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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES
IIIIJl Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.

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

+ A baleset-megelbzési elbirasokat és az egyes orszagokra vonatkozé rendelkezéseket
vegye figyelembe!

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

» Akésziléken 1évd biztonsagi jelek és figyelmeztetd tablak a lehetséges veszélyekrdl adnak
felvilagositast.
Azoknak mindig felismerhetéeknek és olvashatéaknak kell lennilk.

» Akészilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
készilt és csak szakértdk lUzemeltethetik, végezhetik karbantartasat és javithatjak.

» A készuléktechnika tovabbfejl6dése kdvetkeztében fellépé miszaki modositasok kilénbdzd
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

A telepitéssel, iizembe helyezéssel, lizemeltetéssel, az alkalmazas helyének sajatossagaival,
valamint az alkalmazas céljaval kapcsolatos kérdéseivel forduljon értékesitési partneréhez vagy
vevoszolgalatunkhoz a +49 2680 181-0 telefonszamon.

A hivatalos értékesitési partnerek listajat a www.ewm-group.com/en/specialist-dealers webcimen
érheti el.

A gyarté felel6ssége ennek a készuléknek az Gzemeltetésével kapcsolatban kizardlag csak annak
mikoddoképességeére korlatozodik. Minden tovabbi felelsség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon
nyugszik — nyomatékosan ki van zarva. A felel6sségnek ezt a korlatozasat a gép lizembe helyezésével a
felhasznalé elismeri.

A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép Gzemeltetésének, hasznalatanak és karbantartasanak
maodjat a gyarté nem tudja feltgyelni.

A készlilék szakszeriitlen 6sszeszerelése anyagi karokat és személyi sértiléseket okozhat. Ezért a gyarté
semmiféle felelésséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségért, amely a késziilék hibas
Osszeszerelésének, szakszeritlen izemeltetésének valamint hibas hasznalatanak vagy karbant-
artasanak kdvetkezménye, vagy valamilyen médon azzal dsszefiiggésbe hozhaté.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-StralRe 8
56271 Mundersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

A jelen dokumentum szerzdi joga a gyarté tulajdonat képezi.
Sokszorositas, még kivonatos formaban is, csak a gyarto irasos engedélyével lehetséges.

A jelen dokumentum tartalma gondos kutatasokon, ellenérzéseken és Gsszeallitason alapszik, ennek el-
lenére a valtoztatas, eliras és tévedés joga fenntartva.
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A jelen dokumentacié hasznalatara vonatkozo tudnivaldk

2 A sajat biztonsaga érdekében
21 A jelen dokumentacié hasznalatara vonatkozé tudnivalok

A VESZELY

Azokra a munka- és lGizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigoraan be kell tartani

annak érdekében, hogy a kézvetleniil stlyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriiljiik.

+ A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VESZELY* szét és egy altalanos
veszélyre utald szimbdlumot.

* A veszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A FIGYELMEZTETES

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

annak érdekében, hogy egy lehetséges sulyos személyi sériilést vagy halalos

kimenetelii balesetet elkeriiljiink.

A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “FIGYELMEZTETES" szbt és egy
altalanos veszélyre utalé szimbdélumot.

» A veszély tipusara az oldal szélén talalhato piktogram utal.

A VIGYAZAT

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

sérilések elkeriilése érdekében pontosan be kell tartani.

+ A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT* szét és egy altalanos
veszélyre utalé szimbdlumot.

* Aveszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

I=5° Miiszaki sajatossdagok, amelyeket az anyagi kdrok és a készlilék karosodadsdnak elkeriilése
érdekében a felhasznalonak figyelembe kell vennie.

Pontokba szedettek azok a kezelési utasitdsok és felsorolasok, amelyek 1épésrél [épésre megmutatjak
Onnek, hogy az adott helyzetben mit kell tenni, pl.:

* Az aramkabel csatlakozéjat egy megfelel6 ellendarabba bedugni és régziteni.

6 099-00HPXQ-EW511
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Szimbdlumok jelentése

2.2

Szim-
bélum

Szimboélumok jelentése

Leiras

Szim-
bélum

Leiras

Vegye figyelembe a miiszaki sa-
jatossagokat.

Megnyomas és elengedés (lépte-
tés/gombnyomas)

Készllék kikapcsolasa

Elengedés

Készllék bekapcsolasa

Megnyomds és nyomva tartés

Helytelen/érvénytelen

Kapcsolas

Helyes/érvényes

Forgatas

\ B Bl B B &

L IOIFARICIGIE]R:

Bemenet Szameérték/beallithato

Navigalas \"D/ A jelzélampa zolden vilagit
d 1 A Y

Kimenet -‘°>- A jelz6lampa zdlden villog

Id6kijelzés : A jelz6lampa pirosan vilagit

(példa: 4 s varakozas/mikodtetés)

b‘/
/I\

Megszakitas a menukijelzésben (to-
vabbi beéllitasi lehetéségek lehetsége-
sek)

A jelz6lampa pirosan villog

Szerszam nem szikséges/has-
znalatéanak mell6zése

—5

Szerszam szikséges/hasznalata
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Biztonsagi elbirasok

2.3 Biztonsagi eldirasok

A

A FIGYELMEZTETES

Balesetveszély a biztonsagi utasitasok figyelmen kiviil hagyasa esetén!

A biztonsagi utasitasok figyelmen kiviil hagyasa életveszéllyel jarhat!

» Gondosan olvassa el ezen utmutato biztonsagi utasitasait!

+ A baleset-megel6zési el6irasokat és az egyes orszagokra vonatkozé rendelkezéseket
vegye figyelembe!

* A munkaterlleten lévé személyeket utasitsa az eléirasok betartasara!

Elektromos fesziiltség altal okozott sériilésveszély!

Az elektromos fesziiltségek érintés esetén életveszélyes aramiitésekhez és égési sé-

riillésekhez vezethetnek. Az alacsony fesziiltségek megérintése ijedséget okozhat, ame-

lynek kovetkeztében az illeté személy balesetet szenvedhet.

* Ne érintsen meg kozvetlenil a fesziiltség alatt allo részeket, mint pl. hegesztéaram csatla-
kozéaljzatok, rud-, volfram- vagy huzalelektrédak!

* A hegeszt6pisztolyt és/vagy az elektrédafogot mindig elkilonitve tegye le!

» Viseljen komplett személyi védé&felszerelést (a felhasznalastol fliggben)!

* A késziket kizarélag hozzaérté szakszemélyzetnek szabad felnyitni!

* A készlléket nem szabad csdvek felolvasztasara hasznalni!

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 bale-

set-megelbzési eldirasok (korabban VBG 15) ill. az orszagspecifikus rendelkezések sze-
rint térténhet!

A berendezéseket az ivhegesztési munkakhoz csak ellenérzés utan szabad enge-

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

tullépve.

» Akészilék csatlakoztatasat kizarolag szakemberrel végeztesse!

* Az egyes aramforrasok Gzemen kivll helyezésekor az 6sszes haldzati- és hegesztGaram
vezetéket megbizhaté mddon a teljes hegesztérendszerrél le kell valasztani. (Viss-
zataplalas altali veszély!)

* Ne kapcsoljon 6ssze poélusvalté kapcsoldval ellatott hegesztégépeket (PWS-sorozat) vagy
valtéaramu hegesztéshez vald készllékeket (AC), mert egy egyszerii kezelési hiba miatt az
ivfesziltségek meg nem engedheté médon 6sszeadddhatnak.

Sugarzas, vagy hé okozta sériilésveszély!

Az ivfénysugarzas a bor és a szem sériiléséhez vezet.

A forré munkadarabbal és szikraval valé érintkezés égési sériiléshez vezet.

+ Hasznaljon megfeleld védelmi fokozatu hegesztépajzsot, ill. hegesztésisakok (az alkalma-
zastol fliggben)!

» Viseljen az orszag idevago elbirasainak megfeleld szaraz védéruhazatot (pl. hegesztépajz-
sot, keszty(t stb.)!

+ Védje a kivll allé személyeket a sugarzastol és vakitastdl hegesztéf6ggonnyel, vagy meg-
felelé védéfallall
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A sajat biztonsaga érdekében

Biztonsagi el6irasok

A FIGYELMEZTETES

Nem megfelel6 ruhazat miatti sériilésveszély!

an ~ - sz . s s oy - - . ;s oy
o ztés soran. A felhasznalo6t teljes, egyéni védobfelszereléssel kell ellatni. A védéfelszere-

lésnek a kovetkezd kockazatok ellen kell védelmet nyujtania:

Légzésvédelem egészségre artalmas anyagok és keverékek (flistgazok és g6zok) ellen
vagy megfelel6 intézkedéseket kell tenni (elszivas, stb.).

lonizalé sugarzas (infravords és UV-sugarzas) és hd ellen szabalyos védéeszkozzel ren-
delkez8 hegesztdsisak.

Szaraz hegeszt6 ruhazat (cipd, kesztyl és testvédelem) a,i védelmet nyujt a meleg kérnye-
zet ellen, ami pl. 100 °C vagy azt meghaladd h6mérseéklet is lehet, ill. aramutés ellen és
feszultség alatt 4ll6 alkatrészeken térténd munkavégzéskor.

Karos zaj elleni hallasvédelem.

ﬁ Robbanasveszély!
g /. Latszolag veszélytelen anyagok zart térben a felmelegedés hatasara tilnyomast hozhat-
~=— nak létre.

A munkateruleten talalhaté éghet6 vagy robbanasveszélyes anyagokat tartalmazé tar-
talyokat el kell tavolitani!

Robbanasveszélyes folyadékokat, porokat vagy gazokat tilos hegesztéssel vagy vagassal
felmelegiteni!

Tilizveszély!
m A hegesztés kozben keletkezd magas hémérsékletek, szorédo szikrak, izz6 részek és
L == forrd salak miatt gyulladasveszély all fenn.

Ugyeljen a munkateriilet kbzelében 1évé tlizfészkekre!

Ne tartson maganal kénnyen gyulladé targyakat, mint pl. gyufa vagy 6ngyujté.

Tartson alkalmas oltékészilékeket a munkaterilet kozelében!

Tavolitsa el a hegesztés megkezdése elétt az égheté anyagmaradvanyokat a munkadar-
abrol.

A hegesztett munkadarabokat tovabbi megmunkalasat csak a lehilés utan folytassa. Ne
kerlljon kapcsolatba gyulékony anyagokkal!

099-00HPXQ-EW511
07.05.2021



A sajat biztonsaga érdekében ev\;hq

Biztonsagi elbirasok
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A VIGYAZAT

Fist és gazok!

A hegesztés soran keletkez6 fiist és gazok belégzése légszomjat illetve mérgezést

okozhat! Tovabba az oldészerek gézeibdl (klorozott szénhidrogének) a hegesztdiv altal

keltett ultraibolya sugarzas hatasara mérgezé6 foszgén keletkezhet!

+ Bd&séges mennyiségl frissleveg6t kell biztositani!

* Az oldészerek gbzeit a hegesztSiv sugarzasi terétdl tavol kell tartani!

+ Szlkseg eseten megfelel6 légzésvédelmi eszkdzt kell viselni!

Zajterhelés!

A 70 dBA-nél nagyobb zaj tartés hallaskarosodast okozhat!

* Munkavégzés kozben megfelel6 hallasvédd eszkdzt kell viselni!

* A munkaterileten tartozkodé més szemeélyeknek is megfeleld halldsvédé eszkozt kell vi-
selni!

Az IEC 60974-10 szerint a hegeszt6gépek az elektromagneses 6sszeférhetéség két

osztalyaba vannak beosztva (Az EMC-osztalyt lasd a miiszaki adatoknal):

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

energiat a nyilvanos kisfesziltségl ellatdhalozatbol kapjak. Az A osztalyu készilékek elektro-

magneses 0sszeférhetéségének biztositasanal ezekben az dvezetekben - mind a vezetékhez

koétott mind a sugarzott zavarok alapjan - problémak Iéphetnek fel.

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

beleértve a nyilvanos kisfesziiltségl ellatohaldozatra csatlakozé lakoovezeteket.

Létesités és lizemeltetés

Az ivhegeszt6 berendezések lizemeltetésénél néhany esetben elektromagneses zavarok

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

hatarértékeket. A hegesztésbdl szarmazé zavarokért a felhasznalé a felelés.

A lehetséges kornyezeti elektromagneses problémak értékeléséhez a felhasznaldnak a kovet-

kezbket kell figyelembe venni: (Lasd még EN 60974-10 ,A” fuggelék)

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

* radio és televiziokészulékek

* szamitdgép és egyéb vezérlbberendezések

* biztonsagi berendezések

* aszomszédos személyek egészsége, kildndsen ha azok szivritmusszabalyzét vagy
hallokésziléket hordanak

+ kalibralo- és méréberendezések

* mas berendezések zavartlr$ képessége a kornyezetben

* anapszak, amelyben a hegesztési munkakat végre kell hajtani

Javaslatok a zavarkibocsatasok csékkentésére

* Haldzati csatlakozas, pl. halézati sz(ir vagy arnyékolas fémcsdvel

* Az ivhegeszt§ berendezés karbantartasa

* A hegesztévezetékeknek olyan révidnek és egymashoz kdzelinek kell lennitk, amennyire
csak lehetséges és a talajon kell futniuk

» Potencialkiegyenlités

* A munkadarab foéldelése. Azokban az esetekben, amikor a munkadarab féldelése nem
lehetséges, a kapcsolatot megfeleld kondenzatorokkal kell Iétrehozni.

* A kodrnyezetben lévé mas berendezésektdl torténd vagy a teljes hegesztd berendezés
arnyékolasa

Elektromagneses mezdk!

A hegesztégép hasznalata kozben olyan elektromos vagy elektromagneses mezék

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

gépek, telekommunikacios vezetékek, halézati- és jelzévezetékek, szivritmus

szabalyozék) miikodését befolyasolhatjak.

* A karbantartasra vonatkozo el6irasokat be kell tartani!

* A munka- és testkabelt lehetbleg egyenesen lefektetni!

* A sugarzasra érzékeny készulékeket és berendezéseket megfeleléen learnyékolni!

* A szivritmus-szabalyzok mikoédését zavarhatja (szlikség esetén kérje ki orvosa
véleményét).
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Szallitas és el6készliletek a hegesztéshez

Az

A VIGYAZAT

lizemelteté kotelességei!

A késziilék izemeltetéséhez be kell tartani a mindenkori nemzeti iranyelveket és
térvényeket!

A munkavallalok munkahelyi biztonsaganak és egészségveédelmének javitasat 6sztéonzé
intézkedések végrehajtasarol szol6 (89/391/EGK) keretiranyelv, valamint az ehhez
kapcsolddo kildn iranyelvek nemzeti atlltetését.

Kilénésen a munkavallaldk altal a munkajuk soran hasznalt munkaeszkdzdk biztonsagi és
egészségvédelmi minimumkdvetelményeirél sz6l6 iranyelvet (89/655/EGK).

Az adott orszag helyben érvényes, a munkabiztonsagra és baleset-megel6zésre vonatkoz6
elGirasait.

A készllék létesitése és Uzemeltetése az IEC 60974 szerint-9.

A felhasznalét rendszeres id6kdzonként oktatni kell a biztonsagtudatos munkavégzésrol.

A késziilék rendszeres vizsgalata a IEC 60974 szerint-4.

I=5- A nem eredeti gyari alkatrészek hasznalatabdl ered6 karokra nem vonatkozik a gyartomiivi

garancia!

* Kizardlag a szallitasi programunkban megtalalhaté eredeti gyari alkatrészeket és kiegészitbket
(aramforras, hegesztépisztoly, elektrédafogé, tavszabalyzd, alkatrész, kopdbalkatrész, stb.)
hasznaljon!

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

Kovetelmények a nyilt elektromos taphalézatra torténé 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 vonatkozéan, ramutatva a készilék miiszaki adataira is. A
felelésség ilyen esetekben az lizemeltetét vagy a késziilék kezeléjét terheli. Sziikség esetén
megbeszélés keretében kell megallapodni az aramszolgaltatéval, hogy az adott késziilék
biztonsagosan csatlakoztathaté-e az elektromos halézatra.

2.4  Szillitas

és eldkésziiletek a hegesztéshez
A FIGYELMEZTETES

A védogazpalackok helytelen kezelése miatti sériilésveszély!
@ A véddégazpalackok helytelen kezelése és nem megfeleld rogzitése sulyos sériilést oko-
zhat!

A gazgyartok és a nyomdgazrol szolo rendelet utasitasait be kell tartani!
A védbégazpalack szelepén nem szabad régzitésnek lennie!
Kerllje a véddgazpalack felmelegedését!

099-00HPXQ-EW511
07.05.2021

11



A sajat biztonsaga érdekében ev\;hq

Szallitas és el6késziiletek a hegesztéshez

A VIGYAZAT

S5 Balesetveszély az ellatévezetékek miatt!
:D- A szallitas kézben a le nem valasztott ellatévezetékek (halézati vezetékek, vezérléveze-
tékek stb.) veszélyeket, mint pl. a csatlakoztatott késziilékek felborulasa és személyi sé-
riilések okozhatnak!
+ Valassza le az ellatovezetéket a szallitas el6tt!
r~,  Elddlés veszélye!
’?‘ Munkavégzés kozben vagy a késziilék elhelyezésénél az eld6lhet, személyi sériilést
okozhat vagy megrongalédhat. A késziilék (az IEC 60974-1 szabvanynak megfelel6en)
maximum 10°-os lejtén biztositott eldélés ellen.
* Munkavégzés vagy szallitas kdzben a készliléket egy stabil vizszintes felliletre kell el-
helyezni!
* A részegységeket megfelel6 modon kell régziteni!
e Balesetveszély a szakszeriitleniil fektetett vezetékek miatt!
‘a A nem megfeleléen fektetett vezetékek (halozati, vezérl6-, hegesztovezetékek vagy
—=— | 6sszekoto kabelkotegek) miatt elbotlas veszélye all fenn.
* Az ellatovezetékeket fektesse laposan a padléra (kerilje a hurokképzédést).
» Kertllje a gyalog- vagy szallitasi utakon torténé fektetést.
Felmelegedett hiit6folyadék és azok csatlakozasai miatti sériilésveszély!
SSS A hasznalt hiité6folyadék és azok csatlakozas-, ill. kotéspontjai er6sen felmelegedhetnek
tizem kozben (vizhiitéses kivitel). A hiité6folyadék kor megnyitasakor a kilép6 hiitéfoly-
adék forrazasokat okozhat.
* A hltéfolyadék kort kizardlag kikapcsolt aramforrasnal, ill. hiitbkésziléknél nyissa meg!
» Viseljen szabalyszer(i védé&felszerelést (védbkesztyi)!
+ A tomlévezetékek nyitott csatlakozéit zarja megfeleld dugokkal.

I A késziiléket vizszintes helyzetben tortén6 hasznalatra tervezték!
Ha a késziiléket nem a megengedett (vizszintes) helyzetben hasznaljak, akkor az karosodhat.
* A késziiléket kizarélag vizszintes helyzetben szabad szallitani és ilizemeltetni!

I A kiegészitok szakszeriitlen csatlakoztatasa az aramforras és a kiegészit6 meghibasodasat
okozhatja!

* A kiegészitOket kizdarélag a hegeszt6gép kikapcsolt dllapotaban, és csak a megfeleld aljzatba
szabad csatlakoztatni és régziteni.

* Részletes leirds az adott kiegészitérél annak kezelési utasitasaban taldalhato!
* A hegesztégép bekapcsoldsakor az automatikusan felismeri a racsatlakoztatott kiegészitoket.

gz Porvédé sapkak védik a csatlakozo aljzatokat és ezzel a készliléket a szennyezédésektol és a
sériilésekt6l.
* Ha a késziilék valamelyik csatlakozé aljzataba semmilyen kiegészité sincs bedugva, akkor a
porvédé6 sapkat ra kell dugni.
* Ha a porvéd6 sapka sériilt vagy hianyzik, akkor cserélni, illetve potolni kell!
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Rendeltetésszeri hasznalat

Kizarélag az alabbi készilékekkel egyutt hasznalhatd és Uzemeltethetd

3 Rendeltetésszerii hasznalat

§

A FIGYELMEZTETES

A nem rendeltetésszerii hasznalat miatti veszélyek!!

A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfelelé6en

ipari hasznalatra késziilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz has-

znalhaté. Nem rendeltetésszeri hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre, allatokra

és anyagi értékekre haté veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl eredd karokért nem

vallalunk felelésséget!

+ A készuléket kizardlag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté személyzetnek szabad
hasznalnial

* Akészilék szakszer(tlen médositasa vagy atépitése tilos!

3.1  Kizardélag az alabbi késziilékekkel egylitt hasznalhaté és
uzemeltethet6
Ez a leiras kizarélag M3.7X-1 készillékvezérléssel rendelkezb készulékekre alkalmazhato.

3.2 Szoftververzido
Ez az utmutaté a kovetkezd szoftververziora vonatkozo leiras:

1.0.D.0

A késziiléekvezérlés szoftververzidja a Konfiguraciés meniiben (Srv menii) > lasd fejezet 5.11
jelenitheté meg.

3.3 Ervényes dokumentumok
» A csatlakoztatott hegeszt6készulékek lizemeltetési utmutatoja
* Az opcionalis bévitmények dokumentumai

099-00HPXQ-EW511 13
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A teljes dokumentacio része

3.4 Ateljes dokumentacio része

Ez a hasznalati utasitas a teljes dokumentacioé része és csak az 6sszes rész-dokumentummal
egyutt érvényes! Olvassa el és tartsa be az 6sszes rendszerkomponens kezelési és karbantartasi
utasitasait, kiilondésen a biztonsagi utasitasokat!

Az abra egy hegesztérendszer altaldnos példajat mutatja.

Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat szemlélteti.

Poz. |Dokumentacio

A1 Huzalel6told készlilék
A2 |Tavvezérld

A.3 |Vezérlés

A4 |Aramforras

A.5 |Hegeszt6pisztoly

A Teljes dokumentacio

14
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Vezérléstartomanyok attekintése

4 Vezérlés - kezeloelemek

41 Vezérléstartomanyok attekintése

A késziilékvezérlés a leirashoz harom részteriiletre lett felosztva (A, B, C), a lehetd legjobb
attekinthet6ség érdekében. A paraméterértékek beallitasi tartomanyait a Paraméterek attekintése
c. fejezetben foglaltuk 6ssze > ldasd fejezet 7.2.

I\-
t2
{3 o

t4 --l-\-

t5 t6\_

Superpuls

Abra 4-1
Poz. | Jel Leiras

1 "A" vezérléstartomany
> |asd fejezet 4.1.1

2 "B" vezérléstartomany
> |asd fejezet 4.1.2

3 "C" vezérléstartomany
> |asd fejezet 4.1.3

099-00HPXQ-EW511 15
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Vezérléstartomanyok attekintése

411 "A" vezérléstartomany

@ vic/mac |
. forceArc a @
[
0

. wiredArc

. rootArc ' o
. coldArc

@

AR O

O Standard

0P .

T onu - Position @
ORIl ;- M

Soft - Dynamics + Hard

AMEICE
Abra 4-2
Poz. | Jel Leiras
1 ‘(h Hegesztési feladat nyomégomb (JOB)
TR [ — Révid gombnyomas: Gyors valtas az elérhetd hegesztési eljarasok kozott a
3s . r M Loy
kivalasztott alapparaméterekben (anyag/huzal/véddgaz).
R Hosszu gombnyomas: Hegesztési feladat (JOB) kivalasztasa a hegesztési

feladatok listdja (JOB-LIST) alapjan > lasd fejezet 5.4.1.

2 = Hegesztési teljesitmény forgatégomb (click wheel)
o R Hegesztési teljesitmény beallitasa > lasd fejezet 5.4.6
S Kuldnbdzd paraméterértékek beallitdsa a kivalasztastél fuggben.

(Aktivalt hattérvilagitas esetén beadllitasok lehetségesek.)

3 v Uzemmoédok nyomégomb (miikddési folyamatok) > ldsd fejezet 5.4.14
B 2 Gtemdi
HH - 4 Gtemd
R A jelz6lampa zoélden vilagit: 2 Gtemi specidlis
=0 - A jelz6lampa pirosan vilagit: MIG ponthegesztés
R 4 Gtem( specialis

4 ﬁ Hegesztési méd nyomégomb > ldasd fejezet 5.4.5

ivfény dinamika kijelzés
Megjelenik a beallitott ivfény dinamika magassaga és beallitasa.

3
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Vezérlés - kezeloelemek

Vezérléstartomanyok attekintése

Poz. | Jel Leiras
6 =1 |ivfényhossz korrekcié click wheel
o - ivfényhossz korrekcié beallitas > lasd fejezet 5.4.6.2
® e iv dinamika beéllitas > lasd fejezet 5.4.6.3
L Kildénb6z6 paraméterértékek beallitasa a kivalasztastol figgéen.
Aktivalt hattérvilagitas esetén beallitasok lehetségesek.
7 }j Gazteszt / tomlécsomag Oblitése nyomégomb > lasd fejezet 5.1
8 Huzalvisszahuzas > lasd fejezet 5.3
A huzalelektroda fesziltség- és gazmentes visszahuzasa.
9 Huzalbefiizés nyomégomb
A huzalelektroda fesziltség- és gazmentes beflizése > lasd fejezet 5.2.
10 End Huzaltartalék érzékeld jelzélampa (opcid) > lasd fejezet 5.7.2

Vilagit, ha a hegeszt6huzal mennyisége kisebb, mint kb. 10%.

41.2 "B" vezérléstartomany

Poz. |Jel

Abra 4-3

Leiras

1 t1

Gazeléaramlasi idé jelzélampa

Indité program jelz6lampa Start

L Hegesztési teljesitmény (Pa féprogram szazalékos értéke)

g ivfényhossz korrekcié

R Inditasi id6 "t1"

Az indit6 és befejez6 program kizardlag a 2 és 4 Gtem specialis lzemmaodokban aktiv.

3 Super-
puls

superPuls jelzélampa
Aktiv superPuls funkci6 esetén vilagit.

Slope id6 "tS1" jelzélampa
Slope id6 (id6 Start inditdé programrél Pa féprogramra)

Foprogram jelzélampa (Pa)

B e Hegesztési teljesitmény (huzalsebesség/hegesztéaram/anyagvastagsag)
 J——— ivfényhossz korrekcié

e "t2" féprogram id6tartama (Superpuls)

Csokkentett foprogram jelzé6lampa (Pg)

B Huzalsebesség (Pa féprogram szazalékos értéke)
g ivfényhossz korrekcié

e "t3" csOkkentett program id6tartama (Superpuls)

Slope id6 "tSE" jelz6lampa
Slope id6 (id6 Start indité programrél End befejez6 programra)
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Vezérléstartomanyok attekintése

ewn

Poz. | Jel Leiras

8 t7 Befejez6 program jelzélampa End
b SR Huzalsebesség (Pa f6program szazalékos értéke)
S ivfényhossz korrekcié
R Végaram id6 "t10"
Az indit6 és befejezé program kizardlag a 2 és 4 Gtem( specialis izemmaodokban aktiv.

9 t8 Gazutanaramlasi id6 jelz6lampa

10 - »Hegesztési paraméter kivalasztasa“ nyomégomb

14_‘ A bedllitott hegesztdeljarastdl és izemmaodtdl fliggb hegesztési paraméterek

413

Poz.

Jel

kivalasztasara.

,C" vezérléstartomany

@) @) (9(9(8(Ee((s(aG3G2)

N
A 1 Rrog

C’ID @C‘L@

® ® @L

bra 4-4

>

Leiras

Bal oldali kijelzés / Zarolas funkcié nyomoégomb
Véltas a kulénb6z6 hegesztési paraméterek kijelzése kdzott. A jelz8lampak a kivalas-
ztott paramétereket jelzik.

i
O ------- 3 s mikodtetést kdvetden a készlilék zarolas funkcioba valt > lasd feje-
zet 4.3.6.

Huzalsebesség mértékegység jelzélampa

m/min --- A paraméterérték m/min mértékegységen jelenik meg.

ipm------- A paraméterérték inch/min mértékegységen jelenik meg.

Valtas a metrikus és angolszasz rendszerek kozott a "P29" specialis paraméter
révén > lasd fejezet 5.10.

Anyagvastagsag jelzélampa
A kivélasztott anyagvastagsag megjelenitése.

Hegesztéaram jelz6lampa
A hegesztéaram megjelenitése Amper mértékegységben.

Jelzélampa, Huzalel6tolas
Vilagit, ha a kijelz6 a huzalel6tolas értekét mutatja.

Zarolas funkci6 jelzé6lampa
Be- és kikapcsolas a Bal oldali kijelzés / Zarolas funkcié nyomégombbal.

18
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Vezérlés - kezeloelemek

Vezérléstartomanyok attekintése

Poz. | Jel Leiras
7 Prog Hegesztéprogram jelzé6lampa > lasd fejezet 5.4.12
Az aktualis program szamanak megjelenitése a hegesztési adat kijelzésben.
8 \’ ivfényhossz korrekciés fesziiltség jelzélampa
Az ivfényhossz korrekcids fesziltség megjelenitése Volt mértékegységben.
9 kW Hegesztési teljesitmény jelzélampa
A hegesztési teljesitmény megjelenitése Kilowatt mértékegységben.
10 Elektronikus gazmennyiség szabalyozas jelz6lampa OW DGC > ldsd fejezet 5.7.1
ﬂhq Megjeleniti a gazatfolyasi mennyiséget a kijelzén.
1 4 Jobb oldali kijelzés nyomégomb
Az ivfényhossz korrekcid, tovabbi paraméterek és azok értékeinek elsédleges
kijelzése.
12 @ Motoraram jelzélampa
A huzalbeflizés ideje alatt az aktualis motoraram (huzalel6tolas hajtas) Amper
meértékegységben jelenik meg.
13 Jobb oldali kijelzés - ivfesziiltség elsédleges kijelzése
Ebben a kijelzésben a kdvetkez8k jelennek meg: ivfesziiltség, ivfényhossz korrekcid,
programok vagy hegesztési teljesitmény (valtas a Jobb oldali nézet nyomégombbal).
Megjelenik tovabba: dinamika és kiilénb6z6 hegesztési paraméterek (elévalasztastol
fuggben). Paraméter id6k és tartasi értékek > lasd fejezet 4.2.
14 ,Aramforrds tulmelegedett“/, Hiba a hegesztépisztoly hiitésében* jelz6lampa
I!- Hibautzeneteket > lasd fejezet 6
15 Hiit6folyadék hiba jelzélampa
@ Jelzi az atfolyasi hibat, ill. a hiit6folyadék hianyt.
16 s Masodperc jelzélampa
A megjelenitett érték masodpercben jelenik meg.
17 VRD |Fesziiltségcsokkentd jelz6lampaja (VRD) > lasd fejezet 5.9
18 JOB-szam (hegesztési feladat) kijelzés > ldsd fejezet 5.4.1
19 0 Allapotjelzé jelzélampa (Hold)
Kdzépérték megjelenitése a teljes hegesztésre vonatkozoan.
20 % |Szazalék jelzélampa
A megjelenitett érték szdzalékban jelenik meg.
21 ominch Anyagvastagsag mértékegység jelzélampa
mm ------- A pereméterérték milliméter mértékegységben jelenik meg.
inch ------ A paraméterérték inch mértékegységben jelenik meg.
Véltas a metrikus és angolszasz rendszerek kozott a "P29" specialis paraméter
révén > lasd fejezet 5.10.
22 Bal oldali kijelzés - Hegesztési teljesitmény elsédleges kijelzése

Ebben a kijelzésben a hegesztési teljesitmény a kdvetkez6k egyikeként jelenik meg:
huzalsebesség, hegesztbéaram vagy anyagvastagsag (valtas a Bal oldali nézet
nyomoégombbal). Megjelenik tovabba: kiildnb6z8 hegesztési paraméterek (elévalas-
ztastol figgben). Paraméter idék és tartasi értékek > lasd fejezet 4.2.

099-00HPXQ-EW511
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Vezérlés - kezeldelemek ev\;hq
Digitalis kijelzé

4.2 Digitalis kijelzo
A paraméter kijelzések mellett balra és jobbra talalhatdk a programvalasztashoz szikséges nyomogom-
bok. Ezek a megjelenitendd hegesztési paramétereket és azok értékeinek kivalasztasat szolgaljak.

Minden egyes gombnyomas a kdvetkez8 paraméter kijelzésre valt (a jelz8lampak a kivalasztast jelzik).
Az utolsé paraméter elérése utan Ujra az elsd kdvetkezik.

j[0]:}
mm inch % B B B S

H/

Abra 4-5
MIG/MAG
Paraméter Névértékek " Tényleges értékek @ | Tartasi értékek B!
Hegesztdaram
Anyagvastagsag

Huzalsebesség

ivfesziiltség

Hegesztési teljesitmény

QISHAQHIBIS
OO0 O|®®
®®O0C®®

Motoraram

Védogaz
WIG

Paraméter Névértékek [ Tényleges értékek @ | Tartasi értékek [
Hegesztdaram @

ivfesziiltség

@

Hegesztési teljesitmény

@

® OO

@
@
®
@

Véddgaz @
MMA
Paraméter Névértékek [ Tényleges értékek @ | Tartasi értékek [

Hegesztéaram @ @

®
ivfesziiltség @ @ ®
®

Hegesztési teljesitmény ) @

Ha megvaltoznak a beallitasok (pl. huzalsebesség,) a kijelzdé azonnal atkapcsol a névérték beallitasra.
1 Névértékek (hegesztés el6tt)

2 Tényleges értékek (hegesztés alatt)

Bl Tartasi értékek (hegesztés utan, kozépérték megjelenitése a teljes hegesztésre vonatkozéan)

099-00HPXQ-EW511
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ev\;hq Vezérlés - kezeldéelemek
A keszulékvezerlés kezelese

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

A késziilékvezérlés kezelése

Fonézet

A készlilék bekapcsolasa vagy a beallitds befejezése utan a készllékvezérlés a fénézetbe valt. Ez azt
jelenti, hogy az el6zetesen kivalasztott beallitdsok atvételre kertlnek (adott esetben jelz6lampak jelzik),
és az dramer@sség (A) névértéke megjelenik a bal oldali hegesztési adat kijelzésben. A jobb oldali
kijelzésben (az el6zetes kivalasztasnak megfeleléen) az ivfesziltség (V) névértéke vagy a hegesztési
teljesitmény (kW) jelenik meg. A vezérlés 4 s utan visszavalt a fénézetbe.

A hegesztési teljesitmény beallitasa

A hegesztési teljesitmény a Hegesztési teljesitmény forgatégombbal (click wheel) torténik. Ezenkivil a
paramétereket a miikddési folyamatban vagy a beallitasokat a kiilonb6z6 készilékmenikben is be lehet
allitani.

MIG/MAG beallitasa

A hegesztési teljesitmény (hébevitel az anyagba) a kdvetkez6 harom paraméter beallitdsaval
modosithato:

« huzalsebesség &
e anyagvastagsag +
* hegeszt6éaram A

Ez a harom paraméter egymastol fligg és mindig egyutt valtozik. A mértékaddé méret a m/min-ben mega-
dott huzalsebesség. Ez a huzalsebesség 0,1 m/min-es (4.0 ipm) Iépésekben allithatd. A hozza tartozo
hegeszt6aram és a hozza tartozé anyagvastagsag a huzalsebesség alapjan hatarozhaté meg.

A Kkijelzett hegeszt6aram és az anyagvastagsag itt a felhasznal6é szamara iranyértékként szolgal, amely
teljes amperszamra és 0,1 mm-es anyagvastagsagra kerekitédik.

A huzalsebesség pl. 0,1 m/min-es moédositasa a kivalasztott hegesztéhuzal atmérdjétél fliggéen a heges-
zt6aram vagy az anyagvastagsag megjelenitésében nagyobb vagy kisebb valtozast okoz. A heges-
zt6aram és az anyagvastagsag megjelenitése a huzal kivalasztott atmérdjétdl is fugg.

A huzalsebesség 0,1 m/min-es mddositasakor és 0,8 mm-es kivalasztott huzalatmérénél példaul az
aram- és az anyagvastagsag valtozasa kisebb, mint 0,1 m/min-es huzalsebesség modositasakor és 1,6
mm-es kivalasztott huzalatmérdénél.

A hegesztend6 huzalatmérétdl fliggéen eléfordulhat, hogy az anyagvastagsag vagy a hegesztéaram
kijelzésében kisebb vagy nagyobb ugrasok Iépnek fel, vagy a forgasjeladén csak tobb kattintas utan
lathatok ezek a médositasok. Ennek az oka, amint mar elébb is emlitettik, a huzalsebesség kattintason-
kénti médositasa 0,1 m/min értékkel és az ebbdl eredd d&ram- és anyagvastagsag valtozasa az elévélas-
ztott hegesztéhuzal atmérgéjétél fuggben.

Ugyancsak figyelembe kell venni, hogy a hegesztéaram hegesztés elétt kijelzett iranyértéke a hegesztés
kozben, a tényleges stickout-tol fliggben (szabad huzalvég, amellyel hegesztenek) az iranyértéktél el-
térhet.

Ennek az oka a szabad huzal végének a hegesztéaram altali elémelegitése. Az elémelegités a heges-
zt6huzalban példaul nd hosszabb stickout esetén. Ha a stickout (szabad huzalvég) nd, akkor a huzalban
a tényleges hegesztéaram a nagyobb elémelegités miatt csokken. Amennyiben a szabad huzalvég csok-
ken, n6 a tényleges hegesztéaram. Ezzel a hegeszt6 befolyasolhatja a hdbevitelt az alkatrészbe a
hatarértékeken belll a hegesztépisztoly tavolsagi valtoztatasaval.

AWI/MMA beallitasa:

A hegesztési teljesitmény a ,Hegesztéaram” paraméterrel allithatd be, amely 1 amperes fokozatokban

allithato.

A hegesztési paraméterek beallitasa a miikodési folyamatban

A hegesztési paraméter beéllitasa a mikodési folyamatban kétféle médon torténhet.

1. A Hegesztési paraméterek nyomdégomb megnyomasa (egy villogoé jelz6lampa jelzi a kivalasztott para-
métert). A paraméter beallitas a Hegesztési teljesitmény click wheel-lel torténik.

2. A Hegesztési teljesitmény click wheel rvid megnyomasa (mikodési folyamat kivalasztasa), és a
gomb azt kovetd forgatasa (navigalas a kivant paraméterre). Ismételt megnyomasaval a kivalasztott

paraméter kivalasztasra kerul (a paraméterérték és a megfelel6 jelz6lampa villog). A gomb for-
gatasaval éllithaté be a paraméterérték.

099-00HPXQ-EW511 21
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A keszulékvezerlés kezelese

4.3.4

4.3.5

4.3.6

"o

Bovitett hegesztési paraméterek beallitasa (Expert-menii)

Az Expert menlben olyan funkcidk és paraméterek vannak elmentve, amelyek nem allithaték be kdzvet-
lendl a készulékvezérlésen, ill. amelyeknél nem szikséges a rendszeres beallitas. Ezeknek a para-
métereknek a szama és megjelenitése az elézetesen kivalasztott hegesztési eljarastdl, ill. a funkcioktol
fuggben torténik. A kivalasztds a Hegesztési teljesitmény click wheel hosszu (> 2 s) megnyomasaval
torténik. Valassza ki a megfelelé paramétert / menipontot a click wheel elforgatasaval (navigalas) és me-
gnyomasaval. Ezenkivdl, ill. alternativ médon a Hegesztési paraméterek nyomégomb navigalasra is has-
znalhato.

Alapbeallitasok médositasa (készulékkonfiguraciés menii)

A készulékkonfiguraciés meniben lehet a hegesztérendszer alapbedllitasait végrehajtani. A bedllitdsokat
kizarélag tapasztalt felhasznalok modosithatjak > lasd fejezet 5.11.

Zarolas funkcidé

A zarolas funkcié a készilékbeallitasok véletlen modositasa ellen szolgal.

A felhasznal6 egy hosszd gombnyomassal barmely vezérlésrdl, ill. tartozék komponensrdl be- vagy
kikapcsolhatja a zarolas funkciét a @) szimbolummal.

22
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ev\;hq A gép miikodésének ismertetése

Véddgaz mennyiség beallitasa

5 A gép miikodésének ismertetése

5.1 Védoégaz mennyiség beallitasa

Mind a tul kicsi, mind pedig a tul magas vedégazbeallitas levegdt vihet a hegflirdobe és ennek kovet-
keztében porusképzddéshez vezethet. Allitsa be a véddgaz mennyiségét a hegesztési feladatnak meg-
feleléen!

» Gazpalack szelepét lassan kinyitni.
* Nyomascsokkentd szelepét kinyitni.
* Hegesztdégép fékapcsoldjat bekapcsolni.

» Gazteszt funkcid > lasd fejezet 5.1.1 kivaltasa (Az ivfeszlltség és huzalel6tolé motor lekapcsolva ma-
rad - az ivfény véletlen gyulladadsa nem lehetséges).

* Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.

Bedllitasi tudnivalék

Hegesztbeljaras Ajanlott védbégaz térfogataram

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

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

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

AVI Keramia fuvéka atmérdje mm-ben ~ védbgaz térfogatarama
I/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:

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

5.1.1 Gazteszt

Abra 5-1
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A gép miikodésének ismertetése ev\;hq

Huzalbeflizés

5.1.2 A tomlécsomag oblitése

5.2 Huzalbefiizés
A Huzalbefiizés funkcié a huzalelektroda fesziltség- és védégazmentes beflizését szolgalja a huzalte-
kercs cseréje utan. A Huzalbef(izés nyomdgomb hosszi megnyomasaval és nyomva tartasaval 1 m/min
értékrdl a beallitott maximalis értékre nd a huzalbefiizési sebesség (P1 > lasd fejezet 5.10.1.1 specialis
paraméter) egy Rampa funkcion belil. A maximalis érték a Huzalbef(izés nyomégomb és a bal oldali click

wheel forgatasaval allithaté be.

ER)

Ve
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ev\;hq A gép miikodésének ismertetése

Huzalvisszahuzas

5.3 Huzalvisszahuzas
A Huzalvisszahuzas funkcié a huzalelektréda fesziiliség- és védégazmentes visszahuzasat szolgalja. A
Huzalbeflizés és Gazteszt nyomégombok egyideji megnyomasaval és nyomva tartasaval 1 m/min
értékrél a beallitott maximalis értékre né a huzalvisszahuzasi sebesség (P1 > lasd fejezet 5.10.1.1 spe-
cialis paraméter) egy Rampa funkcion belil. A maximalis érték a Huzalbeflizés nyomégomb és a bal
oldali click wheel forgatasaval allithato be.
A folyamat soran a huzaltekercset kézzel kell az 6ramutat6 jarasaval megegyez6 iranyba forgatni, hogy
fel lehessen csévelni a huzalelektrédat.

Ve

Abra 5-4
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A gép miikodésének ismertetése
MIG/MAG-hegesztés

ewn

5.4
5.4.1

5.4.2

MIG/MAG-hegesztés

Hegesztési feladat kivalasztasa
A hegesztési feladat kivalasztasahoz az alabbi lépéseket kell elvégezni:

» Valassza ki az alapparamétereket (anyagtipus, huzalatmérd és védégaz tipus) és a hegesztési el-
jarést (a JOB-szamot a JOB-List > /asd fejezet 7.1 alapjan valassza ki és vigye be).

» Valassza ki az Gizem- és hegesztési médot
+ Allitsa be a hegesztési teljesitményt

+ Adott esetben korrigalja az ivfény hosszat és a dinamikat

« Allitsa be a specialis alkalmazasokhoz tartozé specialis paramétereket

Hegesztési alapparaméterek

A felhasznalénak el6sz6r meg kell hataroznia a hegesztérendszer alapparamétereit (anyagtipus,

huzalatmérd, védégaz tipus). Ezutan az alapparaméterek dsszevetése kdvetkezik a hegesztési feladatok
listajaval (JOB-LIST). Az alapparaméterek kombinacidja egy JOB-szamot eredményez, amelyet meg kell
adni a készulékvezérlésen. Ezt az alapbeallitast ujra kell ellendrizni huzal- vagy véddgéaz valtasnal, ill. be

kell allitani.

A funkcié terjedelme a készuléksorozattol fugg:

Készlléksorozat

MIG/MAG XQ

forceArc XQ

wiredArc XQ

rootArc XQ

coldArc XQ

Titan XQ @ @ @ @ @
Phoenix XQ @ @ ® @ ®
Taurus XQ @ @ ® @ @

)
—

Abra 5-5

V)

JOB-LIST
3:
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ev\;hq A gép miikodésének ismertetése

MIG/MAG-hegesztés

5.4.3 Hegesztési eljaras

Az alapparaméterek beéllitasa utan lehetéség van valtani a MIG/MAG, forceArc, wiredArc, rootArc und
coldArc hegesztési eljarasok k6zott (amennyiben létezik megfeleld alapparaméter-kombinacio). Az el-
jarasok kozotti valtas révén megvaltozik a JOB-szam, az alapparaméterek azonban valtozatlanok marad-
nak.

O forceArc
O wiredArc
O rootArc

O coldArc
=]
. P
JOB-LIST
ES

JOB

gl

XA - Process

Abra 5-6

5.4.4 Uzemmod

Az lzemmod hatarozza meg a hegesztdpisztollyal vezérelt folyamatot. Az lizemmaodok részletes leirasat
lasd > lasd fejezet 5.4.14.

A O
Yivi
Jur
A i E
M ®
i Y
M~ O
v
x Y,
Abra 5-7
099-00HPXQ-EW511
07.05.2021 27



A gép miikodésének ismertetése ev\;hq

MIG/MAG-hegesztés

5.4.5

Hegesztési mod

A hegesztési mdd alatt a kulénbdzd MIG/MAG folyamatokat értjik.

Standard (Standard ivii hegesztés)

A huzal el6tolasi sebességének és az ivfeszlltség beallitott kombinacidjatédl figgéen hasznalhatok az
ivfény tipusok (rovid ivfény, atmeneti ivfény vagy szért ivfény) a hegesztéshez.

Pulse (Impulzus ivii hegesztés)

A hegesztéaram célzott médositasaval aramimpulzusok keletkeznek az ivfényben, amely egységnyi im-
pulzus-munkadarab atmenet esetén 1 cseppet eredményez. Az eredmény egy szinte froccsmentes foly-
amat, amely minden anyag hegesztéséhez alkalmas (elsésorban magas CrNi 6tvozet(i acélok vagy
aluminium).

Positionweld (Hegesztés kényszerhelyzetekben)

Az impulzus/standard vagy impulzus/impulzus hegesztési médok kombinacidja, amely alapbeallitasban
optimalizalt paraméterek révén kuldndsen alkalmas hegesztéshez kényszerhelyzetekben.

A funkcié terjedelme a készliléksorozattdl fliigg:

Készlléksorozat Standard Pulse Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ 1]
Taurus XQ @ ® ®

1" Aluminium hegesztési feladatok

Q Standard
O Ha

Position
I F weld

J

Abra 5-8
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.6 Hegesztési teljesitmény (munkapont)
A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan kerul bedllitasra. A felhasznalé a munka-
pontot huzalsebességként, hegesztéaramként vagy anyagvastagsagkeént allithatja be. A munkapont opti-
malis ivfeszlltségét a hegeszt6gép szamitja ki és allitja be. Sziikség esetén a felhasznal6 korrigalhatja
az ivfesziiltséget > lasd fejezet 5.4.6.2.
> N i ’
I _'Q_ N
|
N N ’
min 4D © ‘T
8
O— \
N U ,[ : ] R
[ |
. + J
€ \
100
oLl
A J
Abra 5-9
Alkalmazasi példa (beallitas az anyagvastagsagon keresztiil)
A szlikséges huzalsebesség nem ismert és meg kell hatarozni.
» Valassza ki a JOB 76 hegesztési feladatot( > lasd fejezet 5.4.1): 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 készilékvezérlésen.
Ez a beallitott érték megfelel egy bizonyos huzalsebességnek. A kijelzé ezen paraméterre vald
atkapcsolasaval a hozzatartozé 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 pozicidban, iranyértéknek tekintenddk és mas hegesztési pozicidkban eltérhetnek.
5.4.6.1 Tovabbi lehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitasa kilonb6z6 tartozék részegységek segitségével is torténhet, pl. tavvezérldk, spe-
cialis hegesztdpisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek szi-
kségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik készulékénél lehetseges!).
Az egyes készllékek részletesebb leirasat és mikodését lasd a mindenkori készllék kezelési és kar-
bantartasi utasitdsaban.
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5.4.6.2 Ivfényhossz
Sziikség esetén az ivfény hossza (ivfesziiltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V
értékkel korrigalhato.

Abra 5-10

5.4.6.3 Ivfény dinamika (fojté hatas)
Ezzel a funkcidval keskeny, kemény, mély beégési ivfény (pozitiv értékek) és széles, lagyabb ivfény (ne-
gativ értékek) kozott allithaté az ivfény. Ezenkivil a kivalasztott beallitas jelz6lampakkal jelenitheté meg
a forgatégombok alatt.

Abra 5-11
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5.4.7 superPuls

superPuls esetén ide-oda lehet valtani a féprogram (PA) és a csdkkentett fprogram (PB) k6z6tt. Ezt a
funkcié pl. vékonylemez tertleteken alkalmazhaté a hébevitel célzott csOkkentéséhez, vagy lengés nélkili
hegesztéshez kényszerhelyzetekben.
A hegesztési teljesitmény kozépértékként (alapbeallitas) és kizardlag az A program altal egyarant meg-
jelenithetd. Bekapcsolt kozépérték kijelzés esetén a féprogram (PA) és a csokkentett féprogram (PB)
jelz6lampai egyidejilleg vilagitanak. A kijelzési valtozatok k6z6tt a P19 specialis paraméterrel lehet val-
tani > lasd fejezet 5.10.

Abra 5-12
Kijelzd Beadllitas / kivalasztas

5 | [P superPuls kivalasztasa
(LU | | Funkciét be- ill. kikapcsolni

Bekapcsolni
_&. Funkcié bekapcsolasa

Kikapcsolni
.ﬂ. Funkcio kikapcsolasa

099-00HPXQ-EW511
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5.4.8 JOB (hegesztési feladat) masolasa

/h

JOB-LIST
3s

Abra 5-13
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5.4.9 Expert-meni (MIG/MAG)

Az Expert-meniben olyan beéllithaté paraméterek talalhatok, amelyeknél a rendszeres beallitds nem
szilkséges. A kijelzett paraméterek szamat pl. egy kikapcsolt funkcié korlatozhatja.
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Abra 5-14
Kijelzé Beallitas / kivalasztas
b / Huzal visszaégési ido > lasd fejezet 5.4.10

U= 5 B Erték ndvelése > tdbb huzal visszaégés

R Erték csdkkentése > kevesebb huzal visszaégés
_ & JOB-fiigg6 programkorlatozas/n-iitem beallitasa > lasd fejezet 5.4.11

= 1 nincs JOB-fuggé programkorlatozas
2-9 - JOB-fligg6 programkorlatozas a max. valaszthatoé programokra

E” ‘,: Hegesztési mod valtasa (eljaras-atkapcsolas)

UTL L] | Aktivalt funkcio esetén a hegesztési mod a standard ivhegesztés és az impulzus ivhe-
gesztés kozott atvalthatd. Az atkapcsolas vagy a hegesztdpisztoly nyomégomb Iépte-
tésével (4-Gtemi special) vagy az aktivalt szuperimpulzus-funkciéval (Pa és Ps program
kozotti valtas) torténik.

------- Funkcioé bekapcsolva.
------- Funkcié kikapcsolva.
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07.05.2021



A gép miikodésének ismertetése ev\;hq

MIG/MAG-hegesztés

Kijelzd Beallitas / kivalasztas

,U Impulzus ivhegesztési eljaras (Pstart program)
- Az impulzus ivhegesztési eljaras az inditéprogramban (PstarT) a 2-lUtemi special és 4-
Utem special lzemmaodban aktivalhato.
------- Funkci6é bekapcsolva.
------- Funkcié kikapcsolva.

oy

Impulzus ivhegesztési eljaras (Penp program)

Az impulzus ivhegesztési eljaras a befejez6 programban (Penp) a 2-Gtem( special és 4-
utem special izemmaodban aktivalhato.

------- Funkcié bekapcsolva.

------- Funkcié kikapcsolva.

T
M

Gyujtasi mod (MIG/MAG)

Alkalmazas: Frocskdlésszegény gyujtas pl. aluminium és krom/nikkel anyagoknal.
0= - Hagyomanyos ivgyujtas

1= ivgyuijtas huzalvisszahtzassal Push/Pull alkalmazasokhoz

2= -me- ivgyuijtas huzalvisszahtzassal nem Push/Pull alkalmazasokhoz

=3
u

felfutasi id6 (fé6 hegesztdaramra a cs6kkentett hegesztéaramrol)

e
L
M

felfutasi id6 (csokkentett hegesztéaramrol a f6 hegesztéaramra)

M
LA
Ly

5.4.10 Huzalvisszaégés

A Huzal visszaégés paraméter megakadalyozza a huzalelektréda beleégését a hegfiirdébe, ill. az
aramatadon a hegesztési folyamat végén. Az érték szamos alkalmazast illetéen optimalisan elére be van
allitva (azonban szlkség esetén beallithato). A beallithato érték azt az idét jeldli, amig a hegesztéaram
lekapcsol (miutan leallitottak a hegesztési folyamatot).

Hegesztéhuzal viselkedése Beallitasi tudnivalé
A huzalelektroda beleég a hegflirdébe. Erték ndvelése

A huzalelektréda beleég az aramataddba vagy gémb képzédik a | Erték csdkkentése
huzalelektrédan.

099-00HPXQ-EW511
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5.4.11 Programkorlatozas
A JOB-fiigg6 programkorlatozassal a kivalasztott JOB-ban a véalaszthat6é programok szama (2...9) értékre
korlatozhat6. Ez a bedllitasi lehetéség minden JOB-ra vonatkozdan egyedileg elvégezhetd. Ezen kivil -
torténetileg - lehetéség van még egy "altalanos programkorlatozas"-ra is. Ez a P4 specidlis paraméterrel
allithaté be és minden olyan JOB-ra vonatkozik, amelyiknél nincs JOB-fiiggé programkorlatozas beallitva
(lasd a Specialis paraméterek leirasat).
Ezen kivil lehetéség van a "Specialis 4-ltem special (n-tGtem)" Gzemmadra is, ha a 8. specialis para-
métert 2-re kapcsolja. Ebben az esetben (JOB-fliggé programatkapcsolas bekapcsolva és 8. specialis
paraméter = 2 és 4-item{ special) a pisztoly nyomdgomb Iéptetésével a f6 programban a kdvetkezb pro-
gramra lehet atkapcsolni (lasd a Specialis paraméter leirasat).
5.4.12 Programok (Pa 1-15)

A felhasznalé a munkapontok beallitasat a PO kézi programban a késziilékvezérlés paraméter
beallitdsaiban a szokasos modon végezheti. Az aktiv program a készulékkijelz6 fémendijében a folyamat
paramétereinek kijelzési teruletén ,P” betlikkel és a megfelel6 program szamaval jelenik meg.
A munkadarab kiilonb6z6 hegesztési feladataihoz vagy pozicidihoz kilonb6zé hegesztési tel-
jesitményekre (munkapontokra), ill. paraméter beallitasokra van sziikség. Ezekben a beallitasokban max.
15 program (P1-P15) menthetd, és szlikség esetén megjelenithet6 a késziilékvezérlésben vagy a meg-
felel® tartozék komponensen (pl. hegesztdpisztoly).
A 0. program (PO0) hegesztési paraméterei nem kompakt készllékrendszerek esetén a huzalel6tolo kés-
zulék készllékvezérlésén allithatoak be (alapbeallitas). Amennyiben a paramétereket az Expert 2.0 kés-
zllékvezeérlésrdl kell modositani, ugy az ,Expert 2.0 PO mdodosithatd” paramétert ,Igen” értékre kell
allitani.
A 1-15. program hegesztési paraméterei a rendszerhez csatlakoz6 barmely vezérlésen médosithatéak.
Minden programban a kdvetkezd paraméterek és azok értékei kertilnek elmentésre:
* Huzalsebesség és fesziltségkorrekcio (hegesztési teljesitmény)
+ Uzemmadd, hegesztési mod, dinamika és bedllitas superPuls
A paraméter beallitasainak modositasa mentédik a kivalasztott programban minden tovabbi lekérdezés
nélkul.
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5.4.12.1 Kivalasztas és beallitas

Abra 5-15
A felhasznal6 a kévetkez6 komponensekkel médosithatja a féprogramok hegesztési paramétereit.
0
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[
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o = ws>| T o f T [ o
M3.7 -11J PO
Huzalel8told késziilék @ @
vezérlése P1-15
PC 300.NET PO @ @
Szoftver @
P1-15 @
MT Up/Down PO @
Hegesztpisztol
gesztépisztoly @ ® s 1®rel ©
MT 2 Up/Down PO
Hegeszt8pisztoly ® ® ®
P1-15
MT PC 1 PO @
Hegesztdpisztol
gesztdpisztoly @ ® o ® ®
MT PC 2 PO @
Hegeszt8pisztoly ® ®
P1-15 ®
PM 2 Up/Down PO @
Hegesztbpisztoly ® ®
P1-15 ®
PM RD 2 PO @
Hegesztbpisztoly @ @
P1-15 ®
PMRD 3 PO
Hegesztdpisztoly @ ® @ P1-15 @

36

099-00HPXQ-EW511
07.05.2021



ev\;hq A gép miikodésének ismertetése
MIG/MAG-hegesztés

1. példa: Eltérd vastagsagu lemezek hegesztése (2-iitem)

r'y PA9
|
PAB
PA1 "’
|
PAD
] 't
Abra 5-16
2. példa: Egy munkadarabon kiilénb6zd poziciékban végzett hegesztés (4-litem)
A PA1
|
P
PA3 PA,3
PM PA4
Py
Pas
1,
t
Abra 5-17

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

A 4

Abra 5-18

Maximum 16 hegesztéprogram (Pao + Pas1s) allithato be.

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

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

A hegesztési paraméterek megvaltoztatasa azonnal elmentédik!
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5.4.13 Programfolyamat
Bizonyos anyagok, mint pl. aluminium, specialis funkcidkat igényelnek, hogy biztonsagosabban és magas
mindségben legyenek hegeszthetdk. Ehhez a 4 Gtemi specidlis Gzemmddot kell alkalmazni a kdvetkezd
programokkal:

* PstarT inditd program (hideghelyek elkeriilése a varrat elején)

» Paf6program (folyamatos hegesztés)

» Ps csOkkentett program (célzott h6cstkkentés)

* Penp befejezd program (kraterek elkerilése célzott h6csdkkentés révén)

A programok olyan paramétereket tartalmaznak, mint huzalsebesség (munkapont), ivfényhossz kor-
rekcid, Slope idék, program idétartama stb.

A

PSTART
@

L\

Abra 5-19

5.4.13.1 Kivalasztas

( Start )
a Pa
tz 0..15
t3 @ Ps
tt ‘a
Sh t5 t6 E.nd 0o
@ superpuls t7
\_ t1 t8 )
Abra 5-20
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5.4.13.2 Bedllitas

—{H ]

—__

Abra 5-21
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5.4.14 Uzemmoédok (miikddési folyamatok)

A hegesztési paraméterek ugymint pl. a véddgaz eléaramlasanak ideje, a huzalvisszahuzasi id6,
stb. szamos felhasznal6 tapasztalata alapjan optimalis értékre vannak el6zetesen beallitva
(szlikség esetén azonban meg lehet valtoztatni az el6zetesen beirt értékeket).

5.4.14.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés
I’ﬁ Pisztoly nyomdégombjat megnyomni

A

Pisztoly nyomdgombjat elengedni

Pisztoly nyomégombjat réviden megnyomni (réviden megnyomni, majd elengedni)

Védbdgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Huzal el6tolasa folyamatban

do|-|B1 (2| e

Csokkentett huzalel6tolas ivgyujtaskor

~~—

=g ox| 302 ) ™)

Huzalvisszaégés

Védbégaz eldaramlasa

Védbgaz utéaramlasa

2-utem

i-|_:1 Specialis 2-iitem
Hh | 4-Utem
'|-i_|1" Speciélis 4-iitem
t 1d6
Pstart | Startprogram
Pa F6 hegesztéprogram
Pe Csokkentett f6 hegesztéprogram

Peno Kratert6ltd program
t2 Pontidé

5.4.14.2 Automatikus kikapcsolas
A hibaiddk leteltével a kényszerlekapcsolas leallitjia a hegesztési folyamatot, és két allapot révén valthato
ki:
* A gyujtasi fazis alatt
5 s idével a hegesztési inditasa utan nem folyik hegesztéaram (gyujtasi hiba).
* A hegesztési fazis alatt
Az ivfény 5 s id6nél hosszabb ideig megszakad (ivszakadas).
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2-litem( lizemmod

¢ 1.

)

\
(- A

I —> t
I P, !

I H ! i > t

I i | 4

orn. | ﬁ:: ﬁ;: Nno
Abra 5-22
1. item
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbdgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
* Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
+ Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram.
* Huzalsebesség a beallitott értékre né.
2. iitem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
* Huzalel6tolé motor lell.
* A beallitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdaramlas).
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2

b

2

-Utemii Uzemmaéd szuperpulzalassal

|« 1. ol 2.

=)
€y

v

P\

T ) /"

v

v

|-

&
<

on i N

Abra 5-23

>
»&

v

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

Miutan a hegeszté6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.

Szuperpulzalas a Pa f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t2 és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a Pa f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Ps csdkkentett hegesztGprogramhoz tartozé beallitasok kozott.

. Utem
Pisztoly nyomégombjat elengedni.
Szuperpulzalas befejezddik.
Huzalel6tolé motor leall.
A bedllitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdéaramias).
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Specialis 2-ilitem

i‘i 1. >l 2. —>
1 T
-o-\P START : t
| e Peno :
PA | .—l :
| »
. ! : ot
-8- T I ! : : »
I : i I,
= =&
on. ¢ T o
Abra 5-24
1. item
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbdgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
+ Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram (Pstart program tstart ideig).
* Felfutas a Pa f6 hegeszt6programra.
2. iitem
* Pisztoly nyomégombjat elengedni.
» Lefutas a Peno programra, amely a beallitott tend ideig tart.
* Huzalelétolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.
+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart (védbgaz utdéaramlas).
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Ponthegesztés

bt 1.

v

'.'\PSTART ; Et
| I I;A P.Eﬂ)l: : %:t
B
¢l — e BRI EY

A

09:1. lﬁI t

Abra 5-25

——>

.

Ponthegesztésnél a t; pontid6hoz hozza kell adni a tsiart id6t is. A start- és pontidék a "Program-
Steps” (programlépések) meniipontban allithatok be.

1

2

. Utem
Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
Védbgaz aramlasa indul (véd6gaz eléaramlas).

Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és

folyik a hegeszt6aram (PstarT startprogram, pontidé indul).
Felfutas a Pa f6 hegesztéprogramra.
A beadllitott pontidd letelte utan lefutas a Peno kratertolté programra.
Huzalel6tolé motor ledll.
A beadllitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbgaz dramlasa tovabb tart (véddégaz utdbaramlas).
. utem
Pisztoly nyomégombijat elengedni.

A pisztoly nyomégombjanal elengedésével (2. iitem) a hegesztés folyamata a beallitott pontid6
letelte el6tt megszakad (lefutas Penp kratertolté programra).
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Specialis 2-litem szuperpulzalassal

e 1. i< 2. ——
I 1 : t
o PSTART :
o— P P |
B END i
I T P_\-.J \—/ ® :
A ] L
I »
- ! po t
8 T _\\_/ S\ | i
T ! E ' : > t
T~ = &
orn. | T No
Abra 5-26
1. item
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbégaz aramlasa indul (védbégaz eléaramlas).
* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tstart ideig).
» Felfutds a Pa f6 hegesztéprogramra.
* Szuperpulzalas a Pa f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t2 és t3) ciklusid6ék szerint valtakoznak a Pa f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Ps csokkentett hegesztéprogramhoz tartozé bedllitasok kozott.
2. iitem
* Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Szuperpulzalas befejezédik.
» Lefutas a Penp programra, amely a beallitott tend ideig tart.
* Huzalel6tol6 motor leall.
* A bedllitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.
+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).
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4-itemi lizemmad
— 1. —>le 2, 3 re— b— >

y 5 P 3

il i
i i Vt
| T i
I 1 : E =t
8| : s N
| >e > < =:: " t

& 5

Abra 5-27

1. item

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbégaz aramlasa indul (védbégaz eléaramlas).

» Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.

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

* Huzalel6tolé motor a beallitott (Pa f6 hegesztéprogram) sebességgel forog.
2. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni (nincs hatasa).

3. iitem

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.

+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart (védbgaz utdéaramlas).
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4-iitem(i lizemmod szuperpulzalassal
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Abra 5-28
1. item:
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbdgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott cstkkentett sebességgel forog.
+ Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram.
» Szuperpulzalas a Pa f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t2 és t3) ciklusid6k szerint valtakoznak a Pa f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Ps csdkkentett hegesztéprogramhoz tartoz6 beéllitasok kzott.
2. iitem:
» Pisztoly nyomogombjat elengedni (nincs hatasa).
3. iitem:
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).
4. item:
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Szuperpulzalas befejezédik.
* Huzalel6tolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id utan az iv kialszik.
+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart (védbgaz utdéaramlas).
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4-iitem(i lizemmod valtozé hegesztési moéddal (médatkapcsolas)
A funkci6 aktivalasahoz, ill. beallitdsadhoz > lasd fejezet 5.4.9.
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Abra 5-29

1. item:

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbdgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

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

* A valtakozé eljarasu hegesztés Paeljarassal indul:
A hegesztési feladat (JOB) Pa és Ps munkapontjaiban beallitott eljarasok az el6zetesen beallitott (t2 és
t3) id6k szerint valtakoznak.

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

2. iitem:

Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).

3. iitem:

Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. iitem:

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

+ ,SZUPERPULZALAS"-funkci6 befejezédik.

» Huzalel6tol6 motor leall.

* A bedllitott huzalvisszaégési id§ letelte utan az iv kialszik.

+ Védbgaz daramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.

Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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Abra 5-30
1. item
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbégaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).
» Huzalel6tol6 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. iitem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Felfutas a Pa f6 hegesztéprogramra.
A P, f6 hegesztéaramra torténd felfutas legkorabban a bedllitott tstart id6 letelte utan, illetve
legkésébb a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kovetkezik be.
A pisztoly gombjanak rovid idejli megnyomasaval") at lehet valtani a Pg csokkentett f6
hegesztéaramra.
A pisztoly nyomégombjanak ismételt rovid idejii megnyomasaval lehet visszavaltani a Pa f6
hegesztoprogramra.
3. iitem
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Lefutas a Penp kratertdltd programra.
4. item
* Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Huzalel6tol6 motor leall.
* A bedllitott huzalvisszaégési id§ letelte utan az iv kialszik.
+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).
' Révid idejii megnyomas a pisztoly nyomégombjanak megnyomasat, majd gyors (0,3
masodpercen beliili) elengedését jelenti.
Ha szeretné elkeriilni, hogy a pisztoly nyomégombjanak révid idejli megnyomasaval atvaltson a
Pe csokkentett f6 hegesztéprogramra, akkor a programlefutasban a DV3 paraméter értékét 100%-
ra (Pa = Pg) kell beallitani.
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4-iitem(i specialis izemmoaod valtozé hegesztési moddal Iéptetéssel (médatkapcsolas)
A funkci6 aktivalasahoz, ill. beallitdsadhoz > lasd fejezet 5.4.9.
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Abra 5-31

1. item
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbdgaz aramlasa indul (védégaz el6aramlasa).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott cstkkentett sebességgel forog.
+ Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegeszt6aram

(PsTaRT program).
2. iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.
» Felfutés Pa f6 hegesztéprogramra.

A P f6 hegesztéaramra torténo felfutas legkorabban a beallitott tstarr id6-, ill. legkésobb a

pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kdvetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak rovid ideji (0,3 mp-nél rovidebb) megnyomasaval atvalthatunk a Pg

csoOkkentett hegesztéaramra.

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

3. litem

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Lefutas Penp kratertoltd programra.

4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.
+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.

Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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4-iitemii specialis izemmoéd valtozé hegesztési méddal (médatkapcsolas)
A funkci6 aktivalasahoz, ill. beallitdsahoz > lasd fejezet 5.4.9.
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1. item

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

» Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.

» Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegeszt6éaram
(PstarT program a beallitott tstart ideig).

2. iitem
* Pisztoly nyomégombjat elengedni.
» Felfutés Pa f6 hegesztéprogramra.

+ A valtakozo eljarasu hegesztés Pa eljarassal indul:
A hegesztési feladat (JOB) Pa és Ps munkapontjaiban beéllitott eljarasok az el6zetesen bedllitott (t2 és
t3) id6k szerint valtakoznak.

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

3. iitem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni.
,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.
Lefutas Penp kratertolté programra (tena ideig).
4. iitem

* Pisztoly nyomégombijat elengedni.

» Huzalel6tol6 motor leall.

* A beadllitott huzalvisszaégési id§ letelte utan az iv kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

A funkcio6 aktivalasahoz, ill. beallitadsahoz > lasd fejezet 5.4.9.

Kizardlag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkez6 késziilékvaltozat esetében.
Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.

Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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Specialis 4-litem szuperpulzalassal
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Abra 5-33
1. item
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbégaz aramlasa indul (védbégaz eléaramlas).
» Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.

+ Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tstart ideig).

2. iitem
* Pisztoly nyomégombjat elengedni.
» Felfutds a Pa f6 hegesztéprogramra.

» Szuperpulzalas a Pa f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t2 és ts) ciklusidék szerint valtakoznak a Pa f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Ps csokkentett hegesztdprogramhoz tartozé bedllitasok kozott.

3. item

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni.

» Szuperpulzalas befejezdik.

» Lefutas a Peno programra, amely a beallitott tena ideig tart.
4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

» Huzalel6tol6 motor leall.

* A bedllitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.

+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).

099-00HPXQ-EW511
52 07.05.2021



ev\;hq A gép miikodésének ismertetése

MIG/MAG-hegesztés

5.4.15 forceArc / forceArc puls
HOminimalizalt, iranystabil és nyomasteli iv mély beégéssel a felsé teljesitménytartomanyban.

N

——

Abra 5-34

Kisebb varrat nyilasszdg a mély beégés és az iranystabil ivnek kdszénhetéen
Kival6 gydk- és oldalérzékelés

Biztonsagos hegesztés nagyon hosszu huzalvégekkel is (stickout)

Beégések csokkentése

Kézi és automatizalt alkalmazasok

A forceArc eljaras kivalasztasat > lasd fejezet 5.4.1 kovetben ezek a tulajdonsagok rendelkezésiinkre allnak.

Ugyanugy, mint pulzalt ivii hegesztésnél, forceArc-hegesztésnél is ligyelni kell arra, hogy a hegesztéaram altal atjart
részeken minél kisebb legyen az ellenallas!

Lehetdség szerint rovid és megfelelé keresztmetszet( kabeleket hasznaljunk!

A pisztoly- és testkabeleket, ill. sziikség esetén a kdzbensd kabelkdteget teljesen le kell cseévélni. Keriilni kell hurkok
kialakulasat!

A hegesztégép teljesitményéhez megfeleld, lehetség szerint vizhiitéses pisztolyt hasznaljunk.

Acélok hegesztéséhez megfeleld rézbevonattal rendelkezd hegeszt6huzalt hasznéljunk. A huzaltekercs menet-menet
melletti csévélési legyen.

Bizonytalan hegeszt6iv!

A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztéiv égése
soran.

A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és k6zbensd kabelkotegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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5.4.16

5.4.17

wiredArc

Hegesztési folyamat aktiv huzalszabalyozassal a stabil és egyenletes beégés és tokéletes ivfényhossz
stabilitds érdekében, még kihivasokkal teli alkalmazésok és kényszerhelyzetek esetén is.

MIG/MAG ivfény esetén a hegesztéaram (AMP) a stickout valtozasaval valtozik. Példaul nagyobb stick-
out esetén, allandé huzalsebesség (DG) mellett csokken a hegesztéaram. Ezaltal csokken a munkadar-
abba (olvadék) bevitt hé, és kisebb lesz a beégés.

@ua

DG HA|

(=]
— il

=]
e

AMP

e

1
Abra 5-35

EWM wiredARC ivfény esetén (huzalszabalyozassal) a hegesztéaram (AMP) a stickout valtozasaval csak
csekély mértékben valtozik. A hegesztéaram kompenzacidja a huzalsebesség (DG) aktiv szabalyozasa
révén megy végbe. Példaul nagyobb stickout esetén né a huzalsebesség. Ezaltal szinte allanddsul a he-
gesztbéaram és a munkadarabba bevitt h6. Ennek eredményeképpen a beégés is csak csekély mértékben
valtozik.

2l
OJO A
1
DG .@/@_T
AMP LA : %

Abra 5-36

rootArc / rootArc puls
Tdkéletesen modellezhet6 révid iv a faradtsdgmentes résathidalashoz, gydkrétegek egyszeri heges-

ztéséhez is.

Abra 5-37

» Froccsmennyiség csokkenés a standard ivhez képest
+ J6 gyOkképzés és biztos oldalérzékelés

» Kézi és automatizalt alkalmazasok

Bizonytalan hegeszt6iv!

A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztéiv égése
soran.

* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és kozbens6 kabelkotegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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5.4.18 coldArc / coldArc puls

HOminimalizalt, kis froccsmennyiségi révid iv vékony lemezek kis késleltetésli hegesztéséhez és forras-
ztasahoz, kivalo résathidalassal.

| \[/ |

Abra 5-38

A coldArc eljaras > lasd fejezet 5.4.1 kivalasztasa utan a kdvetkez6 tulajdonsagok allnak rendelkezésre:

+ Kisebb késleltetés és csokkentett futtatasi szinek a minimalizalt hébevitelnek készénhetéen

+ Jelentds froccsmennyiség csokkenés a kdzel teljesitménymentes anyagatmenetnek kdszénhetéen

+ Gyokrétegek egyszer(i hegesztése minden anyagvastagsag és minden helyzet esetén

+ Tokéletes résathidalas, még valtozé résméretek esetén is

+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

A coldArc-eljaras kivalasztasat kij_yetc'jen (lasd ,MIG/MAG-hegesztési feladat kivalasztasa“) ezek a

kedvez6 tulajdonsagok maris az On rendelkezésére allnak.

ColdArc-hegesztésnél rendkivul fontos a kifogastalan huzaltovabbitas, ezért kildondsen Ugyelni kell a

hasznalt hozaganyag kifogastalan minéségére!

* A hegesztépisztolyt és a kabelkdteget a feladathoz megfeleléen el6késziteni! ( és a hegesztpisztoly
kezelési utasitasat)

Ez a funkcid kizarélag a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato és hasznalhato!

(Lasd a szoftver kezelési utasitasat!)

5.4.19 Standard MIG/MAG-pisztoly

A MIG/MAG-pisztoly nyomégombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditasara és befejezésére
szolgal.
Kezeléelem | Funkciok

@ Pisztoly nyomégomb |+ Hegesztés inditasa / befejezése

A pisztolynyomoégomb megérintésével (a késziléktipustdl és a vezérlés konfiguracidjatol fliggéen) to-
vabbi funkciok lehetségesek, mint pl. programvaltas (a hegesztés elétt vagy utan).
A kovetkez6 paramétereket a Specialis paraméterek > lasd fejezet 5.10 meniiben megfelel6en kell konfi-
guralni.

5.4.20 Specialis kialakitasu MIG/MAG-pisztolyok
A pisztoly funkcidinak leirasa és részletes informaciok az adott pisztoly kezelési utasitasaban
talalhatok!

5.4.20.1 Programozott és FEL/LE iizemméd

Programm

o<1z

Abra 5-39
Poz. |Je| | Leiras
1 7 Hegesztépisztoly funkcid valasztékapcsolé (specialis hegesztdpisztoly szii-
‘ kséges)
£ Program- vagy JOB valtas
A vorvoumeee Hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitasa
099-00HPXQ-EW511 55

07.05.2021



A gép miikodésének ismertetése ev\;hq

AWI-hegesztés

5.4.20.2 Atvaltas huzo/tolo- és kézbensé huzaltovabbitas kozott

b

b

A FIGYELMEZTETES

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!
Szakszeri(itlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!

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

Az atalakitas utan el nem végzett ellenérzés okozta veszélyek!

Az ismételt lizembe helyezés elé6tt ,Idoszakos ellendrzést és vizsgalatot“ kell végezni az
IEC / MSZ EN 60974-4 ,ivhegesztd berendezések - Idészakos ellendrzés és vizsgalat“
szabvanynak megfeleléen!

» Végezzen ellendrzést az IEC / MSZ EN 60974-4 szabvanynak megfeleléen!

A csatlakoz6 kdzvetlenul az M3.7X panelon talalhaté.
Csatlakozé |Funkcié

X24-re

Uzemmod Push/Pull- hegesztépisztollyal (gyari beallitas)

X23-ra

Uzemmod kdzbensé hajtassal

5.5 AWI-hegesztés
5.5.1 Hegesztési feladat kivalasztasa

S
-
-~
My
-~
[y
-
-
—y
g
W)

3s

5.5.1.1 Hegesztbéaram beallitasa

Abra 5-40
O
e
_ Y,
Abra 5-41
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5.5.2 ivgyujtasi médok
5.5.2.1 Liftarc

a) b) C)

Abra 5-42

Az ivfény munkadarab érintéssel keriil meggyujtasra:

a) Ovatosan helyezze ra a pisztoly gazfuvokat és a volframelektréda csticsot a munkadarabra (Lift-
arc-aram folyik, a beallitott féaramtol fliggéen)

b) Engedje le a hegesztGpisztolyt és a pisztoly gazfuvokajat, hogy az elektrédacsucs és a munkadarab
kozott kb. 2-3 mm tavolsag legyen (az ivfény begyullad, az aram a beallitott féaramra n6).

c) Eressze le a hegeszt6pisztolyt és forgassa normal helyzetbe.

Hegesztési folyamat befejezése: Tavolitsa el hegesztépisztolyt a munkadarabtél, amig az ivfény le
nem szakad.

5.5.3 Uzemmoédok (miikdodési folyamatok)
5.5.3.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés

* &_ Pisztoly nyomdégombjat megnyomni

Pisztoly nyomégombjat elengedni

Védbdgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Védbdgaz eléaramlasa

Védbgaz utéaramlasa

2

*Q& Pisztoly nyomoégombjat roviden megnyomni (megnyomni, majd elengedni)
|

an

No
"
n

2-Utem

M, Specialis 2-ltem

U | 4-ttem

L Specialis 4-ltem
t 1d6

Pstart | Startprogram

Pa F& hegesztéprogram

Pe Csokkentett f6 hegeszt6program

Peno | KratertdIté program

tS1 Felfutasi id6 PSTART-rol PA-ra
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AWI-hegesztés

5.5.3.2 Automatikus kikapcsolas
A hibaid6k leteltével a kényszerlekapcsolas leallitja a hegesztési folyamatot, és két allapot révén valthato
ki:
+ A gyujtasi fazis alatt
5 s id6vel a hegesztési inditasa utdn nem folyik hegesztéaram (gyujtasi hiba).
* A hegesztési fazis alatt
Az ivfény 5 s id6nél hosszabb ideig megszakad (ivszakadas).
2-Utemi Uzemmoéd

< 1.

I
11 P, 1
I T ﬁ"’ ri Vt
on ) ne
Abra 5-43
Kivalasztas
Vi
» 2-Utem0 Uzemmoddot I kivalasztani.
1. Gitem
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbdgaz aramlik (védégaz elbaramlasa).
iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.
» Folyik a beallitott érték(i hegesztéaram.
2. iitem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
+ v kialszik.
+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramiasi ideig.
58 099-00HPXQ-EW511
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AWI-hegesztés

Specialis 2-ilitem

< 1 »ie 2. —>
S A\ |
il .
P,
I T PSTAR.T PEND §
N u I
—> >
on ) :g.:
Abra 5-44

Kivalasztas

» Specialis 2-Gtemi tzemmadot i.l_:! kivalasztani.

1. item

» Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbégaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* A startprogramhoz “Pstart" beallitott értékl hegesztéaram folyik.

A “tstart” id6 letelte utan a beallitott “tS1“ felfutasi id6 alatt a hegeszt6aram értéke a “Pa" f6
hegesztéprogramhoz beallitott értékre né.

2. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* A beallitott “tSe" lefutasi id6 alatt a hegesztéaram a “Penp” kratert6lté programhoz beallitott értékre
csokken.

* A beallitott ,tend” kratertoltési idd letelte utan az iv kialszik.
+ Védbégaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramiasi ideig.
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AWI-hegesztés

4-litem{i izemmaéd

1. >i< 2. < 3. de—— 4. —»

o i AN
il

v

A
Y

v
[

i) i)

oon. ) noe
Abra 5-45

Kivalasztas

* 4-UtemU Gzemmodot H-H- kivalasztani.

1. item

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbégaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* Folyik a beallitott értékli hegesztéaram.

2. iitem

Pisztoly nyomoégombijat elengedni (nincs hatasa).
3. iitem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. iitem

* Pisztoly nyomégombjat elengedni.

+ v kialszik.

+ Védbégaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramiasi ideig.
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AWI-hegesztés

Specialis 4-ilitem

§<— 1. —»E: 2. >i<— 3.—»! 4. —>

), O~ N N SN
ol X
i t

P. g

PSIART PB P E

END !
| T ‘ i BN

i) i

on ) no
Abra 5-46

Kivalasztas
"nau
+ Specialis 4-iitem( lizemmaodot " kivalasztani.

1. item

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbdgaz aramlik (védégaz elébaramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» A startprogramhoz “Pstart bedllitott értéki hegesztéaram folyik.

2. iitem

* Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Hegeszt6aram a “Pa“ f6 hegesztéprogramhoz beallitott értékre fut fel.

A Pa f6 hegesztéprogramra torténo felfutas legkorabban a tstartid6 letelte utan-, legkésébb pedig
a pisztoly nyomégombjanak elengedése utan kovetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak rovid idejii megnyomasaval atvalthatunk a “Pg“ csokkentett f6
hegesztoprogramra. A pisztoly nyomégombjanak ismételt révid idejii megnyomasaval
visszavalthatunk a “PA“ f6 hegeszt6programra.

3. iitem

» Pisztoly nyomdgombjat megnyomni.

» Lefutas a “Penp” kratertdltd programra.

4. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

« v kialszik.

+ Védbdgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramiasi ideig.
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Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)

5.6 Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKIl)
5.6.1 Hegesztési feladat kivalasztasa

Abra 5-47
5.6.1.1 Hegesztbéaram beallitasa

oy

P

®) —<

J

Abra 5-48

5.6.2 Arcforce

Abra 5-49
Bedllitas:
» Negativ értékek: rutil elektrédatipusok
* Nulla kéruli értékek: bazikus elektrédatipusok
» Pozitiv értékek: Celluldz elektrodatipusok
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Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)

5.6.3 HOTSTART
Az ivfény biztonsagos meggyujtasat, és a még hideg alapanyag kell§ felmelegitését a HOTSTART funk-
Ci6 szolgélja a hegesztés megkezdésekor. A meggyujtas fokozott aramerésséggel (HOTSTART aram)
torténik egy meghatarozott id6 (HOTSTART idd) alatt.
I

«B- = HOTSTART-aram
= HOTSTART-id6
T T = féaram
\ * >t = aram
= idé
Abra 5-50

5.6.3.1 HOTSTART-aram

Abra 5-51

5.6.3.2 HOTSTART-id6

RE)

Abra 5-52

5.6.4 ,,ANTISTICK“

Us Az antistick megakadalyozza az elektréda kiégését.

Amennyiben az elektroda az Arcforce ellenére beragad, a készulék au-
tomatikusan kb. 1 mp utan a minimum aramra kapcsol at. Ez megaka-
dalyozza az elektroda kiégését. Ellendrizze a hegesztéaram
beallitasat, és korrigalja a hegesztési feladatnak megfeleléen!

Antistick

v

Abra 5-53
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Opciok (kiegészité komponensek)

5.7
5.7.1

5.7.2

5.7.3

5.8

5.9

5.10

Opciok (kiegészité komponensek)
Elektronikus gazmennyiség szabalyozas (OW DGC)

A csatlakoztatott gazvezetéknek 3-5 bar elényomassal kell rendelkeznie.

Az elektronikus gdzmennyiség szabalyozas (DGC) szabalyozza a mindenkori hegesztési folyamathoz
szilkséges optimalis gazatfolyasi mennyiséget (optimalizalt alapbeallitas). Ezaltal elkerilheték a tal sok
(gazhullam) vagy tul kevés véddgaz (lUres gazpalack vagy megszakitott gazellatas) altal el6idézett heges-
ztési hibak.

A kivant gazatfolyasi mennyiséget maga a felhasznalé ellenérizheti, és sziikség szerint korrigalhatja
(névértékek a hegesztés el6tt). Ezenkiviil a kombinacié az Xnet szoftverrel (opcid) rogzitheté a pontos
gazfogyasztas.

A paraméter kivalasztasa a Jobb oldali kijelzés nyomégomb miikddtetése révén térténik. A "™
jelz6ldmpa vilagit. A mértékegységek "lI/min", ill. "cFH" formaban jelenithet6k meg (beallithat6 a

P29 > Jasd fejezet 5.10 specialis paraméterrel). A hegesztési folyamat soran ezek a névértékek 6sszeve-
tésre kerllnek a tényleges értékekkel. Ha az értékek a beallitott hibaklszébnél (P28 specialis paraméter)
nagyobb mértékben eltérnek, ugy el6szér megjelenik az "Err 8" hibalizenet, majd leall a hegesztési foly-
amat.

Huzaltartalék érzékel6 (OW WRS)

A korai felismerés és kijelzés révén minimalizalja a varrathibak veszélyét ("End" jelz6lampa), ha a heges-
zt6huzal mennyisége kisebb, mint kb. 10%. Az el6relatd termeléstervezés révén az allasidék is csokken-
nek.

Huzaltekercs fiités (OW WHS)

A beallithaté hémérséklet révén megakadalyozza a kondenzaciot a hegesztéhuzalon (P26 > /asd feje-
zet 5.10.1.23 specidlis paraméter).

Hozzaférés-vezérlés

A hegesztési paraméterek illetéktelen vagy véletlen manipulalasa ellen a vezérlés beviteli szintjét kulcsos
kapcsoloval lehet reteszelni.

A jell allasban minden funkcio és paraméter korlatlanul bedllithato.

A @ akovetkez6 funkcidk, ill. paraméterek nem modosithatok:

* Nincs munkapont allitas (hegesztési teljesitmény) az 1-15. programokban.

* Nincs hegesztési mdd, izemmod moédositas az 1-15. programokban.

* Nincs hegesztési feladat atkapcsolas (P16 tomb JOB Gzemmdd lehetséges).

* A specialis paraméterek nem valtoznak (kivéve P10) - Ujrainditas szikséges.

* A kedvencek mentése vagy térlése zarolva van.

Fesziltségcsokkentd berendezés

Kizardlag a kiegészitéssel (VRD/SVRD/AUS/RU) felszerelt készllék valtozatok vannak feszlltségcsdk-
kent6vel (VRD) felszerelve. Ez a biztonsag ndvelését szolgdlja a kuldndsen veszélyes kdrnyezetekben
(mint pl. hajogyartas, csévezeték épités, banyaszat).

A feszlltségcsdkkent berendezés néhany orszagban, és a hegesztési aramforrasok tzemen belili bi-
ztonsagi el6irdsaiban el6 van irva.

A VRD > lasd fejezet 4 jelz8lampa vilagit, ha a feszultségcsokkentd kifogastalanul tzemel, és a kimeneti
feszlltség a vonatkozé szabvanyban el6irt értékre van csdkkentve (miszaki adatok).

Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Ozel parametreler (P1 - Pn) makine iglevlerinin misteriye 6zel konfigiirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyacglarina gére optimize etmek icin maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontrolliinde gerceklestiriimez, ¢iinki parametreler genelde diizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina dondurilebilir > /asd fejezet 5.10.2.

64
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1 Paraméterek kivalasztasa, -modositasa és -elmentése

Abra 5-54
Kijelzd Beallitas / kivalasztas
P ’f Huzalbefiizés/huzalvisszahlizas rampaidé
) |0 = normal bef(izés (10 s rampaidd)
1= gyors beflizés (3 s rampaidd) (alapbeallitas)
E »0“-s szamu program lezarasa

0= PO szabadon valtoztathatd
1= PO lezarva (gyari beallitas)

Fl
Fp ] Kijelzési mod a Fel/lLe hegesztépisztolyhoz egyjegyii, 7-szegmenses kijelzével
=] |(egy gomb-par)

0=-- normal kijelzés (gyari beallitas) programszam / hegesztési teljesitmény (0-9)
1= a programszam / hegesztési mod valtakozo kijelzése

Fj L’l' Programok szamanak korlatozasa
Beallithato 1 = 15 kozott.
Gyari beallitads: 15

Fj 5 Kuldnleges lefutas specialis 2- ill. specialis 4-ilitemii lizemmoédban
0= Normal (eddigi) specialis 2- / specialis 4-Utem (gyari beallitas)
1= DV3-lefutas specialis 2- / specialis 4-Utemhez
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kijelzé

Beallitas / kivalasztas

F

-

Korrektura lizemmaéd, hatarértékek beallitasa
0= - Korrektura tzemmad kikapcsolva (gyari beallitas)
1= Korrektura tzemmaod bekapcsolva

»(PA) f6 hegesztéprogram® LED villog

Q
o3

Programvaltas standard hegesztépisztollyal
0 = nincs programvaltas (alapbeallitas)

1= Specialis 4-ltem
2= e Specialis 4-Utem specidlis (n-Utem aktiv)
3= - Specialis 4-item specialis (n-ttem folyamat tetszéleges programbdl)
o g 40 és 4Us léptetd inditas
U I I e p— nincs 4 iitem éptetd inditas
1= 4 itemd léptetd inditas lehetséges (alapbeallitas)
0 1 Szimpla- vagy dupla huzalelétolés lizemmod
RN 5 B I p— szimpla huzalelstolé
1= dupla iGzemmadd (1. huzalel6told, mester)
2= e dupla izemmadd (2. huzalelétold, szolga) (kizarélag PROGRESS és EXPERT-
sorozatu hegesztégépeknél)
O 1 1] |Erintésiidd specialis 4-iitemhez
l t 1 0= - Erintégombos funkcié kikapcsolva
1= 300 ms (gyari beallitas)
2= e 600 ms
] ;,j JOB-lista atvaltas
LS R [ p— Feladatorientalt JOB-lista
1= Valos JOB-lista (gyari beallitas)
2= e Valos JOB-lista és JOB-valtas funkcio kiegészitdkrél aktiv

Tavoli JOB-valtas als6 hatara
Funkcionalis hegesztépisztoly JOB-tartomanya (PM 2U/D, PM RD2)
Alsé hatar: 129 (alapbeallitas)

Tavoli JOB-valtas fels6 hatara
Funkcionalishegesztdpisztoly JOB-tartomanya (PM 2U/D, PM RD2)
Felsd hatar: 169 (alapbeallitas)

ID - Utoljara mért érték kijelzése (,,HOLD*) funkcié
LIPS B e p— Utoljara mért értékek (HOLD) nem keriiinek kijelzésre
1= Utoljara mért értékek (HOLD) megjelennek a kijelzdn (gyari beallitas)
] ;E Blokk-JOB-lizemmad
[ (E— Blokk-JOB-iizemmaéd nem aktiv (gyari beallitas)
1= e Blokk-JOB-iuzemmod aktiv
[ Programkivalasztas standard pisztoly nyomégombjaval
[t ! 0= - Programkivalasztas nem lehetséges (gyari beallitas)
1= Programkivalasztas lehetséges
[ 9 Kozépérték kijelzés superPuls esetén
f ! 0=---- Funkcio kikapcsolva.
1= Funkcié bekapcsolva (gyari beallitas).
.v_-;,:-j 1 Impulzusives hegesztés megadasa PA programban
/ = 0= - Impulzusives hegesztés megadasa PA programban kikapcsolva.
1= Amennyiben a superPuls és a hegesztési méd atkapcsolas funkcidk rendel-

kezésre allnak és be vannak kapcsolva, a hegesztési mod mindig az impulzu-
sives hegesztés PA f6programban keril végrehajtasra (gyari beallitas).

-
Py

Goreceli programlar igin mutlak deger girisi
Baslatma programi (PstarT), indirme programi (Ps) ve bitirme programi (Penp) istege gore
ana programa (Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
0= - Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikigh).
1= Mutlak parametre ayari.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kijelzd Beadllitas / kivalasztas

PEC_’ Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus

== (1= L,A” tipus (gyari beallitas)
0= ,B tipus

Pc‘l _',I Programbeallitas a relativ programoknal

L = =) |0=-mm- relativ programok kdzdsen beallithatdk (gyari beallitas).
1= relativ programok kildn beallithatok.

P C‘l L’ Korrekcios vagy eldirt fesziiltség kijelzés

C = ") |0=——- Korrekcios fesziiltség kijelzés (gyari beallitas).
1= Abszolut elbirt feszultség kijelzés.

UES JOB valasztas Expert lizemmédban
U Ennél a készllékkivitelnél funkcié nélkul.

Fj E 5 Huzaltekercs fiités névértéke (OW WHS) > Jasd fejezet 5.10.1.23
off = -—---- kikapcsolva
Hémérséklet beallitasi tartomanya: 25 °C ... 50 °C (alapbeallitas 45 °C)

P C‘l = Uzemmédvaltas a hegesztés inditasakor > ldsd fejezet 5.10.1.24
UENUSSRLS B o e — nincs aktivalva (alapbeallitas)
1= aktivalva

PC‘IE Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszobe > lasd fejezet 5.10.1.25
Hiba kimenet a gaz névértékétél valo eltérés esetén

Fj Ei 55 Mértékegységrendszer > ldsd fejezet 5.10.1.26

0=~ metrikus rendszer (alapbeallitas)
1= angolszasz rendszer
Fj =1 Programfuttatas valasztasi lehetéség forgatogombbal > lasd fejezet 5.10.1.27
I 0 =------ nincs aktivalva
1= e aktivalva (alapbeallitas)

5.10.1.1 Felfutasi id6 huzalbefiizéskor (P1)

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

A huzalbefiizés alatt a sebesség a Hegesztési teljesitmény forgatbgombbal médosithatd. A mdédositas
nem hat ki a rampaidére.
5.10.1.2 "0"-s szamu program, programlezaras engedélyezése (P2)
A ,07-s program (kézi beallitas) lezarva. A kulcsos kapcsolo allasatol fuggetlentl csak P1...P15-0s
programok hasznalata lehetséges.
5.10.1.3 Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu gésterge modu (P3)
Normal kijelzés:
» Program tzemmod: Programszam
* Fel-/Le-Uzemmé&d: Hegesztési teljesitmény (O=minimalis aram / 9=maximalis dram)
Valtakoz6 kijelzés:
* Program Gizemmdd: Programszam és hegesztési mad (P=impulzus / n=nincs impulzus) valtakozasa
+ Fel-/Le-Uzemmd&d: Hegesztési teljesitmény (0=minimalis aram / 9=maximalis aram) és
Fel-/Le-Uzemmdd szimbélum valtakozva
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

ewn

5.10.1.4 Programok szamanak korlatozasa (P4)

5.10.1.5

5.10.1.6

A P4 specialis paraméter segitségeével korlatozhatjuk a kivalaszthaté programok szamat.
» A beallitast az 6sszes hegesztési feladat (JOB) atveszi.

» A programok kivalasztasa fugg a ,Hegesztépisztoly funkcidja“ valasztdkapcsold > lasd fejezet 5.4.20.
allasatol. A programok valtasa csak a kapcsolé ,Programm® allasaban lehetséges.

+ A programok valtasa egy az aramforrashoz csatlakoztatott specialis hegesztdpisztolyrol vagy
tavszabalyzordl térténhet.

« Akészilléken az ,ivhossz-korrekcié / Programkivélasztés* forgatbgombbal ( > lésd fejezet 4) csak
akkor lehet programot valtani, ha nincs hozza specialis hegesztépisztoly vagy tavszabalyzé
csatlakoztatva.

Specialis programlefutas specialis 2- és 4-iitemii iizemmoédban (P5)
A kulonleges lefutas aktivalasaval megvaltozik a hegesztési folyamat indulasa is az alabbiak szerint:
Specialis 2-utemii- / specialis 4-litemii izemméd:
-PsTART" induldé hegesztéprogram
+ ,Pa" f6 hegesztéprogram
Specialis 2-litemii- / specialis 4-item(i lizemmaéd kiilonleges lefutassal:
»PsTART" induldé hegesztéprogram
,PB“ csokkentett f6 hegesztéprogram
.PA“ f6 hegeszt6program

Korrektira lizemmod, hatarérték beallitas (P7)

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

A korrekcio értéke minden programhoz kiilén-kilén megadhatd. A beallithaté korrekciéd mértéke
maximum a huzalsebesség 30%-a, ill. az ivfesziltség esetében maximum +-9,9 V lehet.

U uvl
F 3 r
Umax Umax
24,0V 2BV yd
/ (DVGrenz = +1,9) /
21,9V 22V 7
yd 20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9) /
/ /
S i
Umin { Umin ‘(
Dv min -20% +20% DVmax DV [m/min] Dv min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
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Példa munkapontra korrekciés iizemben:

A huzalsebesség egy programban (1 és 15 kdzott) a 10,0 m/min értékre lesz beallitva. Ez 21,9 V ivfeszu-
Itségnek (U) felel meg. Ha a kulcsos kapcsolét m” allasba kapcsolja, akkor ebben a programban kizardlag
ezekkel az értékkel hegeszthet.

Ahhoz, hogy a hegeszt6 a Programozott Gizemmddban huzal- és feszultségkorrekciot is végezhessen, a
korrekciés Uzemmaddnak bekapcsolva, és a huzal és fesziltség hatarértékeinek megadva kell lennie.

A korrekcios hatarérték beallitasa = DVGrenz = 20%/UGrenz = 1,9 V. Most a huzalsebesség 20%-kal
(8,0 és 12,0 m/min kozott) és az ivfesziliség +/-1,9 V-al (3,8 V) korrigalhato.

A példaban a huzalsebesség 11,0 m/min értékre van beallitva. Ez 22 V ivfesziiltségnek felel meg. Most
az ivfesziltség még 1,9 V-al (20,1 V és 23,9 V) korrigalhato.

Ha a kulcsos kapcsolét @ allasba kapcsolja, a fesziiltség- és huzalsebesség korrekcios értékei
visszaallitasra kerilnek.

A korrekcios tartomany beallitasa:

+ ,Korrekcids lizem” specialis paraméter bekapcsolasa (P7=1) és elmentése > lasd fejezet 5.10.1.
+ Kulcsos kapcsol6 @ allasban.

» Korrekcios tartomany beallitasa a kovetkez6képpen:

Abra 5-56

» Tovabbi felhasznaléi mivelet nélkil kb. 5 mp mulva a beallitott értékek atvételre kerlilnek és a kijelzé
visszavalt a program kijelzére.

+ A kulcsos kapcsolot kapcsolja vissza az m allasbal
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5.10.1.7 Programvaltas standard pisztolyrol (P8)
Sajatos 4-iutem (4-iitemii hegesztés abszolut programokkal)
+ 1. Utem: 1-es abszolut programmal indul a hegesztés.
« 2. Utem: 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" id6 leteltét kdvetben automatikus
atvaltas a 4-es abszolut programra.

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

A N h

2. 3. ——— <« 4,

PA1 P
L Ta
<— tstart—> <« 3 —» >
t
Abra 5-57

Sajatos specialis 4-liitemii hegesztés (n-iitem)
* 1. Utem: Pstart indul6é hegesztéprogram a P+-rél indul.

+ 2. utem: A ,tstart” id6 letelte utan a hegesztés a Pa1 f6 hegesztéprogrammal folytatodik. A pisztoly
nyomogombjanak révid idejii megnyomasaval lehet atvaltani a tovabbi (Pa1 ... Pag) programokra.

j—1, —> e >3 >|<«— 4. —>
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A programok szama (Pan) megegyezik az n-iitemnél meghatarozott iitemszammal.
1. item

» Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbégaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

» Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik
a hegesztéaram (Pai-hez tartozd PstarT startprogrammal).

2. litem

Pisztoly nyomoégombijat elengedni
+ Felfutas Pa1 f6 hegesztéprogramra.

A Paq f6 hegesztéprogramra torténé felfutas legkorabban a beallitott tstarrid6 letelte utan-,

legkésdbb pedig a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kévetkezik be. A pisztoly

nyomégombjanak roévid idejii megnyomasaval (megnyomni és 0,3 mp-en beliil elengedni) tovabbi

programok kapcsolhaték. lly médon a Pai + Pag programokra lehet atkapcsolni.

3. iitem

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas a Pan programrdél a Peno.programra. A hegesztés folyamata barmikor megszakithaté a pisztoly
nyomogombjanak hosszabb (> 0,3 mp) megnyomasaval. llyenkor atvaltunk a Pan programrol a
Penp.programra.

4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor ledll.

* A beallitott huzalvisszaégési idd utan az iv kialszik.

+ Védbégaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramiasi ideig.

Specialis 4-litem specialis (n titemi folyamat tetszéleges programbél)

A miikddés leirasa alapvet6en hasonl6 az n-Utem aktiv (2-es paraméterbedllitas) funkciéhoz azzal az

eltéréssel, hogy a Pstart utan a hegesztés inditasa el6tt kivalasztott program kovetkezik, és nem a Pai.
Ez a beallitas kombinalhaté a P17 programmal is.

5.10.1.8 Erintégombos inditas 4-iitemii / specialis 4-litem{i {izemmodban (P9)
4-Gtem( — érintégombos inditas Uzemmaodban a pisztoly nyomdgombjanak rovid idejii megnyomasaval
rogton a 2. utemre kapcsolhatunk anélkil, hogy hegesztéaram folyna.
A hegesztési folyamat megszakitasahoz ismét meg kell réviden nyomni a pisztoly nyomégombjat.

5.10.1.9 "Szimpla- vagy dupla lizemméd" beallitasa (P10)
Ha a rendszer két huzalel6tolos kialakitasu, akkor nem szabad tovabbi kiegészitéket a 7-polusu
csatlakozé aljzatba (digitalis) csatlakoztatni! Ez a korlatozas vonatkozik tobbek k6z6tt a digitalis
tavszabalyzokra, a robot-interfészekre, a dokumentacios interfészekre, digitalis vezérl6kabellel
rendelkezé hegesztépisztolyokra, stb.
Tekli galigmada (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 unitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi
icin kumanda uniteleri farkh yapilandiriimis olmahdir!
+ Bir tel besleme Unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)
» Diger tel besleme unitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)
Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > ldsd fejezet 5.8) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimahidir.
Master olarak yapilandirilan tel besleme iinitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme uniteleri arasinda bagka fonksiyon farki bulunmaz.
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5.10.1.10Erintési id6 beallitasa 4Ts-hez (P11)
A f6 hegeszt6program és a csokkentett f6 hegesztéprogram kdzotti érintégombos atvaltashoz sziikséges
pisztoly nyomégomb benyomasi id6 (érintési id6) 3 fokozatban allithato:
0 = érintégombos Uzemmaod nem engedélyezett
1 =320 ms (gyari beallitas)

2=640 ms
5.10.1.11 Atkapcsolas JOB-listak kézétt (P12)
Erték | Megnevezés Magyarazat
0 Feladat orientélt A JOB-szamok hegeszt6huzalok és védégazok szerint vannak
JOB-lista rendszerezve. Kivalasztaskor adott esetben a JOB-szamok atugrasra
kerllnek.

1 Valos JOB-lista A JOB-szamok megfelelnek a tényleges memédriacellaknak. Minden
JOB valaszthato; a kivalasztas soran memoriacellak atugrasara nem
kerdl sor.

2 Valos JOB-lista, Lasd valés JOB-lista. Ezenkivil lehetéség van JOB-valtasra meg-

JOB-valtas aktiv felelé tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegeszt6pis-
ztoly.

Felhasznalo altal definialt JOB-listak létrehozasa

Létrehozasra keriil egy 0sszefiiggé memaériatartomany, amelyben valtani JOBs-ok kozott a
tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegesztépisztoly.

« Allitsa a P12 specidlis paramétert .2 értékre.

+ Allitsa a ,Program vagy Up-/Down-funkcié* kapcsolét az ,Up-/Down* allasba.

» Valassza ki a meglévd JOB-ot, amely a lehetd legktzelebb all a kivant eredményhez.
+ Masolja a JOB-ot egy vagy tobb cél JOB-szamra.

Ha még sziikséges modositani JOB-paramétereket, gy valassza ki egymas utan a cél JOBs-okat, majd
modositsa egyesével a paramétereket.

+ Allitsa be a P13 specialis paramétert és a cél JOB-ok als6 hatéarara.
« Allitsa be a P14 specialis paramétert a cél JOBs-ok felsd hatarara.
+ Allitsa a ,Program vagy Up-/Down-funkcié* kapcsolét a ,Program* &llasba.
A tartozék komponenssel valtani lehet a JOBs-ok k6z6tt a meghatérozott tertleten.
JOB-ok masolasa funkcié (,,Copy to*)
A beallithato érték 129 és 169 kozo6tt van.
+ A P12 specialis paraméter értékét elézetesen P12 = 2 vagy P12 = 1 kell beallitani!
Masolja a JOB-ot szam szerint, lasd megfelel6"vezérlés" kezelési és karbantartasi utasitasa.
Az utolso két Iépésnek a megismétlésével ugyanazt a forras JOB-ot tobb cél JOB-ba is bemasolhatjuk.
Ha tébb, mint 5 masodpercig semmilyen véltoztatast nem végzink a kezel8panelen, akkor a masolas
folyamata automatikusan megszakad és a digitalis kijelzdk visszatérnek a hegesztési paraméterek
megjelenitésére.

5.10.1.12 A tavszabalyzorél elérheté JOB-ok szamanak also- és fels6 hatarértéke (P13, P14)

A legnagyobb, ill. a legkisebb szamu JOB, amelyet a készilékhez csatlakoztatott kiegészit6rél (pl.
POWERCONTROL 2 pisztolyrdl) ki lehet valasztani.

Ennek segitségével elkeriilhetd, hogy olyan JOB-ot valasszunk ki, amelyet nem szeretnénk, vagy amely
nincs elére definialva.

5.10.1.13 Utoljara mért érték kijelzése (,,Hold-*“) funkcié (P15)
Tart6 (HOLD) funkci6 aktiv (P15 =1)
+ Akijelz6 a f6 hegesztéprogram paramétereinek a hegesztés soran utoljara mért értékeit mutatja.
Tart6 (HOLD) funkcié inaktiv (P15 = 0)
+ Akijelz6 a f6 hegesztéprogram paramétereinek ,kell*-értékeit mutatja.
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5.10.1.14Blokk-JOB lizemmod (P16)
A kovetkez6 kiegészitok tamogatjak a Blokk-JOB-Uzemmédd hasznalatat:
+ Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu (bir tug gifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBIlarda program 1 aktiftir

Ebben az izemmaddban tartozék részegységek segitségével - harom blokkra felosztva - max. 30 JOB
(hegesztési feladat) el6hivasa lehetséges.

A blokk JOB lizemméd hasznalatdahoz a kdovetkezd konfiguracidok végrehajtasa sziikséges:

+ Kapcsolja a ,Program vagy FEL/LE funkciot” ,Program” allasba.

+ Allitsa a JOB-listat a valés JOB-listara (P12 specilis paraméter = ,1”).

+ Aktivalja a blokk JOB Gizemmoddot (P16 specialis paraméter = ,17).

* A 129, 130 vagy 131 specialis JOB-ok egyikének kivalasztasaval valtson a blokk JOB lGizemmédba.

A RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 interfészekkel vagy digitalis tartozék részegységekkel (mint
pl. R40 tavvezérld) torténd egyidejii lizemeltetés nem lehetséges!
JOB-szamok rendszerezése a kiegészitok kijelzéjén torténé megjelenitéshez

JOB-szam Kijelzé / Kivalasztas a kiegészitén

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
JOB 0:
Ez a JOB lehetévé teszi a hegesztési paraméterek kézi beallitasat.
A 0 JOB kivalasztasa zarolhaté a kulcsos kapcsoloval vagy a ,,Program 0 zarolasa” (P2) segitségével.
Kulcsos kapcsolo allasa e, ill. specialis paraméter P2 = 0: JOB 0 zarolva.
Kulcsos kapcsol6 allasa m, ill. specialis paraméter P2 = 1: JOB 0 kivalaszthato.
JOBs 1-9:
Minden specialis JOB-ban kilcenc JOB (lasd a tablazatot) hivhato le.

A huzalsebesség, az ivfény korrekcid, a dinamika stb. el8irt értékeit el6zetesen tarolni kell ezekben a
JOB-okban. Ez kényelmesen megtehetd a PC300.Net szoftverrel.
Ha a szoftver nem all rendelkezésre, akkor a ,Copy to” funkciéval felhasznal6 altal definialt JOB-listak

hozhatdk létre a specialis JOB-tartomanyokban (lasd ehhez a magyarazatokat is a ,JOB listak
atkapcsolasa (P12)” fejezetben is.

5.10.1.15Programkivalasztas standard pisztolyrél (P17)
Lehetbvé teszi a kivant hegesztéprogram kivalasztasat, illetve programvaltast a hegesztés megkezdése
elétt.
A pisztoly nyomégombjanak révid idejii megnyomasaval atkapcsolunk a kdvetkezd hegesztéprogramra.
Ha elértiik az utols6 engedélyezett programot, akkor a pisztoly nyomégombjanak révid ideji
megnyomasaval ismét az 1-es programra valtunk.

* Az els6 engedélyezett program a ,P0“, amennyiben az nem zarolt.
(lasd még ,P2“ specialis paraméter)
* Az utols6 engedélyezett program a ,P15¢,

. ha a ,P4“ specialis paraméter beallitdsaval el6zetesen nem korlatoztuk a behivhatd programok
szamat (lasd még ,P4“ specialis paraméter).
. vagy a kivalasztott hegesztési feladathoz (JOB) a programok szama az n-utem (lasd ,P8“ para-

méter) bedllitasa altal korlatozott.

* A hegesztés akkor indul, ha a pisztoly nyomégombjat 0,64 masodpercnél hosszabb ideig benyomva
tartjuk.

Standard hegesztépisztoly nyomégombjaval a hegesztéprogram kivalasztasara valamennyi kezelési
maodban (2-Gtem, specialis 2-Utem, 4-ltem és specialis 4-Gtem) elvégezhetd.
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5.10.1.16 Kozépérték kijelzés superPuls esetén (P19)
Funkcié aktiv (P19 = 1)
+ superPuls esetén az A programbdl (Pa) és a B programbdl (Ps) eredd teljesitmény kdzépérték meg-
jelenik a kijelz6n (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. C6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

5.10.1.17PA programina pulse arki kaynagi girisi (P20)

Kizarolag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkez6 késziilékvaltozat esetében.

Funkcié aktiv (P20 = 1)

* Amennyiben a superPuls és a hegesztési mod atkapcsolas funkciok rendelkezésre allnak és be van-
nak kapcsolva, a hegesztési mod mindig az impulzusives hegesztés PA féprogramban kerl
végrehajtasra (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P20 = 0)

* Impulzusives hegesztés megadasa a PA programban kikapcsolva.

5.10.1.18 Goreceli programlar igin mutlak deger girisi (P21)
Baslatma programi (PstarT), indirme programi (Ps) ve bitirme programi (Penp) istege goére ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
islev etkin (P21 = 1)
* Mutlak parametre ayari.
islev etkin degil (P21 = 0)
» Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikigl).

5.10.1.19Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus (P22)
Kizarolag a beépitett gazmennyiség szabalyozéval ellatott késziilékeknél aktiv (gyari opcio).
A beallitast kizardlag arra felhatalmazott szervizszemélyzet végezheti (alapbeallitas = 1).

5.10.1.20 Programbeadllitas a relativ programoknal (P23)
A kezdd-, csokkentett-, és befejezb relativ programok vagy kézésen vagy kiilén a P0-P15 munkapontok-
hoz beallithatok. K6zos beallitas esetén a paraméterértékek, a kiildén beallitassal ellentétben, a JOB-ban
kerllnek mentésre. Kiilon beallitas esetén a paraméterértékek az 6sszes JOB-ra vonatkozdéan azonosak
(kivéve a specialis JOB-okat, SP1, SP2 und SP3).

5.10.1.21Korrekcios vagy eléirt fesziiltség kijelzése (P24)
Az ivfény korrekcié jobboldali forgatdgombbal torténd beallitasakor vagy a +- 9,9 V korrekcios fesziiltség
(gyari beallités), vagy az abszolut el6irt fesziltség jelezhetd ki.

5.10.1.22 JOB-valasztas specialis lizemmoddban (P25)

A P25 specialis paraméterrel meghatarozhatd, hogy a huzalel6told készilék az SP1/2/3 specilis JOB-
okat vagy a hegesztési feladat kivalasztasat a JOB-lista szerint végezze.

5.10.1.23 Huzalfiités névértéke (P26)

A huzaltekercs fitése, mas néven Wire Heating System (WHS), megakadalyozza a nedvesség lerak-
odasat a hegeszt6huzalra, ezzel csékkentve a hidrogén porusok veszélyét. A beallitas fokozatmentesen
végezhetd a 25°C és 50 °C kozotti tartomanyban, gyéri beallitas 45 °C, és mindenekelbtt nedvszivo he-
gesztéanyagokhoz, mint aluminium vagy téltéhuzalhoz hasznalhaté.

5.10.1.24Uzemmaédvaltas a hegesztés inditasakor (P27)
Kivalasztott 4 Gtem( specialis Gzemmadd esetén a felhasznalé az pisztolynyomégomb révén meghataroz-
hatja, hogy a programfuttatas mely tzemmaddban torténjen (4 Gitem( vagy 4 Gtem( specialis).
Pisztolynyomdgomb tartasa (> 300 ms): Programfuttatas 4 Gtem specialis izemmaoddal (alapbeallitas).
Pisztolynyomégomb megérintése: A készllék 4 Gtem{ Gzemmaddba valt.

5.10.1.25Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszébe (P28)

A szazalékosan beallitott érték a hibakliszobot szemlélteti; also, ill. felsé hatareltérése esetén
hibalizenet > lasd fejezet 5.7.1 jelenik meg.
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5.10.1.26 Mértékegységrendszer (P29)
Funkcié nem aktiv
* Metrikus mértékegységek megjelenitésére kerul sor.
Funkcié aktiv
* Angolszdsz mértékegységek megjelenitésére kerdl sor.

5.10.1.27 Programfuttatas valasztasi lehetéség a Hegesztési teljesitmény forgatégombbal (P30)
Funkcié nem aktiv

» A forgatégomb zarolva van; a hegesztési paraméterek kivalasztasahoz a Hegesztési paraméterek
nyomdgombot kell hasznalni.

Funkcio6 aktiv
» A forgatdgomb hasznalhat6 a hegesztési paraméterek kivalasztasahoz.

5.10.2 Visszatérés a gyari beallitasokhoz
Az 6sszes felhasznalé altal elmentett specialis paraméter visszaall a gyari alapértékre!

&
4]
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Készlilék konfiguralasa menipont

5.1
5111

Készilék konfiguralasa meniipont

Paraméterek kivalasztasa, -modositasa és -elmentése
Moédositasok a hegesztési paramétereken csak akkor végezheték, ha a kulcsos kapcsold a m jelii

allasban van.

Aktivalt Xbutton funkcié esetén a kulcsos kapcsolo, ill. annak funkcioja inaktivalasra keriil (lasd
megfelel6 "vezérlés" kezelési és karbantartasi utasitasa).

Kijelz6 Beallitas / kivalasztas
1 Vezetékellenallas 1
rFe i Az els6 hegesztéaramkor vezeték ellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).
] Vezetékellenallas 2
"L £ | Amasodik hegesztéaramkor vezetékellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).
r E A paraméter médositasat kizardlag képzett szerviz-személyzet végezheti!
c _j; A paraméter médositasat kizarélag képzett szerviz-személyzet végezheti!
5 b F'j Id6fiiggd energiatakarékos funkcié > lasd fejezet 5.12
Hasznalaton kivuli allapot id6tartama, amig az energiatakarékos méd aktivalédik.
Beallitas = kikapcsolva ill. 5 perc — 60 perc szamérték.
Cry) S menipont 6 et ara Kikonot o
= A ,Szerviz* menluben valtoztatast kizardlag csak a gyarté altal arra kiképzett szervizes

szakember végezhet!
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Készlilék konfiguralasa menipont

5.11.2 Vezetékellenallas kiegyenlités

A vezetékek ellenallasi értéke kdzvetlenul beallithatoé vagy az aramforrassal is kiegyenlithetd. Leszallitasi
allapotban az aramforrasok vezetékellenallasa 8 mQ-ra van beallitva. Ez az érték 5 m testel6 vezetéknek,
1,5 m 0sszekotd kabelkdtegnek és 3 m vizhiitéses hegesztépisztolynak felel meg. Mas kabelkdteg hoss-
zok esetén ezért +/- feszlltségkorrekcid sziikséges a hegesztési tulajdonsagok optimalizalasahoz. A ve-
zetékellenallds ujbdli kiegyenlitése altal a feszlltség korrekcios érték ismét megkozelitéen nullara
allithaté. Az elektromos vezetékellenallast a tartozék komponensek, mint pl. hegesztdpisztoly vagy
Osszeko6td kabelkdteg minden cseréje utan Gjbdl ki kell egyenliteni.

Amennyiben a hegesztérendszerben egy masodik huzalel6told késziléket kell hasznalni, erre vonatko-
zban a paramétert (rL2) kalibralni kell. Minden mas konfiguraciéra vonatkozéan elég a paraméter (rL1)
kiegyenlitése.

Abra 5-61
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Energiatakarékos tizemmad (Standby)

5.12

1 El6készités

+ Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.

» Csavarozza le a hegeszt6pisztoly gazfuvokajat.

+ Szintben vagja le az aramatadon lévé hegesztéhuzalt.

» Kissé huzza vissza a huzalel6told készilléken 1évé hegesztéhuzalt (kb. 50 mm). Az aramataddéban
most nem szabad hegesztéhuzalnak lennie.

2 Konfiguralas

» Nyomja meg és tartsa nyomva a "Hegesztési teljesitmény forgatégombot" és kapcsolja be a heges-

ztégépet (min. 2 s). Engedje el a forgatdgombot (a készlilék 5 s utan az 1. vezetékellenallas para-
méterre valt).

* A "Hegesztési teljesitmény forgatbgomb" forgatdsdval most mar kivalaszthaté a megfelel6 paraméter.
Az rL1 paramétert minden készllék kombinacional ki kell egyenliteni. Masodik aramkorrel rendelkezd
hegesztérendszerek esetén, ha pl. két huzalel6told készuléket Uzemeltetnek egy dramforrason, az rL2
paraméterrel egy masodik kiegyenlitést kell végezni.

3 Kiegyenlités / Mérés

+ Finoman ranyomva helyezze a hegesztdpisztolyt az aramataddval a munkadarab egy tiszta helyére,
majd mikddtesse a pisztolynyomdégombot kb. 2 s ideig. Rovid ideig zarlati aram folyik, amellyel meg-
hatarozhat6 és megjelenithet6 az Uj vezetékellenallas. Az értéek 0 mQ és 40 mQ kozott lehet. Az
ujonnan létrehozott érték azonnal mentésre kertil, és nincs szikség tovabbi megerésitésre. Amennyi-
ben a jobb oldali kijelzésben nem jelenik meg érték, a mérés nem sikertlt. A mérést meg kell
ismételni.

4 Hegesztésre kész allapot visszaallitasa

+ Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.

» Csavarozza fel a hegeszt6pisztoly gazfuvokajat.

+ Kapcsolja be a hegesztégépet.

* Flzze be Ujra a hegesztéhuzalt.

Energiatakarékos iuzemmaod (Standby)
Az energiatakarékos maéd a Konfiguracié menu egy beallithaté paramétere (id6fliggé energiatakarékos
mod [56A)) révén aktivalhato > lasd fejezet 5.11.
E] Aktiv energiatakarékos mod esetén a késziilék kijelzéseiben csupan a kijelzé kdzépsé szam-
jegye jelenik meg.
Egy tetszbleges kezelbelem mikddtetésével (pl. forgatbgomb elforgatasa) inaktivalodik az energia-
takarékos méd, és a készulék visszavalt hegesztés kész allapotba.
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A késziilékvezérlés szoftververzidjanak kijelzése

Hibaelharitas
A gyartas soran és végellenérzés alkalmaval valamennyi termék szigoru vizsgalatokon esik at. Ha ennek
ellenére valamilyen rendellenességet észlel a készllék mikodésében, akkor annak ellenérzését az

alabbiak szerint kell elvégezni. Ha a leirt javitasi mdéd nem vezet eredményre, akkor forduljon valamelyik
hivatalos EWM szakkeresked6hoz.

6.1 A késziilékvezérlés szoftververzidojanak kijelzése
A szoftververziok lekérdezése kizarolag a felhatalmazott szerviz személyzet tajékoztatasara szolgal, és a
készilék konfiguraciés mentujében kérdezhetd le > lasd fejezet 5.11!
6.2 Hibaluzenetek (aramforras)
A lehetséges hibaszam kijelzése a késziiléksorozattol és azok kivitelétol fiigg!
A készulékkijelzd kijelzési lehetéségeitdl fliggben a figyelmeztetd Uzenetet a kdvetkezOképpen abrazolja:
Kijelz6tipus - késziilékvezérlés Kijelzés
Grafikus kijelzé |'|
két 7 jegyl kijelz6
Jegyu Kij E - r
egy 7 jegyu kijelz6 E

Az Uzemzavar lehetséges okat megfelel6 Uzemzavarszam (lasd a tablazatot) jelzi. Hiba esetén a tel-

jesitményegység lekapcsol.

* A hegesztégép esetleges meghibasodasardl jegyzdkdnyvet kell felvenni, és ezt a dokumentaciot at
kell adni a szerviz szakemberének.

» Ha egyszerre tobb hiba Iép fel, akkor azok kddjai egymas utan jelennek meg a kijelzén.

+ Dokumentélja a hibakat, és sziikség esetén hozza a szervizszemélyzet tudtara.

* Ha a vezérlés esetén tobb hiba jelentkezik, mindig a legalacsonyabb hibaszamu hiba (Err) jelenik
meg. Ha ezt a hibat megsziintették, megjelenik a kovetkezd, magasabb hibaszamu hiba. Ez a foly-
amat addig ismétlédik, amig minden hibat meg nem szintettek.

Hiba visszadllitasa (Kategéria jelmagyarazata)

A A hibaiizenet eltlinik, ha a hibat megsziintették.

B A hibalizenet a €4 nyomdgomb megnyomasaval éllithatd vissza.

Az Gsszes tobbi hibalizenet csak a készlilék ki- és visszakapcsolasaval allithato vissza.

Hiba (Kategdria) Lehetséges ok Megoldas

3 ABlSebességmér6 hiba  |Huzalel6tolo készilékhiba Ellendrizze az 6sszekottetéseket
(csatlakozok, vezetékek).
Huzalhajtas folyamatos tulter- [Ne helyezze sziik radiuszokba a
helése. huzalvezetd csovet.
Ellendrizze a huzalvezetd cs6 kon-
ny( jarasat.
4 AITulmelegedés Aramforras tulmelegedett Hagyja lehiini a bekapcsolt készu-
léket.
Ventilator blokkolva, szennye- |Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg
zett vagy meghibasodott. vagy cserélje ki.
Leveg6bemenet vagy -kimenet |[Ellendrizze a levegébemenetet és -
blokkolva. kimenetet.
5|Halozati tulfesziiltség |Haldzati fesziltség tul magas  |Ellenérizze a héldzati fesziltségeket,
A A e 4 és vesse 0ssze az aramforras csatla-
6|Alacsony haldzati fes- [Halozati fesziiltség tul alacsony . e
e kozasi feszultségeivel.
zlltség
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Hibalzenetek (aramforras)

ewn

Hiba (Kategéria)

Lehetséges ok

Megoldas

7 B|Alacsony hitéfoly- Alacsony atfolyasi mennyiség |Téltsén utana hiitéfolyadékot.
adekszint Ellenérizze a hiitéfolyadék - szlint-

esse meg a tomlécsomag
téréshelyeit.
Allitsa be az atfolyasi kiiszobot. [1113]
Tisztitsa meg a vizh{tét.

A szivattyli nem forog Forgassa el a szivattyutengelyt.

Leveg6 a hiitéfolyadék korben [Légtelenitse a hiitéfolyadék kort.

Tédmlécsomag nincs teljesen Kapcsolja ki, majd ujra be a készi-

feltdltve hitéfolyadékkal. Iéket > Szivattyd miikddik > Feltoltés.

Uzemeltetés gazhitéses he- Kapcsolja ki a hegesztépisztoly

gesztbpisztollyal. hitését.
Kdsse 0ssze a hitéfolyadék el6re-
mend és visszatérd agat a tomléhid-
dal.

Kismegszakité meghibéso- Allitsa vissza a kismegszakitot.

dott [

8 A B|Hiba a védégazzal Nincs védégaz Ellenérizze a védbgaz-ellatast.

Eldnyomas tul alacsony.

Szlintesse meg a tomlécsomag
toréshelyeit (el6irt érték: 4-6 bar
elényomas).

Szekunder tulfeszi-
ltség

Tulfesziltség a kimeneten: In-
verterhiba

Ertesitse a szervizt.

10

Foldelési hiba (PE
hiba)

Kapcsolat a hegeszt6huzal és a
készllékhaz kozott

Bontsa meg az elektromos 6sszekot-
tetést.

11 A B|Gyors kikapcsolas ,Robot kész” logikai jel elvétele |Sziintesse meg a hibat a félérendelt
a folyamat soran. vezérlésen.
16 A|Masodlagos iv Vészaramkor hiba Ellenérizze a vészaramkart.
altalanosan Homeérséklethiba Lasd a 4. hiba leirasat.
Rovidzarlat a hegesztépis- Ellenérizze a hegesztdpisztolyt.
ztolyon
Ertesitse a szervizt
17 B|Hideghuzal hiba Lasd a 3. hiba leirasat. Lasd a 3. hiba leirasat.
18 B|Plazmagazhiba Gazhiany Lasd a 8. hiba leirasat.
19 B|Hiba a védégazzal Gazhiany Lasd a 8. hiba leirasat.
20 B|Alacsony hiitéfoly- Lasd a 7. hiba leirasat. Lasd a 7. hiba leirasat.
adékszint
22 A|H(t6folyadék Hltéfolyadék tilmelegedett B! |Hagyja leh(ini a bekapcsolt készii-

hémérséklete [

léket.

Ventilator blokkolva, szennye-
zett vagy meghibasodott.

Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg
vagy cserélje ki.

Leveg6bemenet vagy -kimenet
blokkolva.

Ellenérizze a leveg6bemenetet és -
kimenetet.

23A

Nagyfrekvencias fojté
tulmelegedés

Kilsé nagyfrekvencias
gyujtékészulék tulmelegedett

Hagyja lehiini a bekapcsolt készi-
léket.
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Hibatzenetek (aramforras)

Hiba (Kategéria)

Lehetséges ok

Megoldas

24 B|Masodlagos iv gyujtasi |A masodlagos iv nem gyujt. Ellenérizze a hegesztépisztoly

hiba felszerelését.

25 B|Formalo gazhiba Gazhiany Lasd a 8. hiba leirasat.

26 A|Masodlagos ivmodul  |A masodlagos ivmodul tulme- |Lasd a 4. hiba leirasat.

tulmelegedés legedett
32|Hiba >0 [ Nem megfelel6 aramérzékelés |Ertesitse a szervizt.
33|Utényleges hiba [! Nem megfeleld feszi- Szilintesse meg a révidzarlatot a he-
ltségérzékelés gesztéaramkorben.

Kapcsolja le a kilsé érzékel6feszi-
ltséget.
Ertesitse a szervizt.

34|Elektronikai hiba Elektronikai A/D csatornahiba [Kapcsolja ki, majd be a készliléket.
Ertesitse a szervizt.

35|Elektronikai hiba Elhiba Kapcsolja ki, majd be a készuléket.
Ertesitse a szervizt.

36|[c]-Hiba [sl-Feltételek nem teljesiiltek.  [Kapcsolja ki, majd be a késziiléket.
Ertesitse a szervizt.

37|Elektronikai hiba Hémérséklethiba Hagyja lehiini a bekapcsolt készu-
léket.

38|Itényleges hiba M Rovidzarlat a hegesztéaramkor-|Sziintesse meg a révidzarlatot a he-

ben a hegesztés el6tt. gesztéaramkorben.

Ertesitse a szervizt.

39|Elektronikai hiba Szekunder tulfesziiltség Kapcsolja ki, majd be a készuléket.
Ertesitse a szervizt.

40(Elektronikai hiba [>0-hiba Ertesitse a szervizt.

47 B|Bluetooth hiba - Vegye figyelembe a Bluetooth funk-

cio kiséré dokumentaciojat.

48 B|Gyuijtasi hiba Nincs gyujtas a folyamat in- Ellenérizze a huzaltovabbitast
Idlltkaskakor (automatizalt készd- Ellendrizze az aramkabel csatlako-
ekek). z6it a hegesztéaramkorben.

Sziikség esetén tisztitsa meg a mun-
kadarabon lév6 korrodalt fellleteket
a hegesztés elbtt.

49 B|ivszakadas Az automatizalt berendezéssel |Ellenérizze a huzaltovabbitast.
valo hegesztés soran ivszaka- Igazitsa a hegesztési sebességet
das tortént, 9 9 get.

50 B|Programszam Belsd hiba Ertesitse a szervizt.

51 AlVész-Ki Az dramforras Vész-Ki Kapcsolja ki Ujra a Vész-Ki aramkort

aramkorét aktivaltak.

(véd6aramkor engedélyezése).
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Hibalzenetek (aramforras)

ewn

Hiba (Kategéria)

Lehetséges ok

Megoldas

52

Nincs huzalel6told kés-
zllék

Az automatizalt berendezés be-
kapcsolasa utan nem ismerhet6
fel huzalel6told késziilék (DV).

Ellenérizze, ill. csatlakoztassa a
huzalel6told készilékek vezérl6kabe-
leit;

Korrigalja az automatizalt huzalel-
6tolé azonosité szamat (1DV esetén:
1-es szam, 2DV esetén huzalel6told
készllék 1-es és huzalel6told készi-
Iék 2-es szammal).

538

Nincs 2. huzalel6told
készilék

2. huzalelétold készilék nem is-
merheté fel.

Ellenérizze a vezérl6kabelek ossze-
kotését.

54|VRD hiba Uresjarati fesziiltség csok- Adott esetben valassza le a készu-
kentési hiba. léket a hegesztdaramkorrél.
Ertesitse a szervizt.
55 B|Huzalel6tolas hajtas Huzalel6tolas hajtas talaram Ne helyezze sziik radiuszokba a

talaram

észlelése.

huzalvezet6 csovet.

Ellen6rizze a huzalvezet6 csé kon-
ny( jarasat.

56

Hal6zati faziskimaradas

A haldzati fesziiltség egyik
fazisa nincs meg.

Ellen6rizze a halézati csatlakozast,
halézati csatlakozot és haldzati bi-
ztositékokat.

578

Szolga sebességmérd
hiba

Huzalel6tolo készulékhiba
(szolga hajtas).

Ellenérizze a csatlakozokat, kabele-
ket, 0sszekottetéseket.

Huzalhajtas (szolga hajtas) foly-
amatos tulterhelése.

Ne helyezze sz(ik radiuszokba a
huzalvezetd csovet.

Ellenérizze a huzalvezet6 cs6 kon-
ny( jarasat.

58 B|ROvidzarlat Ellendrizze a hegesztéaramkort (Ellenérizze a hegesztéaramkort.
rovidzarlat szempontjabol. Elkildnitve helyezze le a heges-
ztGpisztolyt.
59(Nem kompatibilis kés- |A rendszerre csatlakoztatott Valassza le a nem kompatibilis kés-

zllék

készllék nem kompatibilis.

zUléket a rendszerrél.

60

Nem kompatibilis szoft-
ver

A készulék szoftvere nem kom-
patibilis.

Ertesitse a szervizt.

61|Hegesztés felliigyelete |A hegesztési paraméter tényle- |Tartsa be a tlirésmezéket.
ges értéke a megadott tlirés- . . ]
PR Igazitsa a hegesztési paramétereket.
mez&n kivul van.
62|Rendszerkomponens [1|Rendszerkomponens nem talal- |Ertesitse a szervizt.
haté.
63|Halozati fesziiltséghiba |Az Gzemi és a halozati feszi-  |Ellenbrizze, ill. éllitsa az zemi és a

Itség nem kompatibilis

1l Kizarélag XQ. készlléksorozatnal
21 Nem az XQ. készlléksorozatnal
Bl Ertékekhez és/vagy kapcsolasi kiiszobdkhodz lasd a Miiszaki adatokat.

halozati fesziltséget

82

099-00HPXQ-EW511
07.05.2021



ewm

Hibaelharitas

Figyelmeztetd Uzenetek

6.3

Figyelmeztet6 lizenetek

A késziilékkijelz6 kijelzési lehet&ségeitdl fliggben a figyelmeztetd lizenetet a kdvetkezéképpen abrazolja:

Kijelzétipus - késziilékvezérlés

Kijelzés

Grafikus kijelz6é

A

két 7 jegy( kijelzd

REL

egy 7 jegyu kijelzé

A

A figyelmeztetés okat a készililék a kapcsolddé figyelmeztets kdddal jelzi (lasd a tablazatot).

Figyelmeztetés

Ha tébb figyelmeztetés jelentkezik, azok egymas utan keriilnek kijelzésre.
Dokumentalja a készulék figyelmeztetését, és szikség esetén mutassa meg a szervizszemélyzetnek.

Lehetséges ok/megoldas

1

Tulmelegedés

Tulmelegedés miatt révidesen lekapcsolas veszélye fenyeget.

2

Félhullam hibak

Ellenérizze a folyamat paramétereit.

Hegesztépisztoly hités figyel-
meztetés

Ellenérizze a hiit6folyadék szintjét, és adott esetben toltse fel.

4|Védbgaz Ellendrizze a védbgaz-ellatast.

5|Hitéfolyadék atfolyas Ellenérizze a min. atfolyasi mennyiséget. [

6|Huzaltartalék Mar csak kevés huzal all rendelkezésre a tekercsen.

7|CAN-Bus hiba Huzalel6tol6 készilék nincs csatlakoztatva, huzalel6tolé motor
kismegszakitd (kioldott kismegszakitd visszaallitasa mikddtetés
réven).

8|Hegesztéaramkor A hegesztéaramkor induktivitasa tul magas a kivalasztott heges-
ztési feladathoz.

9|Huzalel6tol6 konfiguralasa Ellenérizze a huzalel6tol6 konfiguralasat.

10

Részinverter

Egy vagy tébb részinverter nem biztosit hegesztéaramot.

11|H(t6folyadék tiimelegedése ' |Ellenérizze a hémérsékletet és a kapcsolasi kiiszobot. 12

12|Hegesztés feligyelete A hegesztési paraméterek tényleges értéke a megadott tlirés-
mezd6n kivul van.

13|Erintkezési hiba Az ellenallas a hegesztéaramkorben tul nagy. Ellenérizze a
testelést.

14|Kiegyenlitési hiba Kapcsolja ki, majd be a készlléket. Ha a hiba tovabbra is
fennall, értesitse a szervizt.

15|Hal6zati biztositék A haldzati biztositék teljesitményhatarat elérte, és a hegesztési
teljesitményt csOkkentette. Ellendrizze a biztositék beallitasat.

16|Védbdgaz figyelmeztetés Ellendrizze a gazellatast.

17|Plazmagaz figyelmeztetés Ellendrizze a gazellatast.

18|Formalégaz figyelmeztetés Ellendrizze a gazellatast.

19|Gazfigyelmeztetés 4 Foglalt

20|Hitéfolyadék hdmérséklet Ellenérizze a hiit6folyadék szintjét, és adott esetben toltse fel.

figyelmeztetés

21|Tulmelegedés 2 Foglalt

22|Tulmelegedés 3 Foglalt

23|Tulmelegedés 4 Foglalt
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Figyelmeztetés

Lehetséges ok/megoldas

24

Hutéfolyadék atfolyas figyel-
meztetés

Ellenérizze a hiit6folyadék-ellatast.

Ellenérizze a hiit6folyadék szintjét, és adott esetben toltse fel.
Ellenérizze az atfolyast és a kapcsolasi kiiszobot. 2

25|Atfolyas 2 Foglalt

26|Atfolyas 3 Foglalt

27|Atfolyas 4 Foglalt

28|Huzalmennyiség figyelmeztetés |[Ellendrizze a huzaltovabbitast.

29|Huzalhiany 2 Foglalt

30|{Huzalhiany 3 Foglalt

31|Huzalhiany 4 Foglalt

32|Sebességmeérd hiba Huzalel6told késziilékhiba - a huzalhajtas folyamatos tulterhe-

lése.

33

Huzalel6tolé motor tularam

A huzalel6told motor tularamanak felismerése.

34

Ismeretlen JOB

A JOB vaélasztas nem lett végrehajtva, mivel a JOB szam isme-
retlen.

35

Szolga huzalel6told motor
tularam

A szolga huzalel6tolé motor tularamanak felismerése
(push/push rendszer vagy kézbensé hajtas).

36

Szolga sebességméré hiba

Huzalel6tol6 készllékhiba - huzalhajtas folyamatos tulterhelése
(push/push rendszer vagy kdzbensé hajtas).

37|FST-Bus hiba Huzalel6tol6 készilék nincs csatlakoztatva (a huzalel6told kés-
zulék kismegszakitojat allitsa vissza ennek mikddtetésével).
38|Nem teljes alkatrészadatok Ellendrizze az XNET alkatrészkezelést.

39

Halozati félhullamhiba

Ellenérizze a tapfesziiltséget.

1l Kizarélag XQ késziiléksorozatnal

21 Ertékekhez és/vagy kapcsolasi kiiszébdkhoz lasd a Miiszaki adatokat.

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

6.4.1 Egyetlen hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

Abra 6-1
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6.4.2 Az osszes hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

Az 1-128 + 170-256 JOBok resetelésre kerilnek.
A 129-169 vevéspecifikus JOBok megorzédnek.

/‘

JOB-LIST
3s

/“

JOB-LIST
3:

Abra 6-2
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7 Melléklet

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

26 MIG/MAG standard / im- [CrNi19 12 3 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
pulzus 1.4576

27 MIG/MAG standard / im- [CrNi 1912 3 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
pulzus 1.4576

28 MIG/MAG standard / im- [CrNi19 12 3 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulzus 1.4576

29 MIG/MAG standard / im- [CrNi19 12 3 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
pulzus 1.4576

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

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

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

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

34 MIG/MAG standard / im- [CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
pulzus

35 MIG/MAG standard / im- |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
pulzus

36 MIG/MAG standard / im- [CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulzus

37 MIG/MAG standard / im- |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
pulzus
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38 MIG/MAG standard /im- |CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
pulzus

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

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

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

42 MIG/MAG standard /im- |CrNi229 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
pulzus

43 MIG/MAG standard /im- |CrNi22 9 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
pulzus

44 MIG/MAG standard /im- |CrNi229 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
pulzus

45 MIG/MAG standard /im- |CrNi22 9 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
pulzus

46 MIG/MAG standard /im- |CrNi229 3/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 0,8
pulzus (M12)

47 MIG/MAG standard /im- |CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO2-2 1,0
pulzus (M12)

48 MIG/MAG standard /im- |CrNi229 3/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
pulzus (M12)

49 MIG/MAG standard /im- |CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
pulzus (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/ C0O2-2,5 (M12) 1,0

52 coldArc / coldArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2

55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0

56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2

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

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

63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0

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

66 coldArc keményforrasztas | 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 keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,0

72 coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,2

74 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 0,8
pulzus

75 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
pulzus

76 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
pulzus

77 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
pulzus

78 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
pulzus

79 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
pulzus
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80 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
pulzus
81 MIG/MAG standard / im- | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
pulzus
82 MIG/MAG standard / im- | AISi Ar-100 (11) 0,8
pulzus
83 MIG/MAG standard / im- [ AISi Ar-100 (11) 1,0
pulzus
84 MIG/MAG standard / im- | AISi Ar-100 (11) 1,2
pulzus
85 MIG/MAG standard / im- [ AISi Ar-100 (11) 1,6
pulzus
86 MIG/MAG standard / im- | AISi Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
pulzus
87 MIG/MAG standard / im- [ AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
pulzus
88 MIG/MAG standard / im- | AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
pulzus
89 MIG/MAG standard / im- [ AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
pulzus
90 MIG/MAG standard / im- | Al99 Ar-100 (11) 0,8
pulzus
91 MIG/MAG standard / im- | AI99 Ar-100 (11) 1,0
pulzus
92 MIG/MAG standard / im- | Al99 Ar-100 (11) 1,2
pulzus
93 MIG/MAG standard / im- | Al99 Ar-100 (11) 1,6
pulzus
94 MIG/MAG standard / im- [ Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
pulzus
95 MIG/MAG standard / im- | Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
pulzus
96 MIG/MAG standard / im- [ Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
pulzus
97 MIG/MAG standard / im- | Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
pulzus
98 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-100 (11) 0,8
pulzus
99 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-100 (11) 1,0
pulzus
100 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-100 (11) 1,2
pulzus
101 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-100 (11) 1,6
pulzus
102 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
pulzus
103 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
pulzus
104 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
pulzus
105 MIG/MAG standard / im- | CuSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
pulzus
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106 MIG/MAG standard / im- | CuAl Ar-100 (11) 0,8
pulzus

107 MIG/MAG standard / im- | CuAl Ar-100 (11) 1,0
pulzus

108 |MIG/MAG standard /im- |CuAl Ar-100 (11) 1,2
pulzus

109 MIG/MAG standard / im- | CuAl Ar-100 (11) 1,6
pulzus

110 Keményforrasztas / bra- | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
zing

111 Keményforrasztas / bra- | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
zing

112 Keményforrasztas / bra- | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
zing

113 Keményforrasztas / bra- | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
zing

114  |Keményforrasztas / bra- |CuSi Ar-100 (11) 0,8
zing

115 |Keményforrasztas / bra- |CuSi Ar-100 (11) 1,0
zing

116  |Keményforrasztas / bra- |CuSi Ar-100 (11) 1,2
zing

117 |Keményforrasztas / bra- |CusSi Ar-100 (11) 1,6
zing

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

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

120 |Keményforrasztas /bra- |CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
zing

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

122 |Keményforrasztas / bra- | CuAl Ar-100 (11) 0,8
zing

123 Keményforrasztds / bra- | CuAl Ar-100 (11) 1,0
zing

124 |Keményforrasztas / bra- |CuAl Ar-100 (11) 1,2
zing

125 Keményforrasztds / bra- | CuAl Ar-100 (11) 1,6
zing

126 Gyokmaras

127 | AWI LiftArc

128 |MMA

129 | Specialis JOB 1 Specialis Specialis Spezial

130 Specialis JOB 2 Specialis Specialis Spezial

131 Specialis JOB 3 Specialis Specialis Spezial

132 Szabad JOB

133 Szabad JOB

134 Szabad JOB

135 Szabad JOB

136 Szabad JOB

137 Szabad JOB
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138 Szabad JOB

139 Szabad JOB

140 Blokk 1/ JOB1

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

172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2

173 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0

174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2

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 G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8

183 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,9

184  |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0

185 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2

188 MIG/MAG Non-Synergic | Specialis Specialis Spezial

189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8

190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8

191 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8

192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
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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 (11) 1,0
198 |coldArc keményforrasztas | AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc 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 / He-30 (13) 1,2
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,2
213 | Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,6
216 |MIG/MAG standard /im- |AIMg3 Ar-100 (I1) 1,0

pulzus
217 |MIG/MAG standard / im- |AIMg3 Ar-100 (I1) 1,2

pulzus
218 |MIG/MAG standard /im- |AIMg3 Ar-100 (I1) 1,6

pulzus
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Porbeles huzal, fém FCW CrNi - Metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
230 |Porbeles huzal, fém FCW CrNi - Metal Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
233 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Porbeles huzal, fém FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Porbeles huzal, fém FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 |Porbeles huzal, fém FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Porbeles huzal, fém FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |[forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 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
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258 |MIG/MAG standard / im- | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
pulzus
259 |MIG/MAG standard / im- | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
pulzus
260 |Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,2
261 Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile C0O2-100 (C1) 1,6
263 Porbeles huzal, fém Nagyszilardsagu acé- [Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
lok / Special
264 Porbeles huzal, bazikus FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 |Bevonatolas NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
269 |Bevonatolas NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
273 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
275 Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |MIG/MAG standard / im- |CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
pulzus
280 |MIG/MAG standard /im- |CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
pulzus
282 |MIG/MAG standard /im- |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
pulzus
283 |MIG/MAG standard /im- |CrNi23 12/ 1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
pulzus
284 |MIG/MAG standard /im- |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
pulzus
285 |MIG/MAG standard /im- |CrNi23 12/ 1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
pulzus
290 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
porbeles huzal, fém
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
porbeles huzal, fém
292 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
porbeles huzal, fém
293 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
porbeles huzal, fém
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
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/ C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
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
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JOB sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]
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/ C02-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

1.4576
327 |[coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 |coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
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/C02-2,5(M12) 1,2
338 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (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
350 Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel - Rutile No Gas 0,9
351 Porbeles huzal, 6nvedd FCW Steel - Rutile No Gas 1,0
352 Porbeles huzal, 6nvédd FCW Steel - Rutile No Gas 1,2
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
367 |wiredArc/ wiredArc puls |[CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 |Bevonatolas Co-based Ar-100 (11) 1,2
387 Bevonatolas Co-based Ar-100 (11) 1,6
388 |Bevonatolas CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 |Bevonatolas CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls 1] AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
392 |acArc puls 1 AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls 1 AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls 1] AlISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 acArc puls [1 AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2
Ul Kizarolag a Titan XQ AC készliléksorozatnal aktiv.
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7.2 Paraméterek attekintése - beallitasi tartomanyok
7.21 MIG/MAG-hegesztés
Név Kijelzés Beallitasi tar-
tomany
& | 2
) [74]
2| B
o § E % : X
¢ |88 2| E
Gazel6aramlasi id6 "t1" 0,1 s 0o - 20
Huzalsebesség, relativ (Start indité program) 55 % 1 - 200
Ivfesziiltség korrekcio 0 \% 9,9 9,9
Inditasi id6 "t2" 0,1 s 0,00 - 20,0
Slope id6 "t3" (id6 Start indité6 programrol Pa féprogramra) 0,3 s 0,00 - 20,0
Huzalsebesség, abszolut (Pa féprogram) - m/min | 0,00 - 20,0
Pulzalasi id6 "t4" 0,01 s 0,00 - 20,0
Huzalsebesség, relativ (Ps csdkkentett program) 60 % 1 - 200
Pulzalassziineti id6 "t5" 0,01 s 0,00 - 20,0
Slope id6 "t6" (id6 Pa féprogramroél End befejez6 programra) 0,0 s 0,00 - 20,0
Huzalsebesség, relativ (End befejezé program) 100 % 1 - 200
Befejez6 program idétartama "t7" 0,0 s 0,00 - 20,0
Gazutanaramlasi id6 "t8" 7t | 0,0 s 0,0 - 20,0
Gaz névértéke (opcio GFE) 8,5 | I/min | 3,0 30,0
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7.2.2 AWIl-hegesztés

Név Kijelzés Beallitasi tar-
tomany
g |2
© (7]
s B
58| 2
SE| e | ;
:U @ \© ) £ ©
S |a8| = | E £
Gazel6aramlasi id6 "t1" Ao | 0,2 s 0 - 20
Inditéaram "t2" ("t4" f6aram szazalékos értéke) 20 % 1 - 200
Inditasi id6 "t2" 0,5 S 00 - 20,0
Slope id6 "t3" 0,3 S 00 - 20,0
Féaram "t4" (aramforrasfiiggd) A -
Impulzusaram "t4" 140 | % 1 200
Pulzalasi id6 "t4" 0,01 s |0,00 - 20,0
Pontid6 "t4" 0,1 s |0,01 - 20,0
Csokkentett aram "t5" (féaram szazalékos értéke) 40 % 1 200
Pulzaldsszuneti &ram "t&" 0,3 s |0,01 20,0
Pulzalasszineti id6 "t5" 0,3 s |0,00 - 20,0
Slope-id6 "t6" (id6 féaramrol végaramra) 0,3 s |0,00 - 20,0
Végaram "t7" (féaram szazalékos értéke) 70 % 1 - 200
Végaram id6 "t7" 0,5 s |0,01 - 20,0
Gazutanaramlasi id6 "t8" 7Fe] | 0,5 s 00 - 20,0
7.2.3 Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)
Név Kijelzés Beallitasi tar-
tomany
g2
) [
sg| B
s8| 2
2E| g . .
B c'C | g £ ®
S |58 = | E £
AMP f6aram, aramforrasfliggd - A - - -
HOTSTART aram, AMP f6aram szazalékos értéke 120 | % 1 - 200
HOTSTART aram, abszolut, dramforrasfiggé - A - - -
HOTSTART id6 0,5 s 00 - 10,0
Arcforce 0 -40 - 40
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7.3 Viszontelado keresése

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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