldlve (lasd a ,,Huzalel6tolo
gorgok attekintése” tablazatot). > 1,6 mm huzalatmérdk hasznalata esetén a hajtast az ON WF 2,0-
3,2MM EFEED huzalvezet6 készletre kell atszerelni > lasd fejezet 10.

»Huzalel6tolo gorgok attekintése” tablazat:

Anyag Atméré Szinkod Horonyforma
< mm @ inch
0,6 .023 vilagos
rézsaszin
0,8 .030 fehér
0,9/1,0 [.035/.040 kék
) 1,2 .045 piros
ﬁc;iesacél 14 052 egyszinl 20ld - ‘
Forrasz 1,6 .060 fekete
2,0 .080 szurke V-horony
24 .095 barna
2,8 110 vildgoszal
d
3,2 125 lila
0,8 .030 fehér
0,9/1,0 [.035/.040 kék
1,2 .045 piros
1,6 .060 fekete
Aluminium 2,0 .080 kétszinl sziirke sarga
24 .095 barna
2.8 110 vilagoszal U-horony
d
3,2 125 lila
0,8 .030 fehér
0,9 .035 kék
1,0 .040
o 1,2 .045 L piros
Toltott huzal 14 052 kétszinl 51d narancs
1,6 .060 fekete V-horony,
2,0 080 sziirke recézett
24 .095 barna

5.3.2.4 Huzalelektréod beflizése

A VIGYAZAT

Sérilésveszély a hegesztépisztolybol kilépoé hegesztdhuzal kovetkeztében!

5‘ A hegesztéhuzal nagy sebességgel Iéphet ki a hegesztopisztolybodl és ezaltal a szem, az
arc vagy egyéb testrész sériilését okozhatja!

* A hegeszt6pisztolyt soha ne tartsa sajat maga vagy masok iranyabal
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A befilizési sebesség a Huzalbefiizés nyomégomb megnyomasaval és a Huzalsebesség
forgégomb egyidejii forgatasaval fokozatmentesen allithato. A késziilékvezérlés bal oldali
kijelzésén a kivalasztott befiizési sebesség, a jobb oldali kijelzésén pedig a huzalelétolas
hajtasanak aktualis motorarama jelenik meg.

Abra 5-15
Poz. | Jel Leiras
1 Hegesztéhuzal
2 Huzalbevezetd csé
3 Huzalvezetdé cs6
4 Beallitéanya

+ Pisztolykabelt egyenesen lefektetni.
+ Tekerje le 6vatosan a hegeszt6huzalt a huzaltekercsrél és vezesse be a huzalbemeneti csonkba a
huzalg6rgékig.

» Nyomja meg a behiz6 gombot (a hajtas felveszi a hegesztéhuzalt és automatikusan a
hegesztépisztolyon talalhato kilépésig vezeti) .

A huzalvezetés megfelel6 eldkészitése, kiilondsen a kapillaris-, ill. a huzalvezeté csé teriiletén az
automatikus befiizési folyamat el6feltétele > lasd fejezet 5.3.1.

1> A nem megfelelé szoritonyomas megnoéveli a huzalel6tolé gérgbék kopasat!

* A szoritonyomast ugy kell beadllitani a nyomoéegységen levé allitbanyakkal, hogy tovabbitsa a
huzalelektrédat, viszont at tudjon csuszni, ha a huzaltekercs blokkol!

* Az eliils6 gbrgbk (az el6tolas iranyaba nézve) szoritbnyomasat magasabbra kell beallitani!

* A szoritonyomast az alkalmazott segédanyagtdl fliggéen a nyoméegységek beallité anyaival minden
oldalon (huzalbemenet / huzalkimenet) kiilon kell beallitani. A beallitasi értékeket tartalmazo tablazat a
huzalhajtas kézelében elhelyezett matrican talalhato:

1. valtozat: baloldali beépitési helyzet 2. valtozat: jobboldali beépitési helyzet
H
mild steel mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing 3 =2 brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium 5= 4 aluminium 2-25
2,5-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Abra 5-16

Automatikus befiizés leallitasa

Helyezze a hegeszt6pisztolyt a beflizési eljaras alatt a munkadarabra. A hegeszt6huzal most csak addig
kerul beflizésre, mig a munkadarabot érinti.
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5.3.2.5 Huzalfék beadllitasa

5.3.3

5.3.4
5.3.4.1

5.3.4.2

Abra 517

Poz. |Jel | Leiras

1 Belsékulcsnyilasu csavar
Huzaldobtarto rogzitése és huzalfék beallitasa

+ A fékhatas novelése érdekében a bels6kulcsnyilasu csavart (8 mm) az 6ra jarasaval megegyez6
iranyba tekerni.

A huzaldobféket csak annyira kell meghuizni, hogy a huzalel6tolé6 motor leéllasa utan a
huzaltekercs ne forogjon tovabb, de nem szabad teljesen befékezni!

MIG/MAG-hegesztési feladat definialasa
Ezt a késziléktipust nagy funkcioterjedelem melletti egyszeri kezelés jellemzi.

* a hegesztési feladatok (JOB-ok) sokasaga, ami a hegesztési médot, anyagfajtat, huzalatmérét és
védbgaz fajtajat) tartalmazza, mar elére meghatarozottak > lasd fejezet 11.1.

» A szikséges folyamat paramétereket az elére megadott munkapont fliggvényében (egygombos
kezelés a huzalsebesség forgo jeladdjan keresztil) a rendszer kiszamitja.

» A tovabbi paraméterek szilkség esetén a késziilékvezérlésen vagy a PC300.NET hegesztési
paraméter szoftverrel is beallithatok.

Hegesztési feladat kivalasztasa

Hegesztési alapparaméterek
A feladatszam moédositasa csak akkor lehetséges, ha nem folyik hegesztéaram.

Abra 5-18
Fojtas / dinamika
Bedllitasi tartomany:
40: kemény és keskeny ivfény, mélyebb beégés.

-40: puha és széles ivfény.

ENTER

Abra 5-19
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5.3.4.3

superPuls

superPuls esetén a féprogram (PA) és a csokkentett f6program (PB) kdz6tt lehet ide-odakapcsolni. Ez a
funkcié pl. a vékonylemez tartomanyban alkalmazhato, a hébevitel célzott csdkkentéséhez, vagy
kényszerpozicidkban a lengés nélkili hegesztéshez.

A superPuls az EWM-hegesztési folyamatokkal kombinalva sokféle lehetéséget kinal. Annak érdekében,
hogy pl. a fliiggblegesen emelkedd varratokat az ugynevezett "Tannenbaum technika" alkalmazasa nélkdl
lehessen hegeszteni, az 1. program > lasd fejezet 5.3.11 kivalasztasakor a megfelel superpuls-variacio
(anyagfiigg6) aktivalhatd. Az ehhez vald superPuls paraméterek gyarilag el6re beallitottak.

A hegesztési teljesitmény mind kézépértékként (gyari beallitas), mind pedig kizardélag az A programra
vonatkoz6an megjelenithetd. Bekapcsolt kozépérték kijelz6 esetén a féprogram (PA) és a csdkkentett
féprogram (PB) jelz6lampai egyidejlileg vilagitanak. A kijelzés valtozatok a P19 specialis paraméterrel
atkapcsolhatdk, > lasd fejezet 5.10.

Abra 5-20

Kijelzé Beadllitas / kivalasztas

5 [} ,P superPuls kivalasztasa
u Funkciot be- ill. kikapcsolni

Bekapcsolni
on Funkcié bekapcsolasa

5.3.4.4

o FF Kikapcsolni

Funkcio kikapcsolasa

Huzalvisszaégés

ENTER

Abra 5-21
Kijelzé | Beallitas / kivalasztas
Huzalvisszaégés meniipont
rog Huzalvisszaégés beallitasa.
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5.3.5 MIG/MAG munkapont

A munkapont (hegesztési teljesitmény) a MIG/IMAG egygombos kezelési elv alapjan elére megadhatd,
azaz a felhasznalé munkapontjanak megadasahoz vélaszthatéan bedllithatja a hegesztéaramot, a
huzalsebességet vagy az anyagvastagsagot. A digitalis rendszer kiszamitja a szikséges ivfesziiltség
optimalis értékét.

5.3.5.1 Munkapont beallitasa valaszthatéan a hegesztéaramon, anyagvastagsagon vagy a
huzalsebességen keresztiil

@ ? h

Abra 5-22

Alkalmazasi példa (beallitas az anyagvastagsagon keresztiil)
A sziikséges huzalsebesség nem ismert és meg kell hatarozni.

+ Valassza ki a JOB 76 hegesztési feladatot( > lasd fejezet 5.3.4): anyag = AIMg, gaz = Ar 100%,
huzalatméré = 1,2 mm.

» Valtson at az anyagvastagsag kijelzésre.
* Mérje meg az anyagvastagsagot (munkadarab).
* A mért értéket, pl. 5 mm-t, allitsa be a készllékvezérlésen.

Ez a beallitott érték megfelel egy bizonyos huzalsebességnek. A kijelzd ezen paraméterre vald
atkapcsolasaval a hozzatartozo érték megjelenithetd.

Az 5 mm-es anyagvastagsag ebben a példaban 8,4 m/perc huzalsebességnek felel meg.
A hegesztési programokban talalhaté anyagvastagsag adatok altalaban sarokvarratokra vonatkoznak PB
hegesztési pozicioban, iranyértéknek tekintendék és mas hegesztési poziciokban eltérhetnek.

5.3.5.2 [vhossz-korrrekcio6 beallitasa

Sziikség esetén az ivfény hossza (ivfesziiltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V
ertékkel korrigalhato.

Abra 5-23

5.3.5.3 Tovabbi lehetéségek munkapont beallitasara

A munkapont beallitdsa kuldnbdz6 tartozék részegységek segitségével is torténhet, pl. tavvezérlék,

specialis hegesztépisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek
szukségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik késziilékénél lehetséges!).

A tartozék részegységek attekintése > /asd fejezet 9. Az egyes készulékek részletesebb leirasat és
miikddését lasd a mindenkori készlilék kezelési és karbantartasi utasitasaban.
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5.3.6 forceArc / forceArc puls
Héminimalizalt, iranystabil €és nyomasteli nagyteljesitményd ivfény mély beégéssel a felsé
teljesitménytartomanyban. Otvozetlen, gyengén- és magasan 6tvdzott acélok, valamint nagyszilardsagu
finomszemcsés szerkezeti acélok.
N
L—/
Abra 5-24
» Kisebb varratnyilasszog a mély beolvadasnak és a stabil iranyu ivfénynek készonhetéen
+ Kitiin6 gyok- és varratszél-kialakitas
+ Biztonsagos hegesztés nagyon hosszu huzalvég esetén is (Stickout)
+ Beégési mélyllések csOkkentése
+ Otvozetlen, alacsony 6tvozésii és magas 6tvozésii acélok, valamint nagy szilardsagu finomszemcsés
szerkezeti acélok
» Kézi és automatizalt alkalmazasok
forceArc-hegesztés @ Huzal (mm)
hatarértékek: 0,8 1 1,2 1,6
Anyag Gaz Feladat | 4 |Feladat| B |Feladat| & |Feladat| &
Acél Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0
A forceArc eljras kivalasztasat > lasd fejezet 5.3.4 kdvetben ezek a tulajdonsagok rendelkezéstinkre allnak.
Ugyantigy, mint pulzalt ivii hegesztésnél, forceArc-hegesztésnél is ligyelni kell arra, hogy a hegesztéaram altal atjart
részeken minél kisebb legyen az ellenallas!
+ Lehetéség szerint rovid és megfeleld keresztmetszetii kabeleket hasznaljunk!
+ Apisztoly- és testkabeleket, ill. szikség esetén a kdzbensé kabelkoteget teliesen le kell csévélni. Kertini kell hurkok
kialakulasét!
+ A hegesztdgép teljesitményéhez megfeleld, lehetéség szerint vizhiitéses pisztolyt hasznaljunk.
+ Acélok hegesztéséhez megfeleld rézbevonattal rendelkez6 hegesztéhuzalt hasznaljunk. A huzaltekercs menet-menet
melletti csévélési legyen.
Bizonytalan hegesztéiv!
A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztdiv égése
soran.
* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és k6zbensd kabelkétegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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ewn

5.3.7

rootArc / rootArc puls

Tokeéletesen modellezhetd rovid ivfény a faradtsagmentes résathidalashoz specialisan a
kényszerhelyzetben valé hegesztéshez is.

T

-

Abra 5-25

» Froccsenéscsokkentés a standard rovid ivfényhez képest.
+ J6 gyokképzeés és biztos varratszél-kialakitas

« Otvozetlen és alacsony 6tvozési acélok

+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

rootArc-hegesztés 0 Huzal (mm)
hatarértékek: 0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Anyag Gaz |Feladat| 8 |Feladat| -8 |Feladat| -8 |Feladat| § |Feladat| -8 |Feladat| &
Cc0o2 - - - - - - 204 (7,0 205 |5,0 - -
Acél Ar 80- - - - - - - 206 |8,0( 207 (6,0 - -
90%

Bizonytalan hegesztiv!

A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztdiv égése

soran.

* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és kozbenso6 kabelkotegeket tgy kell

hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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5.3.8 MIG/MAG-hegesztés folyamata / tzemmaodok
A hegesztési paraméterek ugymint pl. a véddgaz eldaramlasanak ideje, a huzalvisszahuzasi idé,
stb. szamos felhasznal6 tapasztalata alapjan optimalis értékre vannak el6zetesen beallitva
(sziikség esetén azonban meg lehet valtoztatni az el6zetesen beirt értékeket).

5.3.8.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés
Pisztoly nyomégombjat megnyomni

Pisztoly nyomégombjat elengedni

Pisztoly nyomégombjat réviden megnyomni (réviden megnyomni, majd elengedni)

Védobgaz adramlik

Hegesztési teljesitmény

Huzal el6tolasa folyamatban

Csokkentett huzalel6tolas ivgyujtaskor

Huzalvisszaégés

Védbgaz eléaramlasa

Védbégaz utéaramlasa

2-Utem

Specialis 2-litem

7= Rex[ S 9 Q|- R 4] €922

A 4-Gtem
H_H" Speciélis 4-iitem
t 1d6
Pstart | Startprogram
Pa F6 hegesztéprogram
Pgs Csokkentett f6 hegeszt6program

Peno | Kratertdlté program
t2 Pontid6
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2-litemi lizemmod
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Abra 5-26

1. litem

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.

* Huzalsebesség a bedllitott értékre né.

2. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idé utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (véd6gaz utdaramias).

A4
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2-iitemii lizemmaéd szuperpulzalassal

le 1.

¥
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il

v
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v

LN & L

Abra 5-27

A
v
A
v

1. item

» Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Véddgaz aramlasa indul (véddgaz el6aramlas).

» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.

» Szuperpulzalas a Pa f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csdkkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitasok kézott.

2. iitem

» Pisztoly nyomoégombjat elengedni.

» Szuperpulzalas befejezddik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).

099-005404-EW511
16.01.2017 49



Felépités és funkcidk
MIG/MAG-hegesztés

Specialis 2-iitem

on. i/ ;
Abra 5-28
. utem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
Védbgaz aramlasa indul (védbgaz eléaramlas).

Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott cskkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztdaram (Pstart program tg,. ideig).

Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

. utem
Pisztoly nyomégombjat elengedni.
Lefutas a Penp programra, amely a beallitott t.q ideig tart.
Huzalel6told motor leall.
A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbgaz aramlasa tovabb tart (véddégaz utdbaramlas).

|« 1. | 2, ——
) s
| \P ot
11 P, , P.EE’I
| ~ -
! i <_.<_» " t
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Ponthegesztés
% 1. > 2.

N

2 v

ol 1
=0 PSTART i i t
\ e \\ Peno ; é
| T . i ._! i : E:t
N
oﬂR iﬁI t. T J'g:;
Abra 5-29

Ponthegesztésnél a t; pontid6h6z hozza kell adni a t,; id6t is. A start- és pontidék a "Program-
Steps" (programlépések) meniipontban allithaték be.

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbgaz aramlasa indul (véddgaz el6aramlas).

* Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram (Psrtart startprogram, pontid® indul).

+ Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

* A beallitott pontidé letelte utan lefutas a Peyp kratertolté programra.

* Huzalel6tolé motor leall.

» A beadllitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdaramlas).

2. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

A pisztoly nyomégombjanal elengedésével (2. (item) a hegesztés folyamata a beallitott pontidé
letelte el6tt megszakad (lefutas Pgyp kratertdlté programra).
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Specialis 2-litem szuperpulzalassal
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Abra 5-30

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Véddgaz aramlasa indul (véddgaz eléaramlas).

» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program g, ideig).

+ Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

» Szuperpulzalas a P f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a Py f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csdkkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitasok kozott.

2, iitem

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

» Szuperpulzalas befejezddik.

» Lefutas a Pgnp programra, amely a beallitott tonq ideig tart.
* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idé utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (véd6gaz utdbaramias).
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1. item
» Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Véddbgaz aramlasa indul (véddgaz el6aramlas).
* Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.
* Huzalel6told motor a beallitott (P f6 hegesztéprogram) sebességgel forog.
2, iitem
» Pisztoly nyomdgombjat elengedni (nincs hatasa).
3. item
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).
4. iitem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
* Huzalel6tol6 motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).
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4-iitemi lizemmod szuperpulzalassal
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1. litem:

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.

» Szuperpulzalas a P, f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t, és t3) ciklusid6k szerint valtakoznak a Pa 6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csdkkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitdsok kozott.

2, iitem:

Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).

3. iitem:

Pisztoly nyomogombjat megnyomni (nincs hatésa).
4. iitem:

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

» Szuperpulzalas befejez6dik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).
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4-iitemii lizemmod valtozé hegesztési méddal (médatkapcsolas)
A funkcio6 aktivalasahoz, ill. beallitasahoz > ldasd fejezet 5.3.15.
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1. Gitem:

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Véddgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

* Huzalel6tolé6 motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram.
» A valtakozo eljarasu hegesztés P, eljarassal indul:

A hegesztési feladat (JOB) P és Pg munkapontjaiban beallitott eljarasok az el6zetesen beallitott (t, és

t3) id6k szerint valtakoznak.

Ha tehat egy hegesztési feladatban (JOB) standard hegesztéeljarast allitunk be, akkor a hegesztés
valtakozva standard- ill. pulzalt ivii eljarassal torténik. Ugyanez érvényes forditott beallitas esetén

is.
2. item:

Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).

3. iitem:

Pisztoly nyomdgombjat megnyomni (nincs hatésa).

4. iitem:

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

+ ,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.

+ Véd6gaz dramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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1. litem

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Véddbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

» Huzalel6tolé6 motor az ivgyujtashoz beallitott ,Csdkkentett elStolasi sebesség“-gel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram
(PstarT Startprogram).

2. item

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

» Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

A P, 6 hegesztéaramra torténd felfutas legkorabban a beallitott tstarr id6 letelte utan, illetve
legkésébb a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kdvetkezik be.

A pisztoly gombjanak rovid idejii megnyomasaval” at lehet valtani a Pg csokkentett f6
hegesztéaramra.

A pisztoly nyomégombjanak ismételt rovid idejii megnyomasaval lehet visszavaltani a P, f6
hegesztéprogramra.

3. iitem

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas a Pgnp kratertolté programra.

4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramias).

"' Rovid idejii megnyomas a pisztoly nyomégombjanak megnyomasat, majd gyors (0,3
masodpercen beliili) elengedését jelenti.

Ha szeretné elkeriilni, hogy a pisztoly nyomégombjanak révid idejii megnyomasaval atvaltson a
Pg csokkentett f6 hegesztéprogramra, akkor a programlefutasban a DV3 paraméter értékét 100%-
ra (Pa = Pg) kell beallitani.
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4-iitem(i specialis lizemmod valtozé hegesztési méddal léptetéssel (médatkapcsolas)
A funkcio6 aktivalasahoz, ill. beallitasahoz > lasd fejezet 5.3.15.
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1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Véddbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

* Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram
(PstarT program).

2, iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

Felfutas P, f6 hegesztéprogramra.

A P, f6 hegesztéaramra torténd felfutas legkorabban a beallitott tsrarr id6-, ill. legkésobb a
pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kévetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak révid idejii (0,3 mp-nél révidebb) megnyomasaval atvalthatunk a Pg
csokkentett hegesztéaramra.

Ha f6 hegesztéprogramként standard hegesztéeljarast allitunk be, akkor a pisztoly
nyomoégombjanak megnyomasaval atvaltunk pulzalt ivii hegesztésre, a pisztoly nyomoégombjanak
ismételt megnyomasaval pedig visszavaltunk standard hegesztésre, stb.

3. iitem

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas Pgyp kratertdlté programra.

4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

A beallitott huzalvisszaégési idé letelte utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott ideig.

Ez a funkci6 a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.

Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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4-iitem(i specialis izemmod valtozé hegesztési méddal (médatkapcsolas)
A funkcio6 aktivalasahoz, ill. beallitasahoz > ldasd fejezet 5.3.15.
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1. item

* Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Véddgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegeszt6aram
(PstarT program a beéllitott tg, ideig).

2. iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

Felfutas P, f6 hegesztéprogramra.

A valtakoz6 eljarasu hegesztés Py eljarassal indul:

A hegesztési feladat (JOB) P, és Pg munkapontjaiban beallitott eljarasok az elézetesen beallitott (t, és

t3) id6k szerint valtakoznak.

Ha tehat egy hegesztési feladatban (JOB) standard hegesztéeljarast allitunk be, akkor a hegesztés

valtakozva standarrd- ill. pulzalt ivi eljarassal torténik. Ugyanez érvényes forditott beallitas esetén

is.

3. iitem

» Pisztoly nyomdégombjat megnyomni.
,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.

» Lefutas Penp kratertolté programra (teng ideig).

4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.

» Véddgaz aramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

Ez a funkci6 a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhaté.

Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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Specialis 4-litem szuperpulzalassal
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1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
Véddgaz aramlasa indul (védbgaz eléaramlas).
Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzdér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram (Pstart program tg ideig).

2. iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.
Felfutas a Pa f6 hegesztéprogramra.

Szuperpulzélas a P, f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csdkkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitasok kézott.

3. litem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni.
Szuperpulzélas befejez6dik.
Lefutas a Penp programra, amely a beallitott t.q ideig tart.

4. iitem

Pisztoly nyomogombjat elengedni.

Huzalel6told motor ledll.

A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdaramias).

all .
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5.3.9 Hagyomanyos MIG/MAG-hegesztés (GMAW non synergic)
JOB-szam megvaltoztatasa csak akkor lehetséges, ha nem folyik hegesztéaram.
A huzalsebesség és az ivfesziiltség egymastdl fliggetlenll két teljesitmény tartomanyban elére
megadhaté:
» 8 m/perc alatti huzalsebességek esetén valassza a 188. sz. JOB-ot.
» 8 m/perc feletti huzalsebességek esetén valassza a 187. sz. JOB-ot.

(188w

Abra 5-38

5.3.9.1 Munkapont (hegesztési teljesitmény) beallitasa

@ ? )

Abra 5-39
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5.3.10 MIG/MAG-hegesztés folyamata ("Programlépések” menupont)
Bizonyos anyagok (pl. Aluminium) hegesztésekor kifogastalan min8ségi varratok készitéséhez szlikség
van bizonyos specidlis funkciokra is. llyen esetekben javasolt a specidlis 4-utemi Gzemmdd hasznalata
az alabbi programokkal:
*  PsrarT: startprogram (hidegkotés veszélyének csdkkentése varratkezdéskor)
* Pa: f6 hegesztéprogram (tartds hegesztés)
» Pg: csokkentett f6 hegesztéprogram (cél a hébevitel csdkkentése)
*  Penp: kratertdlté program (végkrater kialakulasanak minimalizalasa, hébevitel csokkentése)
Az egyes programok kuilénféle paramétereket tartalmaznak, mint pl. huzalsebesség (munkapont),
ivhossz-korrekcio, fel- és lefutasi idék, ciklusidék, stb.

A
I

PSTART

LT\

1

Abra 5-40

Minden hegesztési feladatban (JOB) kiilén-kilon beallithatd, hogy a start-, a f6-, a csokkentett- és a
kratertolté program standard vagy pulzalt ivi legyen.

Ezek a beallitdsok a hegesztési feladattal (JOB) egyitt kerlilnek eltarolasra az aramforrasban. Gyari
beallitas mellett valamennyi forceArc hegesztési feladatban (JOB) a kratert6ltd program ideje alatt a
pulzalt ivQi hegesztés aktiv.

A funkcio aktivalasahoz, ill. beallitasahoz .

5.3.10.1 Folyamatparaméterek kivalasztasa

(ENTER )

Abra 5-41
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5.3.10.2 MIG/MAG paraméterek attekintése
A PstarT, PB, €s Penp gyari relativ programok. Szazalékosan fiiggnek a P, f6 program
huzalel6tolasi értékétol. Ezeket a programokat sziikség esetén abszolut is be lehet allitani (lasd a
P21 specialis paraméter beallitasa).

Abra 5-42

Alapparaméterek

®
ec Superpuls @ @/"

Poz. |Jelentés / magyarazat Beallitasi tartomany
1 |Védbgaz elbaramlasa 0s+20s
2 I:,START
Huzalsebesség, relativ érték 1% + 200 %
Ivfesziiltség-korrekciod 99V ++99V
3 |Id6tartam (Startprogram) 0s+20s
4 | Atvaltasi id6 Pgrart-rol Pa-ra 0s+20s
5 |Pa
Huzalsebesség, abszolut érték 0,1 m/perc + 40 m/perc
6 [Id6tartam (pontid6 vagy f6 hegesztéaram ciklusideje 0,01s+20,0s
szuperpulzalasnal)
7 |Ps
Huzalsebesség, relativ érték 1% + 200 %
Ivfeszlltség-korrekcio Q9V=++99V
8 [Id6tartam (csdkkentett {6 hegesztéprogram) 0,01s+20,0s
9 | Atvaltasi idS Pa-rol Peyp-re 0s+20s
10| Penp
Huzalsebesség, relativ érték 1 % bis 200 %
Ivfesziiltség-korrekciod -9,9V bis +9,9 V
11| Id6tartam (kratertdlté program) 0s+20s
12| Védbgaz utéaramlasa 0s+20s
13| superPuls BE / Kl
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5.3.10.3 Példa, flizévarrat (2-iitem)

I P.

Abra 5-43

Alapparaméter

Paraméter Jelentés / magyarazat Beallithato érték
GASstr Védbgaz eldaramlasa 0,0 20,0 mp
GASend: Véddgaz utéaramlasa 0,0 + 20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500

"PA" f6 hegesztéprogram

Paraméter

Jelentés / magyarazat

Beallithato érték

Huzalsebesség beallitasa

5.3.10.4 Példa, aluminium flizévarrat (specialis 2-iitem)

A

PSTART

P.

Abra 5-44

Alapparaméterek

Paraméterek | Jelentés / magyarazat Beallithato érték
GASstr Véddgaz eléaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Véddgaz utéaramlasa 0,0 +20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégeés 2 +500

"Pstart Startprogram

Paraméterek | Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DVstart Huzalsebesség 0 +200%

Ustart ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tstart Id6tartam 0,0+20mp
"P," f6 hegesztoprogram

Paraméterek | Jelentés / magyarazat Beallithato érték

"PEND" kraterto

Huzalsebesség beallitdsa
Ité program

Paraméterek | Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DVend Huzalsebesség 0 +200%

Uend ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tend Idétartam 0,0+20mp

099-005404-EW511
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5.3.10.5 Példa, aluminium hegesztés (specialis 4-iitem)

A

PSTART

P Lf ] \_Pee

3

v

Abra 5-45

Alapparaméterek
Beallithato érték

Paraméterek |Jelentés / magyarazat

GASstr Védbgaz eléaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Védbgaz utéaramlasa 0,0 + 20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500

"PstarT" Startprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithat6 érték
DVstart Huzalsebesség 0 +200%

Ustart ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tstart Id6tartam 0,0+20 mp

"P," f6 hegesztéprogram

Paraméterek

Jelentés / magyarazat

Bedllithato érték

Huzalsebesség beallitasa

"Pg" csdkkentett f6 hegesztéprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DV3 Huzalsebesség 0 +200%
U3 ivhossz-korrekcié -9,9V + +9,9V

"Penp” kraterto

Ité6 program

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithat6 érték
tSend Lefutasi id6 Pa-rol vagy Pg-rél Penp-re 0,020 mp
DVend Huzalsebesség 0 +200%

Uend ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tend Id6tartam 0,0+20mp

5.3.10.6 Példa, esztétikus varrat (4-litem szuperpulzalassal)

.

PSTART

t
Abra 5-46
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Alapparaméterek

Paraméterek | Jelentés / magyarazat Beallithat6 érték
GASstr Védbgaz eléaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Védbgaz utdéaramlasa 0,0 + 20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500

"PstarT" Startprogram

Paraméterek | Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DVstart Huzalsebesség 0 +200%

Ustart ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tstart Id6tartam 0,0 + 20,0 mp

"P," f6 hegesztéprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
tS1 Felfutasi id6 Pgrart-rol Pa-ra 0,0 + 20,0 mp
DV3 Huzalsebesség beallitdsa 0 + 200%

t2 Id6tartam 0,0 + 20,0 mp
tS3 Felfutasi id6 Pg—rél Pa-ra 0,0 +20,0 mp

"Pg" csokkentett f6 hegesztéprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithat6 érték
tS2 Lefutasi id6 Pa—rdl Pg-re 0,0 +20,0 mp
DV3 Huzalsebesség 0 +200%

U3 ivhossz-korrekcié -9,9V + +9,9V

t3 Id6tartam 0,1+20mp
"Penp” kratertolté program

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
tSend Lefutasi id6 Pa-rol vagy Pg-rél Penp-re 0,0 + 20,0 mp
DVend Huzalsebesség 0 +200%

Uend ivhossz-korrekcié -9,9V + +9,9V
tend Idétartam 0,0 +20,0 mp

099-005404-EW511
16.01.2017

65



Felépités és funkcidk
MIG/MAG-hegesztés

5.3.11

ewmn
Pa f6 hegesztéprogram

Ha egy munkadarabon kilénb6z6 hegesztési feladatokat vagy ugyanazt a feladatot mas pozicidban kell
elvégezni, akkor kilénb6z6 hegesztési teljesitmények (munkapontok) ill. hegesztéprogramok
szikségesek. Minden egyes (max. 16) programban az aldbbi paraméterek rogzitédnek:

«  Uzemmod

» Hegesztési mod

» superPuls (BE/KI)

* Huzalsebesség (DV2)

+ |vfesziiltség-korrekcio (U2)
* Dinamika (DYN2)

A felhasznalé a kdvetkez6 komponensekkel médosithatja a féprogramok hegesztési paramétereit.

o
& | o 9
s |28 s |3 || & |2
£ 2 % £ Ne] 9 =] g g :g g
S T > © E | Qo| & ° 5% | E
o | 2m <) € ef| 9 8 N2 ®
© [0 [N Q. N n =
o o 9 e N 08| 5 S 36 =
o w2 o D ITo| »n T L x (a]
M3.71 PO
Huzalel6told készulék igen 11 igen
vezériése P1-15
R20 . PO igen
Tavvezérlék 'gen | hem P1-9 nem igen " nem
R40 ) PO . igen
. i igen | nem nem igen nem
Tavvezeérlék 9 g nem
R50 . PO .
) ix igen | nem igen
Tavvezérlék 9 P1-15 9
PC 300.NET PO igen nem
nem
Szoftver P1-15 igen
Up / Down . PO igen
Hegesztdpisztoly 'gen | nem P1-9 nem nem nem
2 Up/Down . PO igen
Hegesztdpisztoly lgen | nem P1-15 nem nem nem
PC 1 _ PO igen
Hegesztdpisztoly 'gen | nem P1-15 nem nem nem
PC 2 . PO igen
Hegesztdpisztoly 'gen P1-15 nem nem nem

1) korrekcids Uzemnél, lasd a "P7 - korrekcids Uzem, hatarértékbeallitas" specialis paramétert
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1. példa: Eltérd vastagsagu lemezek hegesztése (2-litem)

P
I A9
P
| PA1 ‘
Puo
) t
Abra 5-47
2. példa: Egy munkadarabon kiilonb6zé poziciokban végzett hegesztés (4-litem)
A PM
|
P.
PA3 PA3
P P.
Py
PA5
” t
Abra 5-48

3. példa: Eltérd vastagsagu aluminiumlemezek hegesztése (specialis 2- vagy 4-iitem)

A
|

Py
P,? il \\
\\PA., P N\
¥ |

Abra 5-49

Maximum 16 hegesztoprogram (Pao + Pass) allithato be.

Minden egyes programhoz meghatarozhaté egy munkapont (huzalsebesség, ivhossz korrekcid,
dinamika / fojtas).

Kivétel a ,,P0“ program: A munkapont beallitasa manualisan torténik.

A hegesztési paraméterek megvaltoztatasa azonnal elmentédik!

A 4

5.3.11.1 Hegesztési paraméterek kivalasztasa (,,A“ program)
A hegesztési paraméterek megvaltoztatasa csak akkor lehetséges, ha a kulcsos kapcsolé ,,1“-es
allasban van.

Abra 5-50

Programszam kivalasztasa.
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5.3.12 Automatikus kikapcsolas
A hegesztégép az alabbiak esetén ledllitja a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:
¢ Gyujtas hiba (a startjel utan 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
+ livszakadas (az ivfény tobb mint 5 mp-re megszakadt).

5.3.13 Standard MIG/MAG-pisztoly

A MIG/MAG-pisztoly nyomdégombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditdsara és befejezésére
szolgal.
Kezel6elem | Funkciék

I

Ezen talmenéden, a késziilék tipusatol és a vezérlés konfiguracidjatol fiiggoen, a pisztoly
nyomogombjanak rovid idejii megnyomasaval tovabbi funkcidk lehetségesek > ldasd fejezet 5.10:
« Atvaltas a hegesztéprogramok kozott (P8).

* Programkivalasztds hegesztés el6tt (P17).

« Atvaltas pulzalt ivii- és standard hegesztés kdzott specialis 4-litem(i izemmaédban.

« Atkapcsolas a huzalel6told egységek kézétt dupla izemmaédban (P10).

5.3.14 Specialis kialakitasu MIG/MAG-pisztolyok

A pisztoly funkcidinak leirasa és részletes informacidk az adott pisztoly kezelési utasitasaban

talalhatok!
I_'_I_r"'- Programm

5.3.14.1 Programozott és FEL/LE lizemmod
/ Up / Down

Pisztoly nyomoégomb |« Hegesztés inditasa / befejezése

Abra 5-51
Poz. |Je| |Leirés
1 Hegeszt6pisztoly funkcio valasztokapcsolo (specialis hegesztopisztoly
sziikséges)

A== --- Program- vagy JOB valtas
ANuwmen ——- Hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitasa

5.3.14.2 Atvaltas huzoé/tolo- és kézbensd huzaltovabbitas kozott

A FIGYELMEZTETES

6 Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!

A sériilések és a késziilék meghibasodasanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!

« Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

55  Feliilvizsgalat!

Az ismételt iizembe helyezés elétt feltétleniil el kell végezni az IEC / DIN EN 60974-4 »Ivhegeszté
berendezések — Uzem kdzbeni ellenérzés és vizsgalat” szerinti ellenérzéseket!

* Részletes leirast lasd a hegesztégép kezelési- és karbantartasi utasitasaban!

A csatlakoz6 kézvetlenul az M3.7X panelon talalhato.
Csatlakozé | Funkcié

X24-re Uzemmaod Push/Pull- hegesztépisztollyal (gyari beallitas)

X23-ra Uzemmod kdzbensé hajtassal

099-005404-EW511
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5.3.15

5.3.15.1
=

Expert-menii (MIG/MAG)

Az Expert-meniben olyan beadllithaté paraméterek talalhatok, amelyeknél a rendszeres beallitds nem
szikséges. A kijelzett paraméterek szamat pl. egy kikapcsolt funkcié korlatozhatja.

Kivalasztas

ENTER (Belépés a meniibe)

* Tartsa nyomva 3 masodpercig a ,,Hegesztési paraméterek” nyomégombot.
NAVIGATION (Navigalas a meniiben)
* A paraméterek a ,,Hegesztési paraméterek” nyomégomb megnyomasaval valaszthatok Ki.
* A paraméterek a ,,Hegesztési paraméterek” forgatdgomb forgatasdval dllithatok be, ill.

modosithatok.
EXIT (Kilépés a meniibdl)

* 3 mdsodperc mulva a késziilék automatikusan visszavalt a készenléti allapotba.

ENTER

EXIT

Kijelz6

ﬁ NAVIGATION )

-

—{r bd e—(-4579)

o
U]
Lf
(]
(nfm
i i

Abra 5-52

Beallitas / kivalasztas

rbd

Huzalvisszaégés korrekcié
Amennyiben az érték beallitasa tul magas, az a huzalelektrédan tal nagy
gOmbképzbédéshez vezet (rossz Ujragyuijtas), ill. a huzalelektroda raég az aramatadora.
Tul alacsonyra bedllitott érték esetén a huzalelektréda beleég a hegfurddbe.

+ érték névelése > tobb huzalvisszaégés

» csokkentése > kevesebb huzalvisszaégés
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Kijelzé Beallitas / kivalasztas

_ ": JOB-fiigg6 programkorlatozas/n-iitem beallitasa
n A JOB-fligg6 programkorlatozassal a kivalasztott JOB-ban a valaszthaté programok
szama (2...9) értékre korlatozhat6. Ez a beallitasi lehet6ség minden JOB-ra vonatkozéan
egyedileg elvégezhetd. Ezen kivul - torténetileg - lehetéség van még egy "altalanos
programkorlatozas"-ra is. Ez a P4 specialis paraméterrel allithaté be és minden olyan
JOB-ra vonatkozik, amelyiknél nincs JOB-fliggd programkorlatozas beallitva (lasd a
Specialis paraméterek leirasat).
Ezen kivil lehet6ség van a "Specidlis 4-Utem special (n-ttem)" Gzemmodra is, ha a 8.
specialis paramétert 2-re kapcsolja. Ebben az esetben (JOB-fliggd programatkapcsolas
bekapcsolva és 8. specialis paraméter = 2 és 4-Utem(i special) a pisztoly
nyomogomb léptetésével a f6 programban a kévetkezd programra lehet atkapcsolni (lasd
a Specialis paraméter leirasat).
1 nincs JOB-fuggé programkorlatozas
2-9Q - JOB-fligg6 programkorlatozas a max. valaszthaté programokra

vV Kizdrélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkez6 késziilékvaltozat
esetében.

H, t Hegesztési méd valtasa (eljaras-atkapcsolas)

L Aktivalt funkcié esetén a hegesztési mod a standard ivhegesztés és az impulzus
ivhegesztés kdzott atvalthatd. Az atkapcsolas vagy a hegesztdpisztoly nyomégomb
Iéptetésével (4-lUtem(i special) vagy az aktivalt szuperimpulzus-funkciéval (P és Pg
program koézotti valtas) torténik.

------- Funkcié bekapcsolva.

------- Funkcio kikapcsolva.

P S Impulzus ivhegesztési eljaras (Pstart program)
— Az impulzus ivhegesztési eljaras az inditdprogramban (Pstart) @ 2-ltemi special és 4-
Utem( special izemmaddban aktivalhato.
------- Funkcié bekapcsolva.
------- Funkcio kikapcsolva.

P E Impulzus ivhegesztési eljaras (Penp program)
— Az impulzus ivhegesztési eljaras a befejez6 programban (Penp) a 2-titem( special és 4-
Utem( special izemmaddban aktivalhato.
------- Funkcié bekapcsolva.
------- Funkcio kikapcsolva.

A Kizardlag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkez6 késziilékvaltozat
esetében.

Gyujtasi méd (MIG/MAG)

Alkalmazas: Frocskolésszegény gyuijtas pl. aluminium és krom/nikkel anyagoknal.
0=--- Hagyomanyos ivgyujtas

1= ivgyuijtas huzalvisszahtzassal Push/Pull alkalmazésokhoz

2= ivgyuijtas huzalvisszahtizassal nem Push/Pull alkalmazasokhoz

|
J

felfutasi id6 (fé6 hegesztéaramra a csokkentett hegesztéaramrol)

—
(M

e

felfutasi id6 (csokkentett hegesztéaramrol a f6 hegesztéaramra)

n~
ul
|||
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54 AWI-hegesztés
5.4.1 Hegesztopisztoly és testkabel csatlakoztatasa

Abra 5-53
Poz. | Jel Leiras
1 /|:— Munkadarab
2 I Csatlakozo hiively, hegesztéaram ,,+“
*  AWI-hegesztés: Testkabel csatlakoztatdsa
3 ! l Hegesztépisztoly
4 Hegeszt6pisztoly kabelkoteg
5 Hegesztopisztoly-csatlakoz6 (Euro- vagy Dinse- kozponti csatlakozod)
Integralt hegesztéaram, védégaz és pisztoly nyomégomb
6 Polaritasvalaszt6 csatlakozé6 dugé

Hegesztéaram hozzavezetése centralcsatlakozéhoz / pisztolyhoz, lehetévé teszi a
kivant polaritas kivalasztasat.
Csatlakoztatasa:

e AWI: hegesztéaram ,-“jell csatlakozé hivelybe

Gyorscsatlakozo (kék)
eléremend hiitéfolyadék

7 _@ Gyorscsatlakozé (piros)
visszatéré ht6folyadék
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+ Pisztoly central csatlakozojat a central csatlakozo aljzatba bedugni és a biztosité anya meghuzasaval
rogziteni.

+ Testkabel csatlakozé dugojat a Hegesztéaram ,+“ csatlakozo hiivelybe bedugni és jobbra elforditva
rogziteni.

* A polaritasvalaszté kabel csatlakozo dugéjat a hegesztéaram ,-“jell csatlakozo hivelybe bedugni és
jobbra elforditva régziteni.

Kivételes esetekben:

+ Huitéfolyadéktdomlbk gyorscsatlakozoit a megfelel6 gyorscsatlakozé hiivelyekbe Gtkézésig bedugni:
A piros szin(, visszatérd agi tomlé gyorscsatlakozéjat a piros gyorscsatlakozé hiivelybe,
a kék szin(, eléremend agi tomlé gyorscsatlakozojat pedig a kék gyorscsatlakozé hiivelybe.

5.4.2 Hegesztési feladat kivalasztasa

5.4.3 Hegesztdéaram beallitasa

Abra 5-54
5.4.4 AWIivgyujtas
5.4.4.1 Liftarc
a) b) o) %
I | | | | |
Abra 5-55

Az iv meggyujtasa a W-elektrédnak a munkadarabhoz torténd érintésével torténik:

a) Az AWI-pisztoly keramia fuvdkajanak a peremét és a W-elektrod hegyét évatosan a munkadarab
feluletéhez érinteni és a pisztoly nyomégombjat megnyomni (Liftarc-aram folyik, fuggetlenul a bedllitott
f6 hegeszt6aramtdl)

b) A pisztolyt a fuvéka peremén lassan billenteni addig, hogy a W-elektréd hegye és a munkadarab
felllete kozott kb. 2...3 mm tavolsag legyen. Az iv begyullad és a kivalasztott izemmddnak
megfeleléen a hegesztéaram a beallitott indulé- vagy f6 hegesztéaram értékre né.

c) Pisztolyt felemelni és normal helyzetbe billenteni.

Hegesztési folyamat befejezése: A kivalasztott izemmédnak megfeleléen a pisztoly

nyomégombjat elengedni vagy benyomni és azt kovetden elengedni.
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5.4.5 A hegesztés folyamata / tzemmoddok
5.4.5.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés
Pisztoly nyomégombjat megnyomni

Pisztoly nyomégombijat elengedni

Pisztoly nyomégombijat réviden megnyomni (megnyomni, majd elengedni)

Védbgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Védbgaz elbaramlasa

Védbgaz utdéaramlasa

2-utem

rlolaona- o 8]l

Specialis 2-ttem

HH  |4-ttem
'ﬁ—a" Specialis 4-litem
t 1d6
Pstarr | Startprogram
Pa F6 hegesztéprogram
Ps Csokkentett f6 hegesztéprogram
Peno | Kratertolté program

tS1 Felfutasi id6 PSTART-rél PA-ra
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2-litemi lizemmod
« 1.

<

2. —

e
g

v

1 P,

v

Abra 5-56
Kivalasztas

+ 2-Utem( tzemmodot -H- kivalasztani.

1. litem

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlik (védégaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» Folyik a beéllitott értékl hegesztéaram.

2. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* v kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramilasi ideig.

Specialis 2-item

1. —————————— ple—— 2. —>
4 L\

ol X
‘ e

P, |

PsTART PEND !
! T - i

5)

o noe

Abra 5-57

Kivalasztas

» Specialis 2-Gtemi tzemmaddot i"—:- kivalasztani.

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Véddbgaz aramlik (véd6gaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» A startprogramhoz “Pgrart” beallitott értékli hegesztéaram folyik.

A “tstart® id6 letelte utan a beallitott “tS1“ felfutasi id6 alatt a hegeszt6aram értéke a “P," 16
hegesztéprogramhoz beallitott értékre né.

2. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

+ A beallitott “tSe* lefutasi id6 alatt a hegesztéaram a “Penp” kratertdlté programhoz beallitott értékre
csOkken.

+ A beallitott ,tend” kratertdltési idd letelte utan az iv kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramilasi ideig.
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4-titem{ izemmad
1

=rJ1.—Jf2.—>A 33; 4, —>

v

A

A\ 4
A
v
[

Abra 5-58
Kivalasztas

* 4-utem0 Uzemmodot -H-H- kivalasztani.
1. item
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Véddbgaz aramlik (védégaz el6aramlasa).
iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.
Folyik a beallitott értékli hegesztéaram.
. Utem
Pisztoly nyomoégombjat elengedni (nincs hatasa).
. utem
Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).
. Utem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
« v kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.

N °

R %]
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Specialis 4-iitem
«—1. —> 2,

2\ B omen w0 A

v

P i ‘
Pstarr * P i
I T PEND i
T : > t
i) i)
o J\O

Abra 5-59

Kivalasztas
u i
+ Specialis 4-iitem( izemmadot " kivalasztani.

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» A startprogramhoz “Psrart” beallitott értékl hegesztéaram folyik.

2. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

+ Hegesztéaram a “P," f6 hegesztéprogramhoz beallitott értékre fut fel.

A P, f6 hegesztéprogramra torténd felfutas legkorabban a tsyart id6 letelte utan-, legkésébb pedig
a pisztoly nyomégombjanak elengedése utan kovetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak rovid idejii megnyomasaval atvalthatunk a “Pg“ csokkentett f6
hegesztéprogramra. A pisztoly nyomégombjanak ismételt rovid idejii megnyomasaval
visszavalthatunk a “P,"“ f6 hegesztéprogramra.

3. iitem

» Pisztoly nyomdégombjat megnyomni.

+ Lefutas a “Penp” kratertdltd programra.

4. item
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
« Iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.

5.4.6 Automatikus kikapcsolas AWI-izemmoddban
A hegesztégép az alabbiak esetén ledllitja a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:
* Gyujtas hiba (a startjel utan 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
+ lIvszakadas (az ivfény tobb mint 5 mp-re megszakadt).
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5.4.7 AWI-hegesztés folyamata ("Program-Steps" meniipont)

’ sec

sec

q sec

ec Superpuls
Abra 5-60

Alapparaméterek

D
sec sec

e

Poz. |Jelentés/ magyarazat Beallitasi tartomany
1 Védbgaz el6aramlasa 0s+09s
2 PstarT
Indulé hegesztéaram 0% + 200 %
3 Idétartam (Startprogram) 0s+20s
4 Atvaltasi id6 Psrarr-rol Pa-ra 0s+20s
5 Pa (f6 hegesztéprogram)
Hegesztéaram, abszolut érték 5A+550A
6 Id6tartam (Pa) 0,01s+20,0s
7 Pg (csokkentett f6 hegesztéprogram)
Hegesztéaram 1% + 100 %
8 Id6tartam (csokkentett f6 hegesztéprogram) 0,01s+20,0s
9 Atvaltasi idé Pa-rol Penp-re 0s+20s
10 Penp (kratertolté program)
Hegesztéaram 1% + 100 %
11 Id6tartam (kratertolté program) 0s+20s
12 Védbgaz utéaramlasa 0s+20s
13 superPuls BE /Kl

A PstarT, PB, €s Penp programok gyari beallitas szerint relativ programok, azaz %-osan fliggenek a P f6
hegesztéprogramban beallitott hegesztéaram értékétél.
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5.5 Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)
A VIGYAZAT

0 Becsip6dés veszélye és égési sériilések keletkezésének veszélye!

—? Elégett elektréda csonkjanak kivételekor vagy uj elektréda behelyezésekor

i + Készilék fékapcsoldjat kikapcsolni,

* Megfelel6 védbékesztylt viselni,

* Az elégett elektréda csonkjanak kivételéhez és a hegesztett munkadarabok mozgatasahoz
szigetelt fogot hasznalni, és

» Az elektrédafogot mindig a munkadarabtol elszigetelten letenni!

5.5.1 Elektréodafogé és testkabel csatlakoztatasa

Abra 5-61

Poz. |Jel Leiras

1 /|:— Munkadarab

Csatlakozé hiively, hegesztéaram ,,-

2 F Elektrédafogo
—

4 I Csatlakoz6 hiively, hegesztéaram ,,+“

+ Az elektrédafogo kabelének csatlakozo dugéjat az aramforras ,+ vagy ,-“ csatlakoz6 aljzataba
bedugni és jobbra elforditva régziteni.

» A testkabel kabelének csatlakozé dugojat az aramforras ,+“ vagy ,-“ csatlakozé aljzataba bedugni és
jobbra elforditva régziteni.

= A polaritds megvalasztasanal mindig a hasznalt elektréda gyartéjanak a dobozon is megtalalhaté
elbirasait kell figyelembe venni.
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5.5.2 Hegesztési feladat kivalasztasa

Abra 5-62

”w s

5.5.3 Hegesztéaram beallitasa

5.54 ,,ARCFORCE"“

Abra 5-64

Beallitas:

» Negativ értékek: rutil elektrédatipusok

* Nulla koérdli értékek: bazikus elektrédatipusok
+ Pozitiv értékek: Celluléz elektrédatipusok

5.5.5 HOTSTART

A ,Hotstart” funkcio ugy makadik, hogy bevontelektrodaval torténd ivgyujtaskor ndvelt induléarammal
elésegiti a kbnnyebb ivgyujtast.

14 <a)
a)= Hotstart-id6t
b) = Hotstart-aram b)
| = Hegesztéaram l
= 1d6

| > 1
Abra 5-65
A ,,HOTSTART“-paraméterek beadllitasat > ldsd fejezet 5.5.7
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5.5.6 ,, ANTISTICK“

U 4 Az ,ANTISTICK" funkcié megakadalyozza az elektréda
bevonatanak felizzasat.

Ha az elektréda az ,ARCFORCING*funkci6 ellenére mégis
leragadna a munkadarabhoz, akkor a hegeszt6gép kb. 1
masodperc mulva automatikusan atvalt a minimalis
hegesztéaramra, megakadalyozva ezzel az elektréda
felizzasat. llyen esetben tanacsos a bedllitott
hegesztéaramot ellenérizni és az adott hegesztési
feladatnak megfeleléen modositani.

Antistick

Abra 5-66
5.5.7 Paraméterek attekintése

o}
@\"’ sec

sec

) A
e

sec Superpuls sec sec
Abra 5-67
Alapparaméterek
Poz. |Jelentés / magyarazat Beallitasi tartomany
1 Hegesztéaram 5 A + maximalis hegesztéaram
2 ,Hotstart*-id6 0+20s
3 .Hotstart“-aram 0+ 200 %

A ,Hotstart“-aram szazalékosan fiigg a beallitott hegesztéaram értékétol.

5.6 Tavszabalyzoék

A tavvezéridket kiviteltdl fliiggbéen a 19-polusu tavszabalyzé6-csatlakozashoz (analég) vagy a 7-
polusu tavszabalyzé-csatlakozashoz (digitalis) kell csatlakoztatni.

5.7 Csatlakozo aljzatok gépesitett hegesztésekhez
A FIGYELMEZTETES

6 Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!

A sériilések és a késziilék meghibasodasanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!

« Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

1> A nem megfelelé vezérl6kabelek vagy a be- és kimend jelek hibds kiosztasa a késziilék
karosodasat okozhatjak. Kizarélag arnyékolt vezérl6kabeleket hasznaljon!
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Csatlakozo aljzatok gépesitett hegesztésekhez

5.7.1

@

A kiilsé lekapcsol6 berendezések (vészkikapcsoldk) nem miikddnek!

Csatlakoz6 aljzatok gépesitett alkalmazasokhoz

A FIGYELMEZTETES

Ha a vészleallité kor a gépesitett AWI-hegesztéshez val6 csatlakozé aljzaton keresztiil
kiils6 lekapcsolo berendezéssel valosul meg, akkor a késziiléket erre kell beallitani.
Ennek figyelmen kiviil hagyasa esetén az aramforras nem veszi figyelembe a kiils6
lekapcsol6 berendezéseket, és nem kapcsol le!

* 1. rdvidzart (Jumper 1) a panelen T320/1, M320/1 ill. M321 tavolitsa el!

Erint- [Bemenet/ |Megnevezés Abra
kezé |kimenet
A Kimenet PE Kabelarnyékolas csatlakozoja -
D Kimenet IGRO ,Aram folyik“-jel I>0 (maximalis
(nyitott terhelhetéség 20 mA / 15 V) . A
csatlakozo) 0 V = hegeszt6aram folyik It
E Bemenet Vészleallitas Hegeszt6gép azonnali | M,
+ vészkikapcsolasara. T
R Azért, hogy ez a funkcié mikodjon a I
hegesztdgépben az M320/1 panelen az 1- !
es athidalast be kell dugni! Erintkezd | |
nyitott = hegesztéaram lekapcsol III i
F Kimenet ov Viszonyitasi feszliiltség . W
G/P Kimenet >0 Aramrelé-érintkezé felhasznalé szamara, b
szabadon felhasznalhat6é (max. +/-15V / I
100 mA) M,
H Kimenet Uist ivfesziiltség, az ,F* érintkezdhdz képest . :.
mérve, 0-10V(0V=0V; 10V =100 V) \
L Kimenet Str/Stp Start=15V/Stop=0V " o L
M Kimenet +15V  Tapfesziltség (max. 75 mA) !
N Kimenet -15V  Tapfesziliség (max. 25 mA) L
S Kimenet oV Viszonyitasi feszliltség |
T Kimenet list Hegesztéaram, az ,F* érintkez6hdz képest

mérve;0-10V (0V = 0A, 10V = 1000A)

') Az izemmaédot a huzalel6tol6 egységen lehet kivalasztani (A Start / Stop-funkcié megegyezik a
pisztoly nyomogombjanak megnyomasaval és pl. gépesitett alkalmazasoknal hasznalhato).
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5.7.2 19-pélusu csatlakozo6 aljzat tavszabalyzok szamara
)
A G PE
] c (= +10V
D G 0-10V
E G ov
F (= BRT
G =10V __ |
~
p . CODE DV
R | = CODEUS
s G BRT
U G PP-Motor - /_C'&)
v G PP-Motor +
—/ ]
Abra 5-68
Pin Sinyal bi¢cimi | Agiklama
A Cikis Kablo blendaji (PE) i¢in baglanti
C Cikis Potansiyometre igin referans gerilimi 10 V (azami 10 mA)
D Giris Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - tel besleme hizi
E Cikis Referans potansiyeli (0V)
F/S Giris Kaynak glicu Start / Stop (S1)
G Giris Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - Ark uzunlugu dizeltmesi
P Giris Tel besleme hizi (S2) i¢in hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
R Giris Ark uzunlugu dizeltmesi icin hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
(S3)
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
unN Cikis Push/Pull kaynak torgu besleme gerilimi
5.7.3 RINT X12 robot interfész
Digitalis standard interfész gépesitett alkalmazasokhoz
Funkciok és jelek:
» Digitalis bemenetek: Start/Stop, Gzemmadd-, JOB- és programkivalasztas, huzalbeflizés, gazteszt
* Analég bemenetek: vezérléfesziltségek pl. hegesztési teljesitményhez, hegesztéaramhoz, stb.
» Relé kimenetek: folyamatjel, hegesztésre kész allapot, altalanos hiba, stb.
5.7.4 BUSINT X11 ipari BUSZ interfész
Megoldas az automatizalt gyartasi folyamatokban térténd kényelmes integralashoz, mint pl.
* Profinet / Profibus
» EnthernetIP / DeviceNet
+ EtherCAT
+ stb.
5.8 Csatlakozo aljzatok szamitégép szamara
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IS A nem eredeti gyari alkatrészek hasznalatabdl eredé karokra nem vonatkozik a gyartéomiivi
garancia!

* Kizarolag a szallitasi programunkban megtaldlhaté eredeti gyari alkatrészeket és kiegészitoket
(aramforras, hegesztdpisztoly, elektrodafogo, tavszabdlyzo, alkatrész, kopoalkatrész, stb.)
hasznaljon!

* A kiegészitoket az aramforrashoz csak annak kikapcsolt dllapotaban szabad csatlakoztatni!

1> A késziilek meghibasodasa, ill. zavarok a szamitégép szakszeriitlen csatlakoztatasanak
koévetkeztében!

Ha a csatlakoztatashoz nem hasznaljuk a SECINT X10USB interfészt, akkor az a késziilék

meghibdasoddsahoz vezet, illetve zavarokat okoz a jelatvitelben. A nagyfrekvencias

gyujtéimpulzus zavarhatja a szamitégép miikédését.

e A SECINT X10USB interfészt a hegesztogép és a szamitégép k6zé kell csatlakoztatni!

* A csatlakoztatashoz kizardlag az interfésszel egyiitt szallitott kabelt szabad hasznalni
(kiegészité hosszabbité kabel haszndlata tilos)!

PC 300 szoftver hegesztési paraméterek beallitasahoz

Az dsszes hegesztési paraméter kényelmesen beallithaté egy szamitégépen és onnan egyszeriien

attolthetdé egy vagy toébb hegesztégépre (kiegészitd szett, amely szoftverbdl, interfészbél és dsszekotd

kabelekbdl all).

Q-DOC 9000 szoftver hegesztési paraméterek dokumentalasahoz

(Kiegészitb szett, amely szoftverbdl, interfészbdl és 6sszekdtd kabelekbdl all.)

Az idealis eszkdz hegesztés kdzben mért paraméterértékek (pl. ivfesziiltség, hegesztéaram,

huzalsebesség, huzalel6tol6 motor aramfelvétele, stb.) jegyz6kdnyvezésére.

WELDQAS hegesztési paraméter feliigyel6 és -dokumentalé rendszer

Halozatba kothetd hegesztési paraméterek felligyeletére és —dokumentalasara alkalmas rendszer

digitalis hegesztégépekhez.

5.9 Hozzaférés-vezérlés
> A klucsos kapcsolé kizarélag azoknal a késziilékeknél all rendelkezésre, amelyek gyarilag "OW

KL XX5" opcidval lettek felszerelve.

A beadllitott paraméterek védelmére a hegesztégépen talalhatd egy kulcsos kapcsold, amelynek

segitségével elkerllhetd a beallitott értékek illetéktelen vagy nem szandékos modositasa.

»1°-es kapcsoloéallasban valamennyi funkcié és paraméter korlatozas nélkil szabadon beallithato.

,0“-s kapcsoloallasban az alabbi funkciok ill. paraméterek nem valtoztathatok meg:

» Nincs munkapont allitds (hegesztési teljesitmény) az 1-15 programokban.

* Nincs hegesztési méd, izemmaod modositas az 1-15 programokban.

* A vezérlés mikodési folyamataban a hegesztési paramétereket ki lehet jelezni, de nem lehet
moddositani.

» Nincs hegesztési feladat atkapcsolas (P16 tdmb JOB Gzemmadd lehetséges).

» A specialis paraméterek nem valtoznak (kivéve P10) - Ujrainditas szlikséges.

5.10 Ozel parametreler (Geligsmis ayarlar)

Ozel parametreler (P1 - Pn) makine iglevlerinin misteriye 6zel konfigiirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya

bu sekilde ihtiyacglarina gore optimize etmek icin maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, ¢iinkii parametreler genelde dizenli

olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak

makinesi kontrolleri arasinda farklilik gosterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina dondurulebilir > /asd fejezet 5.10.1.2.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.1 Paraméterek kivalasztasa, -moédositasa és -elmentése

ENTER
P

Abra 5-69
Kijelzé Beallitas / kivalasztas
P [ Huzalbefiizés felgyorsulasi id6
! 0=~ Normal huzalbefiizés (10 mp. felgyorsulasi id6)
1= Gyors huzalbeflizés (3 mp. felgyorsulasi id6) (gyari beallitas)
o 3 ,»0“-s szamu program lezarasa
/ = 0=-—- PO szabadon valtoztathaté (gyari beallitas)
1= PO lezarva
o 3 Kijelzési méd a Fel/Le hegesztépisztolyhoz egyjegyli, 7-szegmenses kijelzével
I |(egy gomb-par)
0= normal kijelzés (gyari beallitas) programszam / hegesztési teljesitmény (0-9)
1= a programszam / hegesztési mod valtakozo kijelzése
7 14| |Programok szamanak korlatozasa
/ ! Beadllithaté 1 + 15 kozo6tt.
Gyari beallitas: 15
o C Kiilonleges lefutas specialis 2- ill. specialis 4-itemii izemmédban
/ = 0=~ Normal (eddigi) specialis 2- / specialis 4-ltem (gyari beallitas)
1= DV3-lefutas specialis 2- / specialis 4-ltemhez
o - SP1 + SP3 specialis JOB-ok (hegesztési feladatok) engedélyezése
/ o 0=~ Nincs engedélyezve (gyari beallitas)
1= SP1 + SP3 engedélyezve
o 7 Korrektira iizemmod, hatarértékek beallitasa
/ ! 0=-—- Korrektura izemmad kikapcsolva (gyari beallitas)
1= Korrektura izemmaéd bekapcsolva
»(PA) 6 hegesztéprogram® LED villog
o 0 Programvaltas standard pisztolyrol
/ o 0= Programvaltas nem lehetséges (gyari beallitas)
1= Kilonleges 4-ltem
2= Kilonleges specialis 4-ttem (n-tGtem aktiv)
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kijelzé Beallitas / kivalasztas
o o Erintégombos inditas 4-iitemben és specialis 4-iitemben
/ = 0 = Erintégombos 4-iitem( inditas nem lehetséges (gyari beallitas)
1 = Erintégombos 4-litem(i inditas lehetséges
oo Szimpla- vagy dupla huzalelétolés iizemméd
R =5 B [ e p— szimpla huzalelstol6
1= dupla Gzemmadd (1. huzalel6told, mester)
2 = dupla tzemmad (2. huzalel6told, szolga) (kizarolag PROGRESS és EXPERT-
sorozatu hegesztégépeknél)
7 1 1] |Erintésiidé specialis 4-iitemhez
U 0 == Erintégombos funkcié kikapcsolva
1= 300 ms (gyari beallitas)
2= 600 ms
I ] JOB-lista atvaltas
5 S [ — Feladatorientalt JOB-lista
1= Valos JOB-lista (gyari beallitas)
2 = Valés JOB-lista és JOB-valtas funkcid kiegészitékrél aktiv
P [ 3 Tavszabalyzorol beallithatéo JOB-szam also hatarértéke
| POWERCONTROL2-pisztoly JOB-teriilete
Alsé hatarérték: 129 (gyari beallitas)
P ”_l Tavszabalyzordl beallithaté JOB-szam felsé hatarértéke
! POWERCONTROL2-pisztoly JOB-teriilete
Felsé hatarérték: 169 (gyari beallitas)
0 oIC Utoljara mért érték kijelzése (,,HOLD“) funkcio
LA I 5 B p— Utoljara mért értékek (HOLD) nem keriilnek kijelzésre
1= Utoljara mért értékek (HOLD) megjelennek a kijelzdn (gyari beallitas)
0 oI1C Blokk-JOB-lizemméd
RN 5 B I e — Blokk-JOB-iizemmad nem aktiv (gyari beallitas)
1= Blokk-JOB-lizemmad aktiv
[ Programkivalasztas standard pisztoly nyomégombjaval
I 0 =-—-—-- Programkivalasztas nem lehetséges (gyari beallitas)
1= Programkivalasztas lehetséges
I ] Uzemmaéd- / hegesztéeljaras atkapcsolasa tavszabalyzorél
g 0 =-—-—-- Uzemmad- / hegesztSeljaras atkapcsolasa tavszabalyzérol csak a ,0%-s szamu
programban lehetséges (gyari beallitas).
1= Uzemmad- / hegesztéeljaras atkapcsolasa tavszabalyzordl az 6sszes (0+15
szamu) programban lehetséges.
o0 Kozépérték kijelzés superPuls esetén
g 0= - Funkcid kikapcsolva.
1= Funkcié bekapcsolva (gyari beallitas).
o Impulzusives hegesztés megadasa PA programban
oo 0 =-—--- Impulzusives hegesztés megadasa PA programban kikapcsolva.
1= Amennyiben a superPuls és a hegesztési mdéd atkapcsolas funkcidk
rendelkezésre allnak és be vannak kapcsolva, a hegesztési méd mindig az
impulzusives hegesztés PA féprogramban kerUl végrehajtasra (gyari beallitas).
o3 1 Goreceli programlar icin mutlak deger girisi
e Baslatma programi (PstarT), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege gore
ana programa (P,) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
0 == Goreceli parametre ayari (Fabrika gikigh).
1= Mutlak parametre ayari.
[ ] Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus
R =S = B [ S— LA’ tipus (gyari beallitas)
0 == .B” tipus
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Kijelzé Beallitas / kivalasztas
[ Programbeallitas a relativ programoknal
e J 0=-—- relativ programok kdéz6sen beallithatdk (gyari beallitas).
1= relativ programok kulén beallithatok.
0 Korrekcids vagy eldirt fesziiltség kijelzés
r Lt 0=-—- Korrekcios fesziiltség kijelzés (gyari beallitas).
1= Abszolut el6irt feszlltség kijelzés.

5.10.1.2 Visszatérés a gyari beallitasokhoz
Az 6sszes felhasznalo altal elmentett specialis paraméter visszaall a gyari alapértékre!

Abra 5-70

5.10.1.3 Specialis paraméterek részletezése
5.10.1.4 Felfutasi id6 huzalbefiizéskor (P1)

A huzalbefiizés 1,0 m/perc huzalsebességgel indul, majd 2 mp utan egy felfutasi funkciéval a
huzalsebesség 6,0 m/perc-re nd. A felfutasi id6 két tartomanyban allithato be.

Huzalbeflizés kézben a huzalsebesség megvaltoztathaté a ,Hegesztési paraméterek beallitasa*”
forgatbgombbal. A valtoztatasnak nincs hatasa az ivgyujtashoz tartozé cstkkentett huzalel6tolas idejére.
5.10.1.5 "0"-s szamu program, programlezaras engedélyezése (P2)
A ,07-s program (kézi beallitas) lezarva. A kulcsos kapcsol6 allasatol fuggetlendl csak P1...P15-0s
programok hasznalata lehetséges.
5.10.1.6 Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu gosterge modu (P3)
Normal kijelzés:
* Program dzemméd: Programszam
* Fel-/Le-Uzemmd&d: Hegesztési teljesitmény (0O=minimalis aram / 9=maximalis aram)
Valtakozo kijelzés:
* Program Gzemmodd: Programszam és hegesztési mod (P=impulzus / n=nincs impulzus) valtakozasa
* Fel-/Le-Uzemmdd: Hegesztési teljesitmény (O=minimalis aram / 9=maximalis aram) és
Fel-/Le-Uzemmdd szimbdlum valtakozva
5.10.1.7 Programok szamanak korlatozasa (P4)
A P4 specidlis paraméter segitségével korlatozhatjuk a kivalaszthaté programok szamat.
» A beallitast az 6sszes hegesztési feladat (JOB) atveszi.
» A programok kivalasztasa fugg a ,Hegesztdpisztoly funkcibja“ valasztdkapcsolo > lasd fejezet 4.3.
allasatol. A programok valtdsa csak a kapcsolé ,Programm* alldsaban lehetséges.
» A programok valtasa egy az aramforrashoz csatlakoztatott specialis hegesztépisztolyrél vagy
tavszabalyzordl térténhet.
« Akésziiléken az ,/vhossz-korrekci6 / Programkivélasztas” forgatdbgombbal ( > l&sd fejezet 4.4) csak
akkor lehet programot valtani, ha nincs hozza specialis hegesztépisztoly vagy tavszabalyzé
csatlakoztatva.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.8 Specialis programlefutas specialis 2- és 4-itemii izemmaédban (P5)

5.10.1.9

A kulonleges lefutas aktivalasaval megvaltozik a hegesztési folyamat indulasa is az alabbiak szerint:
Specialis 2-litemii- / specialis 4-litem{i izemmaéd:
-PstarT induld hegesztéprogram
+ ,PA" f6 hegesztéprogram
Specialis 2-litem(i- / specialis 4-litemii izemmad kiilonleges lefutassal:
*  ,Pstart” indulé hegesztéprogram
.Pg" csokkentett f6 hegesztéprogram
+ P, f6 hegesztéprogram
SP1 + SP3 specidlis hegesztési feladatok (JOB) engedélyezése (P6)
Phoenix Expert késziiléksorozat:

A hegesztési feladat beallitasa az aramforras késziilékvezérlésen torténik, lasd a megfeleld
rendszerdokumentaciét.

Szikség esetén kizarélag az elére meghatarozott SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 / SP3 = JOB 131
specialis hegesztési feladatok valaszthatok ki a huzalel6told készilék vezérlésen. A specialis JOB-ok
kivalasztasa a hegesztési feladatok kivalasztdsa nyomégomb hosszi megnyomasaval torténik. A
specialis JOB-ok atkapcsolasa révid gombnyomassal térténik.

JOB-atvaltas nem lehetséges, ha a kulcsos kapcsold "0" allasban van.

Ezzel a korlatozassal meg lehet akadalyozni az (SP1 + SP3) specialis hegesztési feladatok (JOB)
betoltését.

Korrektira iizemmaod, hatarérték beallitas (P7)

A korrektura Gzemmad valamennyi hegesztési feladathoz (JOB) és azok programjaihoz egyszerre be- ill.
kikapcsolhaté. Korrektura izemmaodban minden hegesztési feladathoz (JOB) és azok minden
programjahoz tartozik egy huzalsebesség (DV) és egy ivhossz-korrekcié (Ukorr).

A korrekcio értéke minden programhoz kilén-kiilén megadhaté. A beallithatd korrekcid mértéke
maximum a huzalsebesség 30%-a, ill. az ivfeszuliség esetében maximum +-9,9 V lehet.

| UM
A A
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,0v 2V O
20,1V L
19,8V Q (DVGrenz=-1,9)
&
Umin Umin
Y min -20% +20% DVmax D\'I [mimin] DV min 11m/min DVmax D\7 [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min ]
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Példa munkapont beallitasara KORREKCIO {izemmodban:
Az egyik programban ( 1 + 15) a huzalsebességet 10,0 m/perc-re allitottuk be.

Ehhez a huzalel6tolashoz 21,9 V ivfesziiltség (U) tartozik. Ha a kulcsos kapcsolot "0" allasba kapcsoljuk,
akkor ebben a programban kizarélag ezekkel az értékekkel lehet hegeszteni.

Ha a hegeszt6 PROGRAM lzemmaodban is szeretné korrigalni a huzalsebességet és az ivfeszlltséget,
akkor a KORREKCIO tzemmoddot be kell kapcsolni és a huzalsebesség- valamint az ivfeszlltség-
korrekcidra be kell allitani hatarértékeket.

Korrektura hatarértékeinek beallitasa: DVGrenz (huzalsebesség korrekcidjanak hatarértéke) = 20 %,
UGrenz (ivfeszlltség korrekcié hatarértéke) = 1,9V

llyenkor a huzalsebesség +/-20 %-kal (8,0 + 12 ,0 m/perc), az ivfesziltség pedig +/-1,9 V-tal (3,8 V)
korrigélhatd.

A példaban a huzalsebesség értékét 11,0 m/perc-re allitjuk. Ehhez 22 V ivfesziltség tartozik.

Most az ivfeszlltség +/-1,9 V-tal (20,1 V + 23,9 V) korrigalhaté.

Ha a kulcsos kapcsolét ,,1“-es allasba kapcsoljuk, a huzalsebesség- és az ivfesziiltség-korrekcié
értékei visszaallitédnak.

A korrekcios tartomany beallitasa:

» ,Korrekciés Uzem*® specialis paraméter bekapcsolasa (P7=1) és elmentése. > lasd fejezet 5.10.1.1
* Kulcsos kapcsolé ,1“ allasba.

» Korrekcios tartomany bedllitdsa a kovetkez6képpen:

Abra 5-72

» Tovabbi felhasznaléi mivelet nélkil kb. 5 mp mulva a beallitott értékek
atvételre keriinek és a kijelzd visszavalt a program kijelzére.
» Kulcsos kapcsolét visszakapcsolni ,0“ allasbal
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5.10.1.10Programvaltas standard pisztolyrol (P8)
Sajatos 4-item (4-ilitemii hegesztés abszolut programokkal)
* 1. Utem: 1-es abszolut programmal indul a hegesztés.
+ 2. 0tem: A ,tstart” id6 letelte utan a hegesztés a 2-es abszolut programmal folytatédik.

+ 3. Utem: A hegesztés a 3-as abszolut programmal, majd a ,t3“ id§ leteltét kdvetéen automatikus
atvaltas a 4-es abszolut programra.

Kiegészité elemeket (pl. tavszabalyzét vagy specialis hegesztépisztolyt) tilos csatlakoztatni. A
programvaltas funkcioé a huzalel6tol6 vezérlésén inaktiv.

[ & & N J

<« 1. r«— 2

3. —— >« 4,

Y

Ll PA2 p PA4
| A3
<— tstart—>» <« {3 D> >

Abra 5-73

Sajatos specialis 4-itemii hegesztés (n-iitem)
* 1. 0tem: Pyt induld hegesztéprogram a P4-rél indul.

+ 2. Utem: A ,tstart” id6 letelte utan a hegesztés a Pa; f6 hegesztéprogrammal folytatodik. A pisztoly
nyomoégombjanak révid ideji megnyomasaval lehet atvaltani a tovabbi (Paq ... Pag) programokra.

jf——1. — |« 2, e3> e— 4. —>

P f’ ;@ 1«@ 473 »:@ P ? i
il :
| o Petanr Tt

\_PA1 :

H * PAz E

: * P, :
: “~ p, Pt

11 i, [Pao
8| IR

oq'i_ [f n=max. 9 ﬁf‘:: J'g.;
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A programok szama (P,,) megegyezik az n-iitemnél meghatarozott iitemszammal.
1. litem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Véddgaz aramlasa indul (védbgaz elbaramlas).

Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik
a hegesztéaram (Pas-hez tartozé Psrarr startprogrammal).

2. iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni

» Felfutas Pa; f6 hegesztéprogramra.

A P, f6 hegesztéprogramra torténd felfutas legkorabban a beallitott tsyart id6 letelte utan-,

legkésébb pedig a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kdvetkezik be. A pisztoly

nyomoégombjanak révid idejii megnyomasaval (megnyomni és 0,3 mp-en beliil elengedni) tovabbi

programok kapcsolhaték. lly médon a P, + Pag programokra lehet atkapcsolni.

3. iitem

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas a Pany programrol a Peyp.programra. A hegesztés folyamata barmikor megszakithaté a pisztoly
nyomégombjanak hosszabb (> 0,3 mp) megnyomasaval. llyenkor atvaltunk a P,y programrol a
Penp-programra.

4, item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idé utan az iv kialszik.

+ Véddbgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutdaramlasi ideig.

5.10.1.11Erintégombos inditas 4-iitemii / specialis 4-litem(i izemmoédban (P9)

4-atemi — érintégombos inditas Uzemmaodban a pisztoly nyomdgombjanak révid ideji megnyomasaval
rogton a 2. dtemre kapcsolhatunk anélkil, hogy hegesztéaram folyna.
A hegesztési folyamat megszakitasahoz ismét meg kell réviden nyomni a pisztoly nyomégombjat.

5.10.1.12"Szimpla- vagy dupla lizemmod" beallitasa (P10)

0> Ha arendszer két huzalel6tolés kialakitasu, akkor nem szabad tovabbi kiegészitéket a 7-pélusu

csatlakoz6 aljzatba (digitalis) csatlakoztatni!

Ez a korlatozas vonatkozik tobbek k6zott a digitdlis tavszabalyzokra, a robot-interfészekre, a
dokumentacios interfészekre, digitalis vezéribkabellel rendelkezé hegesztdpisztolyokra, stb.

Tekli galismada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme linitesi baglanmis olmamalidir!
« Ikinci tel besleme Unitesinin baglantilarini ayirin

Ciftli calismada (P10 = 1 veya 2) her iki tel besleme uinitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi
icin kumanda uniteleri farkli yapilandirilmig olmalidir!

+ Bir tel besleme Unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)

» Diger tel besleme unitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > lasd fejezet 5.9) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimalidir.

Master olarak yapilandirilan tel besleme linitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme uniteleri arasinda baska fonksiyon farki bulunmaz.

5.10.1.13Erintési id6 beallitasa 4Ts-hez (P11)

A f6 hegeszt&program és a csokkentett f6 hegesztéprogram kdzotti érintdgombos atvaltashoz sziikséges
pisztoly nyomégomb benyomasi idd (érintési id8) 3 fokozatban allithato:

0 = érintégombos lizemmadd nem engedélyezett

1 =320 ms (gyari beallitas)

2 =640 ms
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5.10.1.14

Atkapcsolas JOB-listak kozott (P12)
Erték | Megnevezés Magyarazat
0 Feladatorientalt A JOB-szamok osztalyozasa a hegeszt6huzal és a védégaz alapjan
JOB-lista torténik. Sziikség esetén a JOB-szamok atugorhatok.
1 Valos JOB-lista A JOB-szamok megegyeznek a tényleges tarhelylkkel. Minden JOB
kivalaszthatd, egyetlen tarhelyet sem lehet atugrani.
2 Valoés JOB-lista, Megegyezik a valés JOB-listaval. Kiegészitve azzal, hogy a
JOB-valtas aktiv készilékhez csatlakoztatott kiegészitékrdl (pl. POWERCONTROL 2
pisztolyrol) lehetéség van JOB-valtasra is.

Felhasznalé altal definialt JOB-listak létrehozasa

Egy olyan osszefiiggo tarteriiletet hozunk létre, amelyen beliil a késziilékhez csatlakoztatott

kiegészité (pl. POWERCONTROL 2 pisztoly) segitségével Iépkedhetiink a JOB-ok koz6tt.

* A P12 specialis paraméter értékét ,,2“-re beallitani.

* A, Program vagy Up/Down-funkci6” valasztdkapcsolét ,Up/Down* allasba kapcsolni.

+ Kivalasztani azt a mar meglévé JOB-ot, amelyik a lehet6 legkdzelebb all az adott hegesztési
feladathoz.

» Akivalasztott JOB-ot egy vagy tobb célhelyre bemasolni.

Ha ezek utan valtoztatni kell a JOB paraméterein, akkor a célhelyekre elmentett JOB-okat egymas utan
kivalasztani és a paraméterek médositasat egyenként elvégezni.

» A P13 specialis paraméter értékét a célhelyként megadott JOB-szam also-,

» A P14 specialis paraméter értékét pedig a célhelyként megadott JOB-szam felsé hatarértékére
bedllitani.

* A ,Program vagy Up/Down-funkcié® valasztdkapcsolét ,Program* allasba kapcsolni.

A készulékhez csatlakoztatott kiegészit6 segitségével tetszélegesen lépkedhetiink a JOB-ok kdzott a
bedllitott hatarokon belul.

JOB-ok masolasa funkcié (,,Copy to“)

A beallithaté érték 129 és 169 kozott van.

* A P12 specialis paraméter értékét el6zetesen P12 = 2 vagy P12 = 1 kell beallitani!

D) \

=
“\ 1
=
=1
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]
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Az utolsé két 1épésnek a megismétlésével ugyanazt a forras JOB-ot t6bb cél JOB-ba is bemasolhatjuk.
Ha tébb, mint 5 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végziink a kezel6panelen, akkor a masolas
folyamata automatikusan megszakad és a digitalis kijelz6k visszatérnek a hegesztési paraméterek
megjelenitésére.

5.10.1.15A tavszabalyzorél elérheté JOB-ok szamanak alsé- és felsé hatarértéke (P13, P14)

A legnagyobb, ill. a legkisebb szamu JOB, amelyet a készlilékhez csatlakoztatott kiegészitérol (pl.
POWERCONTROL 2 pisztolyrdl) ki lehet valasztani.

Ennek segitségével elkerilhetd, hogy olyan JOB-ot valasszunk ki, amelyet nem szeretnénk, vagy amely
nincs elére definialva.
5.10.1.16Utoljara mért érték kijelzése (,,Hold-“) funkcié (P15)
Tart6 (HOLD) funkci6 aktiv (P15 =1)
* AKkijelzd a f6 hegeszt6program paramétereinek a hegesztés soran utoljara mért értékeit mutatja.
Tart6 (HOLD) funkci6 inaktiv (P15 = 0)
+ Akijelzd a f6 hegeszt6program paramétereinek ,kell“-értékeit mutatja.
5.10.1.17 Blokk-JOB lizemméd (P16)
A kovetkez6 kiegészitok tamogatjak a Blokk-JOB-lizemmod hasznalatat:
+ Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu (bir tus cifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir

Ebben az tzemmddban tartozék részegységek segitségével - harom témbre felosztva - max. 27 JOB
(hegesztési feladat) el6hivasa lehetséges.

A tomb-JOB-iizemmoéd hasznalatahoz a kovetkezé konfiguracidk végrehajtasa sziikséges:

» Kapcsolja a ,Program vagy FEL/LE funkcié’-t ,Program*” allasban

« Allitsa a JOB-listat a valés JOB-listara (P12 specialis paraméter = ,1)

+ Aktivalja a témb-JOB-Uzemmoddot (P16 specialis paraméter = ,1%)

+ A 129, 130 vagy 131 specialis JOB-ok egyikének kivalasztasaval valtson a témb-JOB-lizemmadba.
Az RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 interfészekkel vagy digitalis tartozék részegységekkel (mint
pl. R40 tavvezérld) torténd egyideji lizemeltetés nem lehetséges!

JOB-szamok rendszerezése a kiegészitok kijelzéjén térténé megjelenitéshez

JOB-szam Kijelz6 / Kivalasztas a kiegésziton

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Special-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

Special -JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

Special -JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
»0%“-s szamu JOB:

Ebben a hegesztési feladatban (JOB) lehetéség van a hegesztési paraméterek kézi beallitasara.
A ,0%-s szamu JOB kivalasztasa megakadalyozhat6 a kulcsos kapcsoléval vagy ,A ,0“s szamu JOB
lezarasa“” (P2) specialis paraméter megfelel6 beallitasaval.

Kulcsoskapcsol6 ,0° allasban, ill. P2 specialis paraméter P2=0: ,0“-s szamu JOB lezarva.
Kulcsoskapcsolé ,1“ dllasban, ill. P2 specialis paraméter P2=1: ,0“-s szamu JOB kivalaszthato.

1 + 9-es JOB-ok:

Minden egyes specialis JOB-ban 9 JOB-ot lehet betdlteni (lasd a tablazatot).

Ezekben a JOB-okban elb6zetesen be kell allitani a huzalsebesség, az ivhossz-korrekcid, a dinamika, stb.
értékeit. Ezek a beallitdsok kényelmesen elvégezhetSk a PC300.Net szoftver segitségével.

Amennyiben a szoftver nem all rendelkezésre, akkor a ,Masolas ...-ba“ (,Copy to“) funkcidval a
felhasznal¢ altal létrehozott JOB-listak atmasolhatok a specialis JOB-ok terlletére. (Lasd ,,JOB-lista
valtas (P12)" fejezet.)
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5.10.1.18 Programkivalasztas standard pisztolyrél (P17)
Lehetévé teszi a kivant hegeszt6program kivalasztasat, illetve programvaltast a hegesztés megkezdése el6tt.
A pisztoly nyomdgombjénak rovid ideji megnyoméséval atkapcsolunk a kévetkezd hegesztéprogramra. Ha elértik az utolsé
engedélyezett programot, akkor a pisztoly nyomogombjanak révid idejli megnyomaséval ismét az 1-es programra valtunk.
+ Az els6 engedélyezett program a ,P0%, amennyiben az nem zérolt.
(lasd még ,P2* specialis paraméter)
+ Az utolsé engedélyezett program a P15,
- ha a ,P4“ specialis paraméter bedllitasaval elézetesen nem korlatoztuk a behivhaté programok szamét (lasd még
,P4" specialis paraméter).
- vagy a kivalasztott hegesztési feladathoz (JOB) a programok szama az n-(tem (lasd ,P8" paraméter) beallitasa altal
korlatozott.
+ A hegesztés akkor indul, ha a pisztoly nyomdgombjat 0,64 masodpercnél hosszabb ideig benyomva tartjuk.

Standard hegesztépisztoly nyomégombjaval a hegesztdprogram kivalasztaséara valamennyi kezelési modban (2-ltem, speciélis
2-{tem, 4-item és specialis 4-litem) elvégezhets.
Uzemméd-/ hegesztdeljaras atvaltas (P18)
Uzemmad (2-iitem, 4-iitem, stb.) kivélasztasa és a hegesztoeljaras (standard MIG/MAG-hegesztés / pulzalt ivii MIG/IMAG-
hegesztés) kivalasztasa a huzalelétolordl vagy a hegesztdgép kezelépanelérdl.
+ P18=0
- ,0* programban: Uzemmad és hegesztbeljaras kivalasztasa a huzaleldtolordl.
- 1+15 programokban: Uzemmod és hegesztdeljaras kivalasztasa a hegesztégéprél.
+ P18=1
- 0+15 programokban: Uzemmdd és hegesztdeljaras kivalasztasa a huzalelétolérol.

5.10.1.19Ko6zépérték kijelzés superPuls esetén (P19)
Funkcié aktiv (P19 = 1)
» superPuls esetén az A programbdl (P,) és a B programbdl (Pg) eredd teljesitmény kdzépérték
megjelenik a kijelzén (gyari beallitas).
Funkcié nem aktiv (P19 = 0)
» superPuls esetén kizardlag az A program teljesitménye jelenik meg a kijelzén.

islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri gériintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir
sistem birlesimi s6z konusudur. GC6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

5.10.1.20PA programina pulse arki kaynag girisi (P20)

Kizarolag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezé késziilékvaltozat esetében.

Funkcio aktiv (P20 = 1)

» Amennyiben a superPuls és a hegesztési mod atkapcsolas funkciok rendelkezésre allnak és be
vannak kapcsolva, a hegesztési méd mindig az impulzusives hegesztés PA féprogramban kertil
végrehajtasra (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P20 = 0)

* Impulzusives hegesztés megadéasa a PA programban kikapcsolva.

5.10.1.21 Géreceli programlar i¢in mutlak deger girigi (P21)
Baslatma programi (PstarT), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege gore ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
islev etkin (P21 = 1)
* Mutlak parametre ayari.
islev etkin degil (P21 = 0)
» Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikigh).
5.10.1.22Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus (P22)
Kizarélag a beépitett gazmennyiség szabalyozdval ellatott készilékeknél aktiv (gyari opciod).
A beallitast kizarolag arra felhatalmazott szervizszemélyzet végezheti (alapbeallitas = 1).
5.10.1.23Programbeadllitas a relativ programoknal (P23)

A kezdd-, csOkkentett-, és befejezd relativ programok vagy kézésen vagy kulén a PO-P15
munkapontokhoz beallithatok. K6zos bedéllitas esetén a paraméterértékek, a kiildén beallitassal
ellentétben, a JOB-ban kertilnek mentésre. Kilén beallitas esetén a paraméterértékek az 6sszes JOB-ra
vonatkozo6an azonosak (kivéve a specialis JOB-okat, SP1, SP2 und SP3).
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Készlék konfiguralasa menlipont

5.11

5.12

Az ivfény korrekcid jobboldali forgatdgombbal térténd beallitdsakor vagy a +- 9,9 V korrekcids fesziltség

(gyari beallitas), vagy az abszolut elGirt feszlltség jelezhetd ki.
Készulék konfiguralasa menipont
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Abra 5-76
Kijelzé Beallitas / kivalasztas
1t 1| |Vezetékellenallas 1
o | Az els6 hegesztéaramkor vezeték ellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).

ricd

Vezetékellenallas 2
A masodik hegesztéaramkoér vezetékellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).

c 2

A paraméter médositasat kizarélag képzett szerviz-személyzet végezheti!

c 3

A paraméter médositasat kizarolag képzett szerviz-személyzet végezheti!

S56A

Id6fiigg6 energiatakarékos funkcio
5 perc - 60 perc szamérték bedllitas. (Hasznélaton kiviliség idétartama, mig az

energiatakarékos maéd aktivalasra kerdil)
------- Funkcio kikapcsolva

Sru

»Szerviz“ menipont

A ,Szerviz" meniben valtoztatast kizarélag csak a gyarto altal arra kiképzett szervizes

szakember végezhet!

Energiatakarékos iuzemmaod (Standby)

Az energiatakarékos Uzemmad tetszés szerint vagy egy hosszabb gombnyomassal > lasd fejezet 4.4
vagy a készulék konfiguraciés menuben egy beallithaté paraméterrel (id6fliggd energiatakarékos
tizemmad G&A) aktivalhato.

Aktiv energiatakarékos izemmadd esetén a készillék kijelz6kodn csupan a kijelzés atlagos
kereszt-digitje jelenik meg.

Barmely kezel6elem miikodtetésével (pl. a pisztoly nyomégomb megnyomasaval) az energiatakarékos
maod inaktivalodik, és a készulék visszavalt hegesztésre kész allapotba.
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Karbantartasi munkak, id6kozok

6

Karbantartas, apolas és hulladékkezelés

6.1.1 Altalanos
A VESZELY
Szakszeriitlen karbantartas és ellendrzés!

e A késziilék tisztitasat, javitasat vagy ellendrzését csak szakértd, képesitett személyek
végezhetik! Képesitett személy az, képzettsége, ismeretei és tapasztalati alapjan
felismeri a késziilékek ellen6rzésénél fellépo veszélyeket és lehetséges kovetkezmény
karokat, és meg tudja tenni a sziikséges biztonsagi intézkedéseket.

» A karbantartasra vonatkozé eléirasokat be kell tartani > /asd fejezet 6.2!
* A készuléket csak sikeres ellenérzés utan helyezze ujra Uzembe.

6 Sériilésveszély a késziilék kikapcsolasat kovetéen is meglévo elektromos fesziiltség
miatt!

Halalos kimenetelii baleseteket okozhat, ha a hegesztégéppel ugy dolgoznak, hogy
annak burkolata nincs a helyén!
Uzem koézben a késziilékben 1évé kondenzatorok elektromosan feltoltédnek. 4 percig
tart, amig ezek a kondenzatorok a halézati csatlakozo kihtizasat kovetéen elveszitik
toltottségiiket.
1. Készlléket kikapcsolni.
2. Haldzati csatlakozot kihuzni.
3. Legalabb 4 percet varni, amig a kondenzatorok elvesztik toltéttséguket!

A FIGYELMEZTETES
Tisztitas, ellenérzés és javitas!

e A hegesztokésziilék tisztitasat, ellenérzését és javitasat csak szakértd, képesitett
személyek végezhetik. Képesitett személy az, aki képzettsége, ismeretei és tapasztalatai
alapjan felismeri a hegesztési aramforrasok ellenérzésénél fellép6 veszélyeket és
lehetséges kovetkezmény karokat, és meg tudja tenni a sziikséges biztonsagi
intézkedéseket.

* Ha az alabbi ellenérzések valamelyike nem teljesliil, a késziiléket csak a javitas és az
ismételt ellenérzés utan szabad ismét lzembe helyezni.

A hegesztdgép javitasat és karbantartasat csak olyan szakember végezheti, aki erre megfeleld

kiképzeéssel rendelkezik. Ha arra jogosulatlan személy végez javitast vagy karbantartast a gépen, akkor

az a garancialis jogok megvonasaval jar. Barmilyen probléma esetén forduljon ahhoz a

szakkereskeddhoz, akitél a gépet vasarolta! Garancialis javitas vagy csere csak azon a szakkereskedén

keresztul lehetséges, akit6l a gépet vasarolta. A gép javitasa soran csak eredeti alkatrészeket épitsen be!

Alkatrészek rendelésekor a kdvetkez8 adatokat kérjuk megadni: gép tipusa, gyartasi- és cikkszama,

alkatrész megnevezése és cikkszama.

Jelen késziilék a megadott kdrnyezeti feltételek és normal munkafeltételek mellett messzemenden

karbantartasmentes és minimalis apolast igényel.

A szennyezett készllék miatt az élettartam és a bekapcsolasi id§ csokken. A tisztitasi intervallumokat

alapvet6en a koérnyezeti feltételek és a készllék ehhez kapcsolddé elszennyezédése hatarozzak meg

(mindazonaltal legalabb félévente).

6.1.2 Tisztitas

+ Tisztitsa meg a kulsé feluleteket egy nedves kend8vel (ne hasznaljon agressziv tisztitoszert).

+ Fujja ki a szell6z6csatornakat és amennyiben szilkséges a készllék hiitélamellait olaj- és vizmentes
sUritett levegOvel. A siritett levegé megforgathatja és ezaltal tonkreteheti a készlilék ventilatorat. Ne
fujja meg kdzvetlendll, ill. szikség esetén mechanikusan blokkolja a készllék ventilatorat.

» Ellenérizze a hitéfolyadék szennyez6déseit és amennyiben sziikséges, cserélje ki azt.
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Karbantartasi munkak, id6kozok

6.2

6.2.1
6.2.1.1

6.2.1.2

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

6.2.3

Karbantartasi munkak, idokozok

A hegesztdgép javitasat és karbantartasat csak olyan szakember végezheti, aki erre megfelel®
kiképzéssel rendelkezik. Ha arra jogosulatlan személy végez javitast vagy karbantartast a gépen, akkor
az a garancialis jogok megvonasaval jar. Barmilyen probléma esetén forduljon ahhoz a
szakkeresked6hoz, akitdl a gépet vasarolta! Garancialis javitas vagy csere csak azon a szakkereskeddn
keresztll lehetséges, akit6l a gépet vasarolta. A gép javitasa soran csak eredeti alkatrészeket épitsen be!
Alkatrészek rendelésekor a kovetkez6 adatokat kérjik megadni: gép tipusa, gyartasi- és cikkszama,
alkatrész megnevezése és cikkszama.

Napi karbantartasi munkak

Allapotellenérzés szemrevételezéssel
+ Halodzati csatlakozokabel és annak térésgatloja
» Gazpalack rogzitbelemei

+ Végezze el a tdmlécsomag és az aramcsatlakozasok kiilsé sérilésekre vonatkozoé ellendrzését, adott
esetben cserélje ki azokat, ill. szakemberrel javittassa meg!

+  Gaztdml6k és azok kapcsoldéegységei (magnesszelep)

* Ellenérizze az 6sszes csatlakozas valamint kopdalkatrész szoros illeszkedését, adott esetben huzza
utan.

» Ellenérizze a huzaltekercs szabalyos rogzitését.

» Kerekek és azok biztonsagi elemei

* A készllék mozgatasdhoz szikséges elemek (heveder, emel6szem, fogantyu)
» Egyebek, altalanos allapot

Miikodésellenérzés

+  Kezelb-, jelzb-, véd6- és kapcsoldelemek miikddésének ellendrzése.
+ Aramkabelek (csatlakozok megfeleld rogzitettségét is ellendrizni)

+  Gaztémlbk és azok kapcsoldéegységei (magnesszelep)

» Gazpalack rogzitdelemei

» Ellendrizze a huzaltekercs szabalyos rogzitését.

» Ellendrizze a csatlakozdk csavar- és dugaszolo csatlakozdinak, valamint a kopdalkatrészek helyes
illeszkedését, adott esetben hizza utan.

» Tavolitsa el a ratapadd hegesztési froccsenést.
* A huzaltovabbité gorg6ket rendszeresen tisztitsa meg (a szennyezettségi foktdl fliggéen).

Havonta elvégzendd karbantartasi munkak

Allapotellenérzés szemrevételezéssel

» Sérulések a burkolaton (el6-, hat- és oldallapok)

» Kerekek és azok biztonsagi elemei

* A készllék mozgatasahoz szlikséges elemek (heveder, emel8szem, fogantyu)

+ Huitéfolyadéktomibket és azok csatlakozéit ellendrizni, hogy nincs-e bennik szennyezédés

Miikodésellendrzés

» Valasztokapcsolok, vezérléelemek, vészkapcsolok, fesziiltségesokkentdk, jelzé- és ellendrzé lampak
» Ellendrizni, hogy a huzalvezetés részei (huzalbevezetd, kapillariscs®) megfeleléen rogzitettek-e.

+ Hutéfolyadéktomidket és azok csatlakozoit ellendrizni, hogy nincs-e bennik szennyez8dés

» Ellendrizze és tisztitsa meg a hegesztdpisztolyt. A pisztolyban keletkez6 lerakddasok rovidzarlatot
okozhatnak, ami hatranyosan befolyasolja a hegesztési eredményt, és a pisztoly is karosodhat!

Evente elvégzendd ellenérzések (iizem kozbeni ellenérzések és vizsgalatok)

A hegesztbkésziilék ellen6rzését csak arra kiképzett szakember végezheti. Kiképzett szakember
az, aki képzettsége, tuddsa és tapasztalata alapjan a hegesztégépek ellendrzése soran el6fordulé
veszélyeket felismeri, tisztaban van azok lehetséges kdvetkezményeivel, és a sziikséges
biztonsdgi intézkedéseket meg tudja hozni.
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Elhasznalédott készllékek artalmatlanitasa

6.3

Bévebb informacio talalhatoé a mellékelt "Warranty registration” prospektusban, valamint a
garanciarol, karbantartasrol és ellenérzésrol sz616 tajékoztatonkban a www.ewm-group.com
oldalon!

Az IEC 60974-4 szabvany (,/dészakos feliilvizsgalat és ellenbrzés*) szerint kell elvégezni a készulék
rendszeres id6kdzonkeénti atvizsgalasat. Az itt leirt ellenérzéseken tul be kell tartani az adott orszagban
érvényes sajatos elbirasokat is.

Elhasznalodott késziilékek artalmatlanitasa

Szakszerii hulladékkezelés!
A késziilék értékes nyersanyagokat tartalmaz, amelyeket Ujrahasznositas céljabol 6ssze kell
gyljteni, az elektronikai alkatrészeket pedig el6iras szerint kell artalmatlanitani.

. rx . . . . . .. 0
- Az elhasznalodott alkatrészeket tilos a haztartasi hulladékokkal egyiitt kezelni!

¢ Az elhasznalédott alkatrészeket a hatosagi eléirasoknak megfeleléen kell artalmatlanitani!

* Az eurdpai elGirasok szerint (az Eurépa Parlament 2012/19/EU sz.-u iranyelve és 2012. 07.04-i
tanacsa) szerint az elhasznalddott elektromos vagy elektronikus berendezéseket a haztartasi
hulladékoktol elkilonitve kell kezelni. Az athuzott kerekes szeméttarolé kuka szimbéluma azt jelenti,
hogy az elhasznalédott késziiléket elkilonitve kell 6sszegydijteni.

Ezt a készuléket artalmatlanitas, ill. Gjrafelhasznalas céljabdl egy erre a célra szolgalo elkilonitett
gy(jtéhelyre kell leadni.

* Németorszagban térvény (2005. 03. 16-i torvény az elektromos és elektronikus berendezések
forgalomba hozatalardl, visszavételérdl és kdrnyezetbarat megsemmisitésérdl) kotelezi Ont arra, hogy
az elhasznalédott elektromos készllékeket a haztartasi hulladékoktol elkilonitve kezelje. A
maganszemélyek kidobasra szant késziilékeit a hulladékkezeléssel és megsemmisitéssel foglakozo
gyUjtéhelyek téritésmentesen atveszik.

.+ Kérjiik, tjékozodjon az On lakéhelye szerint illetékes kdzségi- vagy varosi kbzigazgatosagnal arrol,
hogy az adott telepllésen milyen lehetéségek vannak az elhasznalodott készulékek leadasara vagy
begyjtésére!

+ Az EWM részt vesz egy jovahagyott hulladékkezelési és Ujrafelhasznalasi rendszerben, és WEEE DE
57686922 regisztracios szamon szerepel a ,Hasznalt Elektromos Berendezések Regisztraldsa“-ban
(EAR).

* Mindezeken tul az elhasznalt hegesztékészilékeit Europaban barmely EWM szakkereskedésben is
leadhatja.

6.4 Az RoHS elbirasainak betartasa
Mi, az EWM AG Mindersbach, ezennel igazoljuk, hogy az Onék részére altalunk szallitott 6sszes olyan
termék, amelyet a RoHS-iranyelv érint, megfelel a RoHS kdvetelményeinek (lasd az idevago EK -
iranyelveket az On késziilékének megfeleléségi nyilatkozatan).
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Ellenérzélista tizemzavar elharitashoz

7 Hibaelharitas

A gyartas soran és végellendrzés alkalmaval valamennyi termék szigoru vizsgalatokon esik at. Ha ennek
ellenére valamilyen rendellenességet észlel a készllék mikddésében, akkor annak ellenérzését az
alabbiak szerint kell elvégezni. Ha a leirt javitasi moéd nem vezet eredményre, akkor forduljon valamelyik
hivatalos EWM szakkereskeddhoz.

71 Ellenorzolista uizemzavar elharitashoz

A késziilék kifogastalan miikodésének alapfeltétele, hogy annak kialakitasa megfeleljen a hasznalt
hozaganyaghoz és az alkalmazott védégazhoz!

Megjegyzések Jel Leiras
N Hibajelenség / Hibaok
% Lehetséges javitas

Hitoéfolyadék hiba/nincs hiitéfolyadék atfolyas
~ Hutéfolyadék térfogatarama tul kevés

X A hit6éfolyadék szintjét ellendrizni, és sziikség esetén potolni a hianyt
» Levegd van a hiitékérben

~® A hiitékdzeg kor légtelenitése > lasd fejezet 7.5

Huzalelétolasi probléma
' Aramatadé eltémédstt
X Tisztitsa meg, permetezze be hegeszt véddspray-vel és szilkség esetén cserélje ki
~ Huzaldob fék bedllitdsa > lasd fejezet 5.3.2.6
% A beallitasokat ellendrizni és szikség esetén médositani
~ Leszoritd er6 bedllitasa > lasd fejezet 5.3.2.4
*® A beallitasokat ellenérizni és szilkség esetén modositani
A~ Huzalel6tolé goérgbék kopottak
*® Ellenérizni és sziikség esetén cserélni
» Huzalel6told motor nem kap tapfesziltséget (tulterhelés miatt kioldott a kismegszakitod)
X A kioldott kismegszakitét (az aramforras hatoldalan talalhatd) nyomégomb megnyomasaval
visszakapcsolni

~ Megtort kabelkoteg
% Pisztoly kabelkotegét hurkok nélkil lefektetni
# Huzalvezetd csé vagy -spiral szennyezett vagy elkopott
% Huzalvezet6 csdvet vagy —spiralt megtisztitani, megtdrt vagy elkopott huzalvezetét cserélni

Zavarok a késziilék miikodésében
~ Bekapcsolas utan a készilékvezérlésen lévl dsszes jelz8lampa vilagit
~ Bekapcsolas utan a készulékvezérlésen évd jelz6lampak nem vilagitanak
~ Nincs hegesztési teljesitmény
% Faziskimaradas, halézati csatlakoztatast (biztositékokat) ellendrizni
» Kilénb6z6 paraméterek nem allithatok be (hozzaférés-zarolassal ellatott készilékek)
x Kezel6felllet lezarva, hozzaférés korlatozasat kikapcsolni > lasd fejezet 5.9
~ Csatlakozasi problémak
%  Vezérlbkabelek csatlakozoit bedugni, ill. a megfelel telepitést ellenbrizni.
» Hegesztéaramkabel csatlakozdi lazak (nincsenek jol meghuzva)
% A pisztoly aramkabelének és / vagy testkabel csatlakozoéit meghuzni
x Huzza meg rendesen az aramatadot
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Hibaelharitas

Hibauzenetek (aramforras)

7.2

Hibauzenetek (aramforras)

A hegesztégép meghibdsoddsa esetén a vezérlés a kijelzére egy hibakédot (lasd a tablazatot) ir

ki.

A késziilék meghibdsoddsa esetén a teljesitmény-részek automatikusan lekapcsolédnak.

A lehetséges hibaszamok kijelzése fiigg a késziilék kivitelezésétdl (csatlakozasok / funkciok).

* A hegeszt6gép esetleges meghibasodasarol jegyzékonyvet kell felvenni, és ezt a dokumentaciot at
kell adni a szerviz szakemberének.

» Ha egyszerre t6bb hiba 1ép fel, akkor azok kddjai egymas utan jelennek meg a kijelzén.

Hiba Kategoria |Lehetséges ok Megoldas
(Err) a) |b) |c)
1 - - Halozati tulfesziltség Ellenérizze a halozati fesziiltségeket, és
2 - |- Halozati fesziiltség alacsony | hasonlitsa 0ssze a hegesztokésziilek
csatlakozo-fesziiltségeivel
3 X |- |- Hegeszt6gép tulmelegedeés Hagyija lehdIni a késziiléket (haldzati
kapcsol6 ,1“ allasba)
4 X |x |- |Alacsony hiit6folyadék szint | Téltsén utana hiitéfolyadékot
Szivargas a hitéfolyadék korben>
Haritsa el a szivargast és toltson utana
hitéfolyadékot
A h{t6éfolyadék szivattyl nem megy >
Iégkeringetds hiitbkészulék tuldramkioldd
ellen6rzése
5 X |- - Huzalel6tol6 készllék hiba, Ellenérizze a huzalel6told készuléket
tacho hiba a tachogenerator nem ad jelet,
M3.51 hiba > értesitse a szervizt
6 X |- |- Hiba a védégazzal Ellenérizze a véddgazellatast
(védbgazfellgyeletes készulékek)
7 - |- Szekunder tulfesziltség Inverterhiba > Ertesitse a szervizt
8 - - Foldelési hiba a Sziintesse meg a hegesztéhuzal és a haz,
hegeszt6huzal és a ill. a féldelt targy kozti kapcsolatot
foldvezeték kozott
9 x |- |- |Gyorslekapcsolas Haritsa el a robot hibgjat
Kioldott a BUSINT X11 vagy
az RINT X12
10 - |x |- [|Ivmegszakitas Ellendrizze a huzaltovabbitast
Kioldott a BUSINT X11 vagy
az RINT X12
11 - |x |- |Gyujtas hiba 5 mp utan Ellenérizze a huzaltovabbitast
Kioldott a BUSINT X11 vagy
az RINT X12
13 x |- |- |VESZ-KI-lekapcsolas Ellendrizze a gépesitett AWI-hegesztés
csatlakozé aljzatanak VESZ-KI-kapcsolasat
14 - x ]- Nem ismerte fel a huzalel6told | Ellenérizze a kabelkotést.
készuléket. A vezérlékabel
nincs csatlakoztatva.
Tébb huzalelétold készulék Ellenérizze az azonositészamok
Uzemeltetése esetén rossz hozzarendelését
azonositészamok kerultek
hozzarendelésre.
15 - |x |- [Nemismerte fel a 2. Ellendrizze a kabelkotést.
huzalel6tolo készuléket. A
vezérlékabel nincs
csatlakoztatva.
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Hibaelharitas

Hegesztési feladatok (JOBs) visszaallitdsa gyari alapértékekre e ’

Hiba Kategoéria |Lehetséges ok Megoldas

(Err) a) |b) [c)

16 - |- [x [|Fesziiltségcsdkkentd Ertesitse a szervizt.
(Uresjarati fesziltség
csokkenés hiba).

17 - |x |x |Huzalel6tolas hajtas tularam | Ellenérizze a huzaltovabbitast
észlelés

18 - |x [x [Nincs tachogenerator jel a Ellendrizze a kapcsolatot és kuléndsen a
masodik huzalel6told masodik huzalel6told készilék (Slave-
késziiléktdl (Slave-hajtas) hajtas) tachogeneratorat.

56 - |- Halézati fazis kiesése Ellendrizze a haldzati fesziltségeket

59 - - Nem kompatibilis készllék Készllék alkalmazas ellenbrzése

60 - |- Szoftverfrissités sziikséges Ertesitse a szervizt.

7.3

7.3.1

Jelmagyarazat a kategoriakhoz (hibak torlése)
a) A hibaiizenet eltiinik, ha a hibat elharitottak.
b) A hibalizenetet az egyik nyomégomb megnyomasaval lehet térdlni:

Késziilékvezérlés

Nyomégomb

CarExpert / Progress (M3.11)

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

c) A hibauzenetet csak a készilék ki- és bekapcsolasaval lehet térdini.
A védbdgaz-hiba (Err 6) visszaallithaté a ,hegesztési paraméterek gomb” megnyomasaval.

Hegesztési feladatok (JOBs) visszaallitasa gyari alapértékekre
Valamennyi felhasznaléspecifikusan tarolt hegesztési paraméter visszaall a gyari alapértékre.
Egyetlen hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

Kijelz6

Abra 7-1

| Beallitas / kivalasztas

nem lehetséges

r£Ss

RESET (visszaallitas gyari alapértékekre)

Megerdsitést kdvetden végrehajtddik a gyari alapértékekre torténd visszaallas.

Ha 3 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végziink, akkor automatikusan kilépiink a
menubdél.
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Altalanos tizemzavarok

7.3.2 Az o6sszes hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

I5> Az 1-128 + 170-256 JOBok resetelésre keriilnek.
A 129-169 vevéspecifikus JOBok megbrzédnek.

Abra 7-2

Kijelzé | Beallitas / kivalasztas
u E 5 RESET (visszaallitas gyari alapértékekre)
Megerdsitést kdvetéen végrehajtodik a gyari alapértékekre torténd visszaallas.
Ha 3 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végziink, akkor automatikusan kilépink a
menubdél.
7.4  Altalanos uzemzavarok

7.41 Csatlakozé aljzatok gépesitett alkalmazasokhoz

A FIGYELMEZTETES

A kiilsd lekapcsolo berendezések (vészkikapcsolok) nem miikodnek!
@ Ha a vészleallité kor a gépesitett AWI-hegesztéshez val6 csatlakozé aljzaton keresztiil
kiils6 lekapcsolo berendezéssel valosul meg, akkor a késziiléket erre kell beallitani.
Ennek figyelmen kiviil hagyasa esetén az aramforras nem veszi figyelembe a kiils6
lekapcsol6 berendezéseket, és nem kapcsol le!

* 1. révidzart (Jumper 1) a panelen T320/1, M320/1 ill. M321 tavolitsa el!

099-005404-EW511
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7.5 Vizhiitoékor légtelenitése
Hitofolyadék tartaly és gyorscsatlakozo hiivelyek az eléremend- és a visszatéro hiitéfolyadék
szamara csak a vizhiitéses gépeken talalhatok.
A hitérendszer légtelenitésére mindig a kék szinii csatlakozét kell hasznalni, amely a
hitérendszer leheté legmélyebb pontjan (a tartaly kozelében) talalhato!
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Phoenix 401 Progress FKW

8 Miszaki adatok

A megadott teljesitményadatok és a garancia csak eredeti kopo- és fogydalkatrészek hasznalata
esetén érvényesek!

8.1 Phoenix 401 Progress FKW

MIG/MAG | WIG | MMA

Beallithaté hegesztéaram 5A-400 A
Beallithato ivfesziiltség 143V -34,0V | 10,2V -26,0V | 20,2V -36,0V
Bekapcsolasi idétartam 40 °C esetén
100% BI 400 A
Terhelési ciklus 10 min (60% BI » 6 min hegesztés, 4 min sziinet)
Uresjarati fesziiltség 79V
Halozati fesziiltség (tlirések) 3x400V (-25% ... +20%)
Frekvencia 50/60 Hz
Halézati biztosité (olvadobiztosito, 3x32A
lomha)
Halozati csatlakozokabel HO7RN-F4G6
Max. csatlakozasi teljesitmény 18,4 kVA 14,2 kVA 19,5 kVA
Javasolt generatorteljesitmény 26,3 kVA
coso / hatasfok 0,99/ 88%
Kornyezeti hémérséklet* -25°C ... +40 °C
Készilékhiités / pisztolyhiités ventilator (AF) / gaz vagy viz
Zajkibocsatas <70 dB(A)
Testkabel 70 mm?
Szigetelési osztaly / védettségi H/IP 23
fokozat
EMC osztaly A
Biztonsagi jeldlés 1, CE /I
Alkalmazott harmonizalt szabvanyok IEC 60974-1, -2, -5, -10
Hitoételjesitmény 1 I/min esetén 1500 W
Max. szallitasi mennyiség 5 I/min
Hitoéfolyadék max. kimeneti 3,5 bar
nyomasa
Tartaly drtartalma 121
Huzal elétolasi sebessége 0,5 m/min ... 25 m/min
Szabvanytekercs felszereltség 1,0 mm + 1,2 mm (acélhuzal esetén)
Hajtasmod 4 tekercs (37 mm)
Huzaltekercs atméro Szabvanyos huzaltekercsek 300 mm-ig
Hegesztépisztoly csatlakozasa Euro kézponti csatlakozo
Méret H x Sz x Ma 1085 x 450 x 1003 mm

42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Suly 121,5 kg

2679 1b

I  *A kbrnyezeti hémérséklet fiigg a hasznalt hiitéfolyadéktol! A hasznalt hiitéfolyadékra
megengedett kérnyezeti h6mérsékletet figyelembe kell venni!

099-005404-EW511
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Phoenix 501 Progress FKW
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8.2 Phoenix 501 Progress FKW
MIG/MAG | WIG | MMA

Beallithaté hegesztéaram 5A-500A
Beallithato ivfesziiltség 143V-390V | 102V-300V | 202V-40,0V
Bekapcsolasi idétartam 40 °C esetén
60% 500 A
100% 430 A
Terhelési ciklus 10 min (60% BI » 6 min hegesztés, 4 min szlinet)
Uresjarati fesziiltség 79V
Halozati fesziiltség (tlirések) 3x400V (-25% ... +20%)
Frekvencia 50/60 Hz
Haloézati biztosito (olvadobiztosito, 3x32A
lomha)
Halézati csatlakozokabel HO7RN-F4G6
Maximalis csatlakozasi teljesitmény 24,9 kVA 19,3 kVA 25,6 kVA
Javasolt generatorteljesitmény 34,6 kVA
Cosg / hatasfok 0,99 /90%
Kornyezeti hdmérséklet* -25°C ... +40 °C
Késziilékhiités / pisztolyhiités ventilator (AF) / gaz vagy viz
Zajkibocsatas <70dB(A)
Testkabel 95 mm?
Szigetelési osztaly / védettségi H/IP 23
fokozat
EMC osztaly A
Biztonsagi jeldlés / C€ /EAL
Alkalmazott harmonizalt szabvanyok IEC 60974-1, -2, -5, -10
Hiitételjesitmény 1 I/min esetén 1500 W
Max. szallitasi mennyiség 5 I/min
Hiit6folyadék max. kimeneti 3,5 bar
nyomasa
Tartaly dGrtartalma 121
Huzal elétolasi sebessége 0,5 m/min ... 25 m/min
Szabvanytekercs felszereltség 1,0 mm + 1,2 mm (acélhuzal esetén)
Hajtasméd 4 tekercs (37 mm)
Huzaltekercs atmérd Szabvanyos huzaltekercsek 300 mm-ig
Hegesztopisztoly csatlakozasa Euro kézponti csatlakozo
Méret H x Sz x Ma 1085 x 450 x 1003 mm

42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Suly 125,5 kg

276,7 lbs
[  *A kérnyezeti hémérséklet fiigg a hasznalt hiit6folyadeéktol! A hasznalt hiitéfolyadékra
megengedett kérnyezeti hd6mérsékletet figyelembe kell venni!
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Kiegészitdk

Altalanos kiegésziték

9

9.1

9.2
9.2.1

9.2.2

Kiegészitok

Teljesitményfiiggé rendszerkomponensek (pl. hegesztépisztoly, testkabel, elektrédafogé vagy
k6zbensd kabelkoéteg) a teriiletileg illetékes EWM-képviselettdl rendelhetdk.

Altalanos kiegészitok

Tipus Megnevezés Cikkszam

AK300 K300 kosartekercs-adapter 094-001803-00001
CA D200 Kdzpontosité adapter 5 kg-os tekercsekhez 094-011803-00000
TYP 1 Késziilék hitéfolyadék fagyaspontjanak 094-014499-00000

ellen6rzésére

KF 23E-10 Hatéfolyadék (-10 °C), 9,3 1 094-000530-00000
KF 23E-200 Hatéfolyadék (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Hatéfolyadék (-20 °C), 9,3 1 094-006256-00000
KF 37E-200 Hatéfolyadék (-20 °C), 200 | 094-006256-00001

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Nyomascsodkkenté manomeéterrel

394-002910-00030

32A 5POLE/CEE

Csatlakoz6 dugé

094-000207-00000

HOSE BRIDGE UNI

Rovidre zard tomlo

Tavvezeérlo / Csatlakozo- és hosszabbitokabelek

Csatlakozé, 7-polusu

092-007843-00000

Tipus Megnevezés Cikkszam
R40 7POL Tavszabalyzd, 10 program 090-008088-00000
R50 7POL Tavvezeérld, a hegesztékészilék dsszes funkcidja 090-008776-00000

koézvetlenll a munkahelyen beallithatéd

FRV 7POL 0.5 m

Csatlakozo- és hosszabbitokabelek

092-000201-00004

FRV 7POL 1 m

Csatlakozo6 hosszabbitokabel

092-000201-00002

FRV 7POL 5 m

Csatlakozo6- és hosszabbitokabelek

092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Csatlakozo- és hosszabbitokabelek

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Csatlakozo6- és hosszabbitokabelek

092-000201-00001

FRV 7POL 25M Csatlakozo- és hosszabbitokabelek 092-000201-00007
19 kutuplu baglant

Tipus Megnevezés Cikkszam

R11 19POL Tavszabalyz6 090-008601-00502

RAS5 19POL 5M

Csatlakoz6 kabel pl. tavszabalyzohoz

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Csatlakoz6 kabel, pl. tavszabalyzéhoz

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Csatlakozo kabel, pl. tavszabalyzéhoz

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Hosszabbité kabel

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Hosszabbitd kabel

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Hosszabbité kabel

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Hosszabbitd kabel

092-000857-00020
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9.3 Opcidk

Tipus Megnevezés Cikkszam

ON A INTERFACE

Kiegészitéként rendelhetd analdg csatlakoz6 aljzat
Phoenix Progress-hez

092-001779-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Rogzitéfék kerekekhez (opcio)

092-002110-00000

ON Holder Gas Bottle <50L

Tartélemez 50 literesnél kisebb gazpalackokhoz

092-002151-00000

ON Shock Protect

Utkdzésvéds (opcio)

092-002154-00000

ON Filter T/P Leveg8sziird bedmldnyilasok elé (opcio) 092-002092-00000
ON Tool Box Szerszamos doboz (opcid) 092-002138-00000
ON HS XX1 Tarté tdomlécsomagokhoz és tavvezérlé 092-002910-00000
9.4 Szamitégépes kommunikacio
Tipus Megnevezés Cikkszam
PC300.Net PC300.Net hegesztési paraméter szoftver készlet |090-008777-00000
kabellel és interfésszel egyltt SECINT X10 USB
FRV 7POL 5 m Csatlakozo- és hosszabbitokabelek 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Csatlakozo- és hosszabbitdkabelek 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Csatlakozo- és hosszabbitokabelek 092-000201-00001
QDOC9000 V2.0 A készlet a kbvetkezbket tartalmazza: interfész, 090-008713-00000
dokumentacids szoftver, csatlakoz6 kabel
106 099-005404-EW511
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Kopé alkatrészek

Huzalel6tolé gérgdk

10

10.1
10.1.1

10.1.2

Kop6 alkatrészek

A nem eredeti gyari alkatrészek hasznalatabdl eredé karokra nem vonatkozik a gyartomiivi

garancia!

* Kizarolag a szallitasi programunkban megtaldlhaté eredeti gyari alkatrészeket és kiegészitoket
(aramforras, hegesztdpisztoly, elektrodafogo, tavszabdlyzo, alkatrész, kopoalkatrész, stb.)

hasznaljon!

* A kiegészitbket az aramforrashoz csak annak kikapcsolt dllapotaban szabad csatlakoztatni!

Huzalel6tol6é gorgdk

Huzalel6tol6é gorg6k tomor acélhuzalokhoz

Tipus

Megnevezés

Cikkszam

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00006

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00008

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH
BLUE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00010

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00012

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Hajtégorgd készlet, 37 mm, 4 gorg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Hajtégorgd készlet, 37 mm, 4 gorg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Hajtégorgd készlet, 37 mm, 4 gorg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

Huzalel6tolé gorgék aluminium huzalokhoz

Tipus

Megnevezés

092-002770-00032

Cikkszam

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Hajtégorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Hajtégorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Hajtégorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Hajtégorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00032
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10.1.3 Huzalel6tolé gorgdk porbeles huzalokhoz

10.1.4

Tipus

Megnevezés

Cikkszam

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgé, V-
horony/recézett t6ltott huzalhoz

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgé, V-

092-002848-00010

BLUE/ORANGE horony/recézett toItott huzalhoz

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Hajtégorg6 készlet, 37 mm, 4 gorgé, V- 092-002848-00012
RED/ORANGE horony/recézett t6ltott huzalhoz

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Hajtégorgé készlet, 37 mm, 4 gérgd, V- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE horony/recézett toItott huzalhoz

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Hajtégorg6 készlet, 37 mm, 4 gorgé, V- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE horony/recézett toIt6tt huzalhoz

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Hajtégorgé készlet, 37 mm, 4 gorgd, V- 092-002848-00020
GREY/ORANGE horony/recézett t6lt6tt huzalhoz

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Hajtégorgé készlet, 37 mm, 4 gorgé, V- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE horony/recézett toIt6tt huzalhoz

Huzalvezetés

Tipus Megnevezés Cikkszam

SET DRAHTFUERUNG Huzalvezet6 készlet 092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Utélagos beszerelési opcid, huzalvezetés 2,0-3,2
mm huzalokhoz, eFeed-hajtas

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Huzalbemeneti csonk készlet

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

VezetbcsH

094-006051-00000

CAPTUB L108 D1,6

Kapillariscsé

094-006634-00000

CAPTUB L105 D2,0/2,4

Kapillariscsé

094-021470-00000
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JOB-List

11 A melléklet

11.1 JOB-List

JOB-sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]

1 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,8
impulzus

2 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,9
impulzus

3 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,0
impulzus

4 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,2
impulzus

5 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,6
impulzus

6 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
impulzus

7 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
impulzus

8 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
impulzus

9 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
impulzus

10 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
impulzus

11 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
impulzus

12 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
impulzus

13 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
impulzus

14 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
impulzus

15 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
impulzus

26 MIG/MAG standard / CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
impulzus 1.4576

27 MIG/MAG standard / CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
impulzus 1.4576

28 MIG/MAG standard / CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
impulzus 1.4576

29 MIG/MAG standard / CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
impulzus 1.4576

30 MIG/MAG standard / CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
impulzus

31 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
impulzus

32 MIG/MAG standard / CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
impulzus

33 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
impulzus

34 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
impulzus

35 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
impulzus
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JOB-sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]

36 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
impulzus

37 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus

38 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus

39 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
impulzus

40 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
impulzus

41 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus

42 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
impulzus

43 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

44 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
impulzus

45 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus

46 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 0,8
impulzus (M12)

47 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
impulzus (M12)

48 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 1,2
impulzus (M12)

49 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/CO2-2 1,6
impulzus (M12)

50* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8

51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0

52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2

55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (I1) 1,0

56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2

59* coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,0

60* coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (11) 1,2

63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,0

64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

66" coldArc keményforrasztds | CuSi Ar-100 (11) 0,8

67" coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 1,0

68* coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 1,2

70* coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 0,8

71* coldArc keményforrasztads | CuAl Ar-100 (11) 1,0

72* coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (I1) 1,2

74 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 0,8
impulzus

75 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (I1) 1,0
impulzus

76 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,2
impulzus

77 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (I1) 1,6
impulzus

110

099-005404-EW511
16.01.2017



A melléklet

JOB-List

JOB-sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]

78 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
impulzus

79 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
impulzus

80 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

81 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
impulzus

82 MIG/MAG standard / AlISi Ar-100 (11) 0,8
impulzus

83 MIG/MAG standard / AISi Ar-100 (11) 1,0
impulzus

84 MIG/MAG standard / AISi Ar-100 (I1) 1,2
impulzus

85 MIG/MAG standard / AlISi Ar-100 (11) 1,6
impulzus

86 MIG/MAG standard / AISi Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
impulzus

87 MIG/MAG standard / AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
impulzus

88 MIG/MAG standard / AlISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

89 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
impulzus

90 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 0,8
impulzus

91 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,0
impulzus

92 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (I1) 1,2
impulzus

93 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,6
impulzus

94 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
impulzus

95 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
impulzus

96 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

97 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
impulzus

98 MIG/MAG standard / CusSi Ar-100 (11) 0,8
impulzus

99 MIG/MAG standard / CuSi Ar-100 (11) 1,0
impulzus

100 MIG/MAG standard / CuSi Ar-100 (11) 1,2
impulzus

101 MIG/MAG standard / CuSi Ar-100 (11) 1,6
impulzus

106 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 0,8
impulzus

107 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,0
impulzus
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108 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,2
impulzus

109 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (I1) 1,6
impulzus

110 Keményforrasztas / CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
Brazing

111 Keményforrasztas / CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
Brazing

112 Keményforrasztas / CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
Brazing

113 Keményforrasztas / CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
Brazing

114 Keményforrasztas / CusSi Ar-100 (11) 0,8
Brazing

115 Keményforrasztas / CusSi Ar-100 (11) 1,0
Brazing

116 Keményforrasztas / CusSi Ar-100 (11) 1,2
Brazing

117 Keményforrasztas / CusSi Ar-100 (11) 1,6
Brazing

118 Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
Brazing

119 Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
Brazing

120 Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
Brazing

121 Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
Brazing

122 Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 0,8
Brazing

123 Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 1,0
Brazing

124 Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 1,2
Brazing

125 Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 1,6
Brazing

126 Gyokfaragas

127 AWI koppintés

128 MMA

129 Specialis JOB 1 Szabad JOB

130 Specialis JOB 2 Szabad JOB

131 Specialis JOB 3 Szabad JOB

132 Szabad JOB

133 Szabad JOB

134 Szabad JOB

135 Szabad JOB

136 Szabad JOB

137 Szabad JOB

138 Szabad JOB

139 Szabad JOB

140 Blokk 1/ JOB1
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141 Blokk 1/ JOB2
142 Blokk 1/ JOB3
143 Blokk 1/ JOB4
144 Blokk 1/ JOB5
145 Blokk 1/ JOB6
146 Blokk 1/ JOB7
147 Blokk 1/ JOB8
148 Blokk 1/ JOB9
149 Blokk 1/ JOB10
150 Blokk 2/ JOB1
151 Blokk 2/ JOB2
152 Blokk 2/ JOB3
153 Blokk 2/ JOB4
154 Blokk 2/ JOB5
155 Blokk 2/ JOB6
156 Blokk 2/ JOB7
157 Blokk 2/ JOB8
158 Blokk 2/ JOB9
159 Blokk 2/ JOB10
160 Blokk 3/ JOB1
161 Blokk 3/ JOB2
162 Blokk 3/ JOB3
163 Blokk 3/ JOB4
164 Blokk 3/ JOB5
165 Blokk 3/ JOB6
166 Blokk 3/ JOB7
167 Blokk 3/ JOB8
168 Blokk 3/ JOB9
169 Blokk 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174> pipeSolution G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 MIG/MAG standard / G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
impulzus
178 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
impulzus
179 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
184* coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 C0O2-100 (C1) 1,0
185* coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
187 MIG/MAG standard / G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21)
impulzus
188 MIG/MAG standard / G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21)
impulzus
189 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
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191* coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* coldArc keményforrasztas | AlSi Ar-100 (I1) 1,0
198* coldArc keményforrasztas | AlSi Ar-100 (11) 1,2
201* coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
202* coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
209" coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,6
210 Rutil/bazikus porbeles CrNi C02-100 (C1) 0,9
huzal
211 Rutil/bazikus porbeles CrNi C0O2-100 (C1) 1,0
huzal
212 Rutil/bazikus porbeles CrNi C02-100 (C1) 1,2
huzal
213 Rutil/bazikus porbeles CrNi C02-100 (C1) 1,6
huzal
214 Bevonatolas G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 Bevonatolas G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 Bevonatolas G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225* coldArc - St/Al AISi Ar-100 (1) 1,2
227 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
228 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
229 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
231 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
huzal
232 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
huzal
233 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
huzal
234 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
huzal
235 Fém porbeles huzal G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Fém porbeles huzal G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Fém porbeles huzal G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Fém porbeles huzal G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Rutil/lbézikus porbeles G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8

huzal
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242 Rutil/bazikus porbeles G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
huzal

243 Rutil/bazikus porbeles G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
huzal

244 Rutil/bazikus porbeles G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
huzal

245 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

246 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6

247 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2

248 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6

249 forceArc / forceArc puls AlISi Ar-100 (11) 1,2

250 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6

251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0

252 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2

253 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6

254 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0

255 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2

256 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6

260 Rutil/bazikus porbeles G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
huzal

261 Rutil/bazikus porbeles G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,6
huzal

263 Fém porbeles huzal Nagyszilardsagu Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

aceélok

264 Bazikus porbeles huzal G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21)

268 MIG/MAG standard / NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

269 MIG/MAG standard / NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
impulzus

271 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
impulzus

272 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
impulzus

273 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
impulzus

275 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,0
impulzus C02-0,05

276 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,2
impulzus C02-0,05

277 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-78 / H3-20 / CO2-2 1,6
impulzus (M12)

279 MIG/MAG standard / CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
impulzus

280 MIG/MAG standard / CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
impulzus

282 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
impulzus

283 MIG/MAG standard / CrNi22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
impulzus

284 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
impulzus
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285 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
impulzus
290 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
fém porbeles huzal
291 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
fém porbeles huzal
292 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
fém porbeles huzal
293 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
fém porbeles huzal
294 forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 forceArc / impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 forceArc / impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
314 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi22 12 /1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
326* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
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330* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 [Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8

331* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0

332 coldArc / coldArc puls CrNi18 8 Mn / 1.4370 [Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

333* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6

334* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

335" coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

336* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

337" coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6

338* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 0,8
Duplex

339" coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Duplex

340* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex

341* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
Duplex

359 wiredArc / wiredArc puls [ G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0

360 wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

* Kizérolag a alpha Q készlléksorozatnal aktiv.
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B melléklet

EWM-vallalatcsoport attekintése
Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-5tral3e 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0  Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

Q) Sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-Stralle 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstrale 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralie 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. $Ti.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -Istanbul - Turkey

Tel: +90 212 4943219

www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:I- Plants O Branches

Forststralle 7-13

56271 Mundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 / 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Miinchen Region branch

GadastraBBe 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer StraBe 43

88069 Tettnang : Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstrale 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM Schwei3fachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-Strale 8 - 56271 Miindersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benesov branch

Prodejni a poradenské centrum Tyrsova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@® More than 400 EWM sales partners worldwide
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