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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES
llIIJJ Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.

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

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

* Akezelési és karbantartasi utasitast a készilék hasznalati helyén kell tarolni.

» A késziiléken lévd biztonsagi jelek és figyelmeztetd tablak a lehetséges veszélyekrél adnak
felvilagositast.
Azoknak mindig felismerhetéeknek és olvashatdaknak kell lennilik.

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

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

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

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

A gyarto feleléssége ennek a készlléknek az lizemeltetésével kapcsolatban kizarélag csak annak
mikodbképességére korlatozodik. Minden tovabbi felelésség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon
nyugszik — nyomatékosan ki van zarva. A felel6sségnek ezt a korlatozasat a gép Gzembe helyezésével a
felhasznald elismeri.

A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép Uzemeltetésének, hasznalatanak és karbantartasanak
modjat a gyartd nem tudja felligyelni.

A készulék szakszeritlen 6sszeszerelése anyagi karokat és személyi sériléseket okozhat. Ezért a gyartod
semmiféle felel6sséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségért, amely a készlilék hibas
dsszeszerelésének, szakszeritlen Uzemeltetésének valamint hibas hasznalatanak vagy karbant-
artasanak kévetkezménye, vagy valamilyen médon azzal 6sszefliggésbe hozhaté.

© EWM AG

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

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

A jelen dokumentum tartalma gondos kutatasokon, ellenérzéseken és 6sszeallitason alapszik, ennek el-
lenére a valtoztatas, eliras és tévedés joga fenntartva.
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A sajat biztonsaga érdekében ev\;‘r’

A kezelési- és karbantartasi utasitas hasznalata

2 A sajat biztonsaga érdekében
2.1 A kezelési- és karbantartasi utasitas hasznalata

A VESZELY

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

annak érdekében, hogy a kozvetleniil sulyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriiljiik.

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

* A veszély tipusara az oldal szélén talalhat6 piktogram utal.

A FIGYELMEZTETES

Azokra a munka- és Uizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigoruan be kell tartani
annak érdekében, hogy egy lehetséges sulyos személyi sériilést vagy halalos
kimenetelii balesetet elkeriiljiink.

+ A veszélyre figyelmeztetd matrica tartaimazza a “FIGYELMEZTETES" sz6t és egy
altalanos veszélyre utalé szimbdlumot.

» Aveszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A VIGYAZAT

Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket a lehetséges konnyebb
sériilések elkeriilése érdekében pontosan be kell tartani.

A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT* sz6t és egy altalanos
veszélyre utalé szimbolumot.

* A veszély tipuséra az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

I  Miiszaki sajatossdagok, amelyeket az anyagi karok és a késziilék karosoddsanak elkeriilése
érdekében a felhasznalonak figyelembe kell vennie.

I?ontokba szedettek azok a kezelési utasitasok és felsorolasok, amelyek Iépésrdl Iépésre megmutatjak
Onnek, hogy az adott helyzetben mit kell tenni, pl.:

* Az aramkabel csatlakozojat egy megfeleld ellendarabba bedugni és rogziteni.

3) 099-00L100-EW511
4.7.2019
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A sajat biztonsaga érdekében

Szimbdlumok jelentése

2.2 Szimbdélumok jelentése
Szim- Leiras Szim- Leiras
bélum bélum
= Vegye figyelembe a miszaki sa- Megnyomas és elengedés (lépte-
jatossagokat. tés/gombnyomas)
)\ |Késziilék kikapcsolasa Elengedés
@D

g~

D

KészUllék bekapcsolasa

Megnyomas és nyomva tartés

Helytelen/érvénytelen

Kapcsolas

Helyes/érvényes

Forgatas

N B B 8] &

10 || © ®|C

Bemenet Szamérték/beallithatd
Navigalas s"j A jelz6lampa zdlden vilagit
4 1 N
Kimenet o 2o A jelzbla old ill
I_’ .‘). jelz6lampa zolden villog
-l L] ° L]
> Id6kijelzés : A jelz6lampa pirosan vilagit

(példa: 4 s varakozas/mikodtetés)

ll\

Megszakitas a menikijelzésben (to-
vabbi beallitasi lehetéségek
lehetségesek)

¢

A jelz6lampa pirosan villog

Szerszam nem szU-
kséges/hasznalatanak mell6zése

=,

Szerszam szlikséges/hasznalata

099-00L100-EW511
4.7.2019



A sajat biztonsaga érdekében

A teljes dokumentécio része

ewn

2.3

A teljes dokumentacio része

Ez a kezelési és karbantartasi utasitas a teljes dokumentacio része és csak az 6sszes
rész-dokumentummal egyiitt érvényes! Az 0sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi
utasitasat el kell olvasni és be kell tartani, kiilondsen a biztonsagi utasitasokat!

Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.

e

Abra 2-1
Poz. |Dokumentacié
A.1 Huzalel6told készlilék
A.2 | Opcidk atépitési utmutatéd
A3 |Aramforras
A4 |[HUt6készulék, fesziltségatalakitd, szerszamoslada, stb.
A5 |[Szallitokocsi
A.6 |Hegeszt6pisztoly
A.7 | Tavvezérlék
A.8 |Vezérlés
A Teljes dokumentacio

099-00L100-EW511
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ew Rendeltetésszerii hasznalat

Kizardlag az alabbi készilékekkel egyutt hasznalhatd és Uzemeltethet6

3

3.1

3.2

3.3

3.4

Rendeltetésszeriu hasznalat
A FIGYELMEZTETES

A nem rendeltetésszerii hasznalat miatti veszélyek!!

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

ipari hasznalatra késziilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz

hasznalhaté. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre, allato-

kra és anyagi értékekre hato veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl ered6 karokért nem

vallalunk felelésséget!

» A késziiléket kizarolag rendeltetésszerlien és képzett, szakérté személyzetnek szabad
hasznalnia!

* A készllék szakszeriitlen médositasa vagy atépitése tilos!

Kizardélag az alabbi késziilékekkel egyilitt hasznalhaté és

uzemeltethet6

A kdvetkezé rendszerkomponensek kombinalhaték egymassal:

Ez a leiras kizardlag Expert 2.0 készllékvezérléssel rendelkezé készulékekre alkalmazhato.
Késziilekvezérlés |Expert 2.0 |Expert 2.0 LG | Expert 2.0 WLG

Leiras | Halozati kapcsolat nelkdl | LAN-os valtozat | LAN-os és Wi-Fi-s valtozat

Alkalmazasi teriilet

Késziiléksorozat Féeljaras Mellékeljaras
MIG/MAG standard ivhe- | MIG/MAG impulzus ivhe- :"":
gesztés gesztés =
a
(o}
@]
< )
@ 2
‘O N
o N %
S| 2| % 2 2| 8| 3
2 = o o o o) o ©
< | £ £ S| < g g 2 = £
) < < 2] o) < < o = <
o © 2 g o © 2 = & Q2
g | ° 8 | a| & o 3 < NV o
alpha Q puls MM %} %} %} 4} A o} o} o} o} 4}
Phoenix puls MM %} %} O O ] %} O %} M 4}
Taurus Synergic S MM %} %} O O O O O %} M 4}

Ervényes dokumentumok
» A csatlakoztatott hegeszt6készilékek Uzemeltetési utmutatoja
* Az opcionalis bévitmények dokumentumai

Szoftververzié

Ez az utmutatd a kdvetkez8 szoftververziodra vonatkozo leiras:

1.0.D.0

A késziilékvezérlés szoftververzidja indulaskor megjelenik a kezdéképernydn > ldasd fejezet 4.2.3.

099-00L100-EW511
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Gyors attekintés E\I\;‘Tl
Vezérlés - kezel6elemek

4 Gyors attekintés
41 Vezérlés - kezelb6elemek

151601
®\o = JOB 207 rootare | rootdre puls ﬁﬂ?
System §Fﬁ l_,zl:I mm @

X 0.0

Expert 2.0-2 AMEICE
Abra 4-1
Poz. | Jel Leiras
1 Rendszer nyomégomb
A rendszerbeallitasok megjelenitéséhez és konfiguralasahoz > lasd fejezet 5.4.4.
2 tl “Z’Am Késziilékkijelz6
stanoey | Grafikus készulékkijelzd az 6sszes készilékfunkcid, menu, paraméter és azok értékei-
nek kijelzéséhez > lasd fejezet 4.2.1.
3 o= |USB nyomégomb
Az USB-port kezeléséhez és bedllitasahoz > lasd fejezet 5.5.
4 USB-port offline adatatvitelhez
Csatlakozasi lehet6ség USB Stick szamara (elsésorban ipari USB Stick-ek).
5 - Hegesztési teljesitmény click wheel
® e Hegesztési teljesitmény beallitasa > lasd fejezet 5.1
R Kllonb6z6 paraméterértékek beallitasa a kivalasztastdl fliggéen.
Aktivalt hattérvilagitas esetén beallitdsok lehetségesek.
6 - ivfény korrekcié click wheel
f R ivfényhossz korrekcié beallitas > lasd fejezet 6.1.4
R ivfény dinamika beallitas > lésd fejezet 6.1.5
Aktivalt hattérvilagitas esetén beallitdsok lehetségesek.
7 Interfész (Xbutton)
[Cn?i? Hegesztés engedélyezése felhasznalo altal definialt jogosultsagokkal az illetéktelen
hasznalat elleni védelemhez > lasd fejezet 5.4.2.
8 | AB C D |Nyomoégombok, kérnyezetfiiggd

> |asd fejezet 5.3

10
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Gyors attekintés

Vezérlés - kezel6elemek

Poz. | Jel

Leiras

Arc nyomoégomb

Ez a nyomogomb kettds funkcidval rendelkezik:

» Foképernyd kiindulasi helyzetben: valtas a hegesztési eljarasok kdzott a kivalasztott
anyag-, gaz- és hozaganyag-kombinaciotol fliggéen.

+ Tetszbleges almenu kiindulasi helyzetben: a kijelz8 visszatér a féképernydre.

"|le

Menii nyomégomb
Hegesztési feladatok szervezése, folyamatparaméterek beallitasa.

099-00L100-EW511
4.7.2019
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Gyors attekintés E\I\;‘Tl
Szimbolumok a képernyén

4.2 Szimbdélumok a képernydn

Szim- Leiras
bélum

Védbégaz

Anyagfajta

Huzalvisszahuzas

Specialis beallitasok

)
&
-8-; Huzalbeflizés
B¢
e

-8-/6., Beallitasi izem

4T 2-Utem tzemmod

M, 2-utem specialis tzemmdd

Tt 4-(tem Uzemmod

4-(tem specialis Uzemmod

JOB Hegesztési feladat

ZUp superPuls

superPuls kikapcsolva

Uzemzavar

Hémérséklethiba

Anyagvastagsag

Zarolva, a kivalasztott funkcié nem all rendelkezésre az aktualis hozzaférési jogosultsagok-
kal - ellenérizze a hozzaférési jogosultsagokat.

suif
=0 Ponthegesztés lizemmad
e
mimn
)
m

Huzalsebesség

ivhossz korrekcio

Hegesztési teljesitmény

Program (P0-P15) > /asd fejezet 5.6.3.1

Figyelmeztetés, Uzemzavar el6jelzése lehet

Vezetékes helyi halézat (LAN)

Vezeték nélkuli helyi halézat (WiFi)

Felhasznalé bejelentkezve

Nem lehetséges, ellendrizze a prioritasokat

Bejelentkezés Xbutton hasznalataval

iv dinamika

Xbutton verziészama nem ismerheté fel

Folyamat megszakitasa

Folyamat megerésitése

Huzalatméré (hozaganyag)

Men( navigacio, egy menuvel vissza

i)
KWy
P
A
B
=
@
&
2]
[j-p Kijelentkezés Xbutton hasznalataval
Fapgt
7
&®
@
%]
=

12 099-00L100-EW511
4.7.2019



ev\;h1 Gyors attekintés
Szimbolumok a képernyén

Szim- Leiras
bélum
w Menu navigacio, a kijelzés tartalmanak kibdvitése
z _ I
+% Adatok mentése USB-eszkdzre

‘_% Adatok betéltése USB-eszkdzrél

USB-s adatrogzités

| B
E@ 3./4. Képernyétipus valtdgombok

_ﬁ\_n.n Impulzus ivhegesztés

_ﬁ_pﬁ Hagyomanyos ivhegesztés

Hegesztési eljaras

Frissités

Hegesztés utan a féprogram legutolsd hegesztési értékei (tartasi értékek) jelennek meg.

Informacid

Hegesztéaram

ivfesziiltség

Huzalel6told motor motor arama

Hegesztési id6

Plazma gaz

Huzalsebesség

el pllelool

Helyes, ill. alkalmazhato érték

421 Késuziilék kijelzd

A késziilék kijelzdjén szoveges és/vagy grafikus formaban jelennek meg a felhasznalé szamara szi-
kséges informaciok.

4211 Tényleges értékek, eloirt értékek, tartott értékek

Paraméter Hegesztés el6tt Hegesztés kézben Hegesztés utan
ElGirt érték Tényleges | ElGirt érték Tartott ElGirt
érték érték érték
Hegesztéaram M O O
Anyagvastagsag M O O M
Huzalsebesség M O O
ivfesziiltség ] O O
099-00L100-EW511 13

4.7.2019



Gyors attekintés ev\;‘r’

Szimbolumok a képernyén

4.2.2

Féképerny6

A féképerny6 tartalmazza a hegesztési folyamat el6tt, kdzben és utan sziikséges 6sszes informaciét. E-
zen kivil folyamatosan lathatdk rajta a készulékre vonatkoz6 allapotinforméaciok. A kérnyezetfliggé
nyomégombok funkcidja ugyszintén a féképernyén jelenik meg.

A felhasznalénak kilénb6z8, szabadon valaszthato féképernyék allnak rendelkezésé-

re > lasd fejezet 4.2.2.1.

@—-’JOB 207  rootérc | rootarc puls [ﬁ@.__@
sub

s et A
I
1

6.6min

X T, B 1 YO )

Abra 4-2
Poz. | Jel Leiras
1 A kivalasztott hegesztési feladat informacioi
JOB-szam, eljaras stb.
2 Hegesztési adatok kijelzési teriilete
Hegesztéaram és -feszliltség, huzalsebesség, anyagvastagsag stb.
3 Folyamat-paraméterek kijelzési teriilete
Uzemmdéd, fesziiltségkorrekcid, program, hegesztési maéd stb.
4 Rendszerallapot kijelzési teriilete
Haldzat allapota, hibaallapot stb. > Jasd fejezet 4.2

Az A nyomogomb hosszan tarté megnyomasaval (az izemmad féképerny6n) kdzvetlenil a programfoly-
amathoz lehet valtani.

14
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Szimbolumok a képernyén

4221 Foképernyo-valtozatok

1. foképerny6 tipus 2. foképerny®d tipus (gyari beallitas)

J0OB 207 rookare | rookdre puls fﬂu JOB 207 rookArc | roobAre puls ﬁfg

S)dﬁ 1,20

6.6 O 6.0

200A 23.8V

P

e, Ann PO 50

3. foképernyé tipus

J0E 9 r303 Standard | Inpuls

180A 20 5V

n

Fr1it 0,00k +1 5
3.232.:3””“ 12,5 Ifrriin

H P10 sup Lo

4. &bra-3
A megfeleld valtozat (féképernyd tipus) kivalasztasa a Készilékkonfiguracié (Rendszer) meniben
torténik > lasd fejezet 5.4.6.
4.2.3 Kezdbéképernyd

Indulas kézben a képernyén megjelenik a vezérlés neve, a készulékvezérl§ szoftver verzidja és a nyel-

vvalasztas.
' A
Expert 2,0 LG F Wi0,0,6,0e
FMULTIMATRIX
@—= .
k= C e:Jts-:”o——@
1% =3
OF e
Abra 4-4
Poz. |Jel Leiras
1 A késziilékvezérlés megnevezése
2 Folyamatjelz6 sav

A betoltési folyamatot mutatja indulaskor
3 Iy | Bovitett beallitasok

* A bdvitett rendszerbedllitasok kijelzéséhez és beadllitasahoz > lasd fejezet 4.2.3.1
4 A kivalasztott rendszernyelv megjelenitése
A rendszer altal hasznalt nyelv indulaskor modosithatd > /asd fejezet 4.2.3.2.
5 A vezérldszoftver verzidja
099-00L100-EW511 15
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Gyors attekintés E\I\;‘Tl
Szimbolumok a képernyén

4.2.31

4.23.2

Alapbeallitasok két huzalel6tol6 késziilékkel valé iizemhez (P10)
A beallitas kizarélag akkor all rendelkezésre ill. sziikséges, ha

* avezérlés a huzalel6told készllékben vagy

» kompakt kivitel esetén az aramforrasban talalhato.

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
DVX (Single) 0
DVX-Unit 1 (Master) 1
DVX-Unit 2 (Slave) 2

Egyedi lizemmodban (P10 = 0) nem szabad masodik huzalel6tolé késziiléket csatlakoztatni!
+ Tavolitsa el a masodik huzalel6tolé készilék csatlakozoit

Kettds lizemmodban (P10 = 1 vagy 2) mindkét huzalel6tolé késziiléknek csatlakoztatva kell lennie,
és erre az liizemmadra vonatkozéan a vezérléseken kiilonb6zéképpen konfiguraltaknak kell
lenniiik !

+ Egyik huzalel6tol6 készilék Masterként valo konfiguralasa (P10 = 1)

* A masik huzalel6told készilék Slave-ként vald konfiguralasa (P10 = 2)

Hozzaférés-vezérlés

Amennyiben a hegesztérendszerben egyik késziléknek a hozzaférés-vezérléshez kulcsos kapcsoldval
felszereltnek kell lennie, ugy azt Masterként (P10 = 1) kell konfiguralni. Amennyiben kett6s izemmaodnal
tobb készllék is kulcsos kapcsoldval van felszerelve, a hozzarendelés valaszthatdéan térténhet. A Mas-
terként konfiguralt huzalel6told késziilék a hegesztékésziilék bekapcsolasa utan aktiv. A huzalel6told
készulékek kdzott tovabbi funkciokilénbségek nincsenek.

A rendszer altal hasznalt nyelv médositasa

A felhasznalé a készllékvezérlés indulasakor kivalaszthatja, ill. valtoztathatja a rendszer altal hasznalt
nyelvet.

+ Kapcsolja ki, majd be a készuléket.

* Az indulasi szakaszban (a MULTIMATRIX felirat lathaté) nyomja meg a [D] kdrnyezetfiiggé
nyomogombot.

+ Valassza ki a kivant nyelvet a vezérlégomb forgatasaval.

» ErGsitse meg a kivalasztott nyelvet a vezérlégomb megnyomasaval (a felhasznal6 az [A] kérnyezet-
figgé nyomégomb megnyomasaval a valtozasok alkalmazasa nélkil kiléphet a meniibdl).

©

EV\;}T)
MULTIMATRIX

2

1:

»Deutsch

English
ltaliano
Latviski
> B
»Deutsch
English
ltaliano
Latviski
o Fs
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ew A késziilékvezérlés kezelése

A hegesztési teljesitmény beallitdsa

A készulékvezérlés kezelése

A kezelés els6dlegesen a készullékkijelz6 alatt 1év kdzponti vezérlégombbal torténik.

Valassza ki a megfelel6 menlpontot a kézponti vezérlégomb forgatasaval (navigalas) és megnyomasaval
(megerdsités). Kiegészitésképpen, ill. masik lehetéségként a készUlilékkijelzé alatt 16évd kornyezetfiiggd
nyomogombok is hasznalhatok.

5.1 A hegesztési teljesitmény beallitasa
A hegesztési teljesitmény a Hegesztési teljesitmény forgatdgombbal (click wheel) térténik. Ezenkivil a
paramétereket a miikddési folyamatban vagy a beallitasokat a kiilénb6z6 késziilékmeniikben is be lehet
allitani.
MIG/MAG beillitasa
A hegesztési teljesitmény (hébevitel az anyagba) a kdvetkezd harom paraméter bedllitadsaval
modosithaté:
* huzalsebesség &
+ anyagvastagsag =+
* hegesztbaram A
Ez a harom paraméter egymastol fligg és mindig egytt valtozik. A mértékadé méret a m/min-ben mega-
dott huzalsebesség. Ez a huzalsebesség 0,1 m/min-es (4.0 ipm) Iépésekben allithaté. A hozza tartozo
hegesztéaram és a hozza tartozé anyagvastagsag a huzalsebesség alapjan hatarozhaté meg.
A kijelzett hegeszt6éaram és az anyagvastagsag itt a felhasznalé szamara iranyértékként szolgal, amely
teljes amperszamra és 0,1 mm-es anyagvastagsagra kerekitédik.
A huzalsebesség pl. 0,1 m/min-es médositasa a kivalasztott hegesztéhuzal atméréjétél figgéen a heges-
ztbaram vagy az anyagvastagsag megjelenitésében nagyobb vagy kisebb valtozast okoz. A heges-
zt6aram és az anyagvastagsag megjelenitése a huzal kivalasztott atméréjétdl is fiigg.
A huzalsebesség 0,1 m/min-es médositasakor és 0,8 mm-es kivalasztott huzalatmérénél példaul az
aram- és az anyagvastagsag valtozasa kisebb, mint 0,1 m/min-es huzalsebesség médositasakor és 1,6
mm-es kivalasztott huzalatmérénél.
A hegesztendd huzalatmérétdl fliggden eléfordulhat, hogy az anyagvastagsag vagy a hegeszt6éaram
kijelzésében kisebb vagy nagyobb ugrasok Iépnek fel, vagy a forgasjeladén csak tobb kattintas utan
lathatok ezek a modositasok. Ennek az oka, amint mar elébb is emlitettlik, a huzalsebesség kattintason-
kénti médositasa 0,1 m/min értékkel és az ebbdl eredd aram- és anyagvastagsag valtozasa az elévalas-
ztott hegesztéhuzal atmérgjétdl fliggéen.
Ugyancsak figyelembe kell venni, hogy a hegesztéaram hegesztés el6tt kijelzett iranyértéke a hegesztés
kozben, a tényleges stickout-tol fliggéen (szabad huzalvég, amellyel hegesztenek) az iranyértéktdl 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) n6, akkor a huzalban
a tényleges hegesztéaram a nagyobb elémelegités miatt csokken. Amennyiben a szabad huzalvég csok-
ken, n6 a tényleges hegesztéaram. Ezzel a hegeszt§ befolyasolhatja a hdbevitelt az alkatrészbe a
hatarértékeken belll a hegeszt6pisztoly tavolsagi valtoztatasaval.
AWI/MMA beallitasa:
A hegesztési teljesitmény a ,Hegesztéaram” paraméterrel allithaté be, amely 1 amperes fokozatokban
allithato.

5.2 Kozvetlen valasztégombok
A kijelz6 jobb és bal oldalan kildonb6z6 nyomdgombok helyezkednek el a legfontosabb mentk kivalas-
ztasahoz.

5.3 Kornyezetfiiggd nyomégombok
Az alsé nyomégombok un. kdrnyezetfiiggé kezelbszervek. E gombok valasztasi lehetéségei a mindenkori
képernydtartalomhoz igazodnak.
Ha a kijelz6n megjelenik a == szimbdlum, a felhasznald visszaléphet egy meniiponttal (gyakran az [A]
nyomégomb funkciéja).

5.3.1 Alapbeallitasok moédositasa (késziilékkonfiguraciés meni)
A készilékkonfiguracids meniben lehet a hegesztérendszer alapbeallitasait végrehajtani. A beallitasokat
kizarolag tapasztalt felhasznalok médosithatjak > /asd fejezet 5.4.

099-00L100-EW511 17
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A késziilékvezérlés kezelése evﬁn

Készulékkonfiguracié (rendszer)

5.4 Készulékkonfiguracié (rendszer)
A System mentiben a felhasznalé beallithatja az alapvetd késziilékkonfiguraciot.
Belépés a meniibe:

L 1.01

gs stem ¢ SYStem l IL Menu

®button

Status information
System settings
Operating panel settings

Cable resistance alignment
usg T - l i Arc

O

B s

Expert 2.0-2 AMBEICE
Abra 5-1

5.4.1 Energiatakarékos uzemméd (Standby)

Az energiatakarékos mod tetszés szerint haromféleképpen aktivalhato:

1. Kdzvetlen aktivalas a huzalel6tolo készilék (dekompakt késziilék) vezérlésén végzett hosszu
gombnyomassal.

2. Kozvetlen aktivalas az Expert 2.0 készllékvezérlés ,Azonnali aktivalas” menidpontjanak kivalas-
ztasaval

3 vagy a konfiguracios meniiben beallithaté paraméterrel (id6fliggd energiatakarékos mod).

Ha az energiatakarékos maod aktiv, az Expert 2.0 készllékvezérlés kijelzdje elsotétedik, és a huzalelbtold

készulék készulékkijelzdjén csupan a kdzépsd szamjegy lathato.

Barmely kezel6elem miikddtetésével (pl. a pisztoly nyomégomb megnyomasaval) az energiatakarékos

maod inaktivalodik, és a készlilék visszavalt hegesztésre kész allapotba.

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Azonnali aktivalas igen Nyugtazaskor a készulék azonnal energia-
takarékos médba kapcsol
nem nincs médositas
Id6 automatika [perc] Ki Funkcio kikapcsolva
5-60 Hasznalaton kivdli allapot id6tartama, amig az
energiatakarékos mod aktivalodik.
Felhasznal6 kijelentkeztetése igen Aktiv energiatakarékos médban a felhasznalo
készenlétben kijelentkeztetésre kerdl.
nem Aktiv energiatakarékos médban a felhasznalo

nem kerul kijelentkeztetésre.

18 099-00L100-EW511
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Készulékkonfiguracié (rendszer)

5.4.2 Hozzaférési jogosultsag (Xbutton)

A hegesztési paraméterek illetéktelen hozzaférés vagy véletlen eléllitas elleni védelme érdekében két
lehet&ség all rendelkezésre a hegesztérendszerben:

1 Kulcsos kapcsolo (a készllék kivitelezésétdl fliggéen all rendelkezésre). A kulcsos kapcsold 1 helyze-
tében az dsszes funkcio és paraméter korlatlanul allithaté. A 0 helyzetben az elére beallitott heges-
ztési paraméterek, ill. funkciok nem moédosithatéak (lasd a megfelel6 dokumentacioét).

2 Xbutton. Minden felhasznaléhoz hozzarendelhetbek a készllékvezeérlés szabadon definidlhato terile-
teihez val6 hozzaférési jogosultsagok. Ehhez a felhasznalénak digitalis kulcsra (Xbutton) van szu-
ksége, amely Xbutton csatlakozé hasznalataval be tud jelentkezni a késziléken. E kulcs konfiguralasa
a rendszerfelhasznald (hegesztés fellgyelet) altal torténik.

Ha az Xbutton-funkcié aktiv, a kulcsos kapcsold, ill. annak funkcidja inaktiv.

L1.01

e S (I
@ I‘\moi‘e\ffh
d 2 27.07.2015 - 13:42:08 ::. .
A |l e |c| o (_ N
Expert 202 A-.@
Abra 5-2

Az Xbutton-jogosultsagok aktivalasahoz a kdvetkezé 1épések szikségesek:
1. Kulcsos kapcsolo 1 allasba,

2. Bejelentkezés adminisztratori jogosultsdgokat biztosité Xbuttonnal ,

3. ,Xbutton-jogosultsagok aktivak:” ,igen” értékire allitasa.

Ez az eljaras megakadalyozza, hogy a felhasznald véletlendl kizérja magat, ha adminisztratori jogosul-
tsagok nélkuli Xbuttonnal rendelkezik.

5.4.21 Felhasznaléi informacié

Felhasznaléi informaciok, pl. cégazonositd, felhasznalénév, csoport stb. megjelenitése
5.4.2.2 Az Xbutton-jogosultsagok aktivalasa

Meniivezérlés:

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Xbutton-jogosultsagok aktivak: igen Hozzaférési jogosultsagok aktivak

nem Kulcsos kapcsolo aktiv
Xbutton-konfiguracio visszaallitasa: igen Kijelentkezett allapotban a cégazonositd, a

csoport és a hozzaférési jogosultsagok viss-
zaallnak gyari beallitasra, és az Xbutton-
jogosultsagok inaktivak.

nem

099-00L100-EW511 19
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A késziilékvezérlés kezelése evﬁn

Készulékkonfiguracié (rendszer)

5.4.3 Allapotinformaciok

Ebben a menlben a felhasznalé az aktudlis rendszerzavarokrol és figyelmeztetésekrdl tajéko-
z6dhat.

5.4.3.1 Hibak és figyelmeztetések

I

)
-oi'!' 3 Excess temberature

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').

@
— ®
_@

= v e

PRY

Abra 5-3
Poz. |Jel Leiras
1 Hibaszam > lasd fejezet 7.4
2 Hibaszimbélumok
A ------- Figyelmeztetés (izemzavar el6jelzése)
------- Uzemzavar (a hegesztési folyamat leall)
g" ------- Specialis jelzés (példaul hémérséklethiba)
3 Részletes hibaleiras
4 Menii navigacié

Egy menivel vissza

Az Uzenet visszaallithatd

-
5 Uzenet visszaallitas
?J
v

Menii navigacio (ha van)
Tovabblapozas a kdvetkez6 oldalra, ill. Gzenetre

7 Hiba neve

5.4.3.2 Uzemoérak

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés

Visszaallithatd bekapcsolasi id6: 0:006 Az értékek a kdzponti vezérlgomb me-
Visszaallithaté iviényids: 0:00 6 gnyomasaval és elforgatasaval visszaallithatok
Bekapcsolasi id§ 6sszesen: 0:006

ivfényidé 6sszesen: 0:00 6

5.4.3.3 Rendszerelemek

Megjelenik a rendszerben [évé komponensek listaja azonositészammal, szoftververziéval és megne-
vezéssel egyitt.

099-00L100-EW511
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A készulékvezérlés kezelése

Készulékkonfiguracié (rendszer)

5.4.4

5.4.4.1

5.44.2

5.443

Rendszerbeallitasok

Itt a felhasznalé bdvitett rendszerbeallitasokat végezhet el.

Datum
Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Ev: 2014
Hoénap: 10
Nap: 28
Datumformatum: NN.HH.EEEE
EEEE.HH.NN
1d6
Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Ora: 0-24
Perc: 0-59
Id6zéna (UTC +/-): -12h - +14h
Nyari id6: Igen
Nem
Idéformatum: 24h
12h AM/PM
Vizhiit6
A vizh(tés allandé kikapcsolasa a hegeszt6pisztoly karosodasahoz vezethet.
Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Vizh(t6 utanfutasi id6 [perc]: 1-63
Vizh(t6 vezérlés: Automatikus
Allandéan BE
Allandéan Ki
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5.4.4.4 Specialis paraméterek

A huzalel6told késziilék vezérlés specialis paraméterei a készlilékkonfiguraciok tgyfélspecifikus konfi-
guralasahoz kerulnek felhasznalasra.

A valaszthaté specialis paraméterek szama a hegesztérendszerben hasznalt készulékvezérlések kozott

eltérod lehet.

A paramétermddositas aktivalasahoz a készllék ujrainditasa sziikséges.

A két huzalel6told készllék vezérléssel rendelkezb rendszerek esetén kizardlag az aktiv huzalel6told
készilék paraméterei keriinek kijelzésre (U1 vagy U2 specialis paraméterek).

Meniipont / pa- |Erték Megjegyzés
raméter
P1 1-0 Huzalbeflizés/huzalvisszahuzas rampaid6
0 = normal bef(izés (10 s rampaid§)
1= gyors beflizés (3 s rampaidd) (alapbeallitas)
P2 0-1 ,0“ program zarolasa
0=-- PO engedélyezve (alapbeallitas)
1= PO zarolva
P3 0-1 Megijelenitési mod az Up/Down hegesztépisztolyhoz egy jegy(, 7
szegmenses kijelzével (egy gombpar)
0 = programszam / hegesztési teljesitmény (0-9) normal meg-
jelenités e(alapbeallitas)
1= programszam / hegesztési méd valtakozé megjelenitése
P7 0-1 Korrekcidos mod, hatarérték beallitas
0 =-—--- korrekciés maéd kikapcsolva (alapbeallitas)
1= korrekciéos méd bekapcsolva
P8 0-1 Programvaltas standard hegesztdpisztollyal
0= - nincs programvaltas (alapbeallitas)
1= kulénleges 4 GUtem(
2 = e kilénleges 4 Gtem specialis (n Gtem{ aktiv)
P9 0-1 40U és 4Us Iéptetd inditas
0 = nincs 4 ttem( léptetd inditas
1= 4 item( Iéptetd inditas lehetséges (alapbeallitas)
P11 0-1 4Us léptetési id6
0 = Iéptetd funkcid kikapcsolva
1= 300 ms (alapbeallitas)
2 = 600 ms
P12 1-2 JOB-valtas
1= valos JOB-lista (alapbeallitas)
2 = e valos JOB-lista és JOB-valtas tartozékokon keresztil ak-
tivalva
P13 129 Tavoli JOB-valtas als6 hatara
Funkcionalis hegesztépisztoly JOB-teriilete (MT PC2, PM 2U/D, PM
RD2)
Also hatar: 129 (alapbeallitas)
P14 169 Tavoli JOB-valtas fels6 hatara
Funkcionalis hegeszt6pisztoly JOB-tertlete (MT PC2, PM 2U/D, PM
RD2)
Fels6 hatar: 169 (alapbeallitas)
P16 0-1 Blokk JOB-lizemmaod
0 = Blokk JOB-lUzemmod nem aktiv (alapbeallitas)
1= eee Blokk JOB-lizemmad aktiv
P17 0-1 Programvalasztas standard pisztolynyomégombbal
0= nincs programvalasztas (alapbeallitas)
1= programvalasztas lehetséges
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Meniipont / pa- |Erték Megjegyzés
raméter
P20 0-1 Impulzus az A programban
0 =--—--- nem aktiv
1 = aktiv (alapbeallitas)
P23 0-1 Programbeallités relativ programoknal
0 =---mmmm- relativ programok egyitt beallithatok (alapbeallitas).
1 = relativ programok kulon beallithatok.
P27 0-1 Uzemmodvaltas a hegesztés inditasakor
0 = nincs aktivalva (alapbeallitas)
1 = aktivalva
P28 30% Elektronikus gazmennyiség szabélyozas hibakiszdbe
Hiba kimenet a gaz néveértékétdl vald eltérés esetén
Gyari beallitas nem
visszaallitasa:
igen Minden specialis paraméter visszaall a megfelel® gyari beallitasra.

Huzalbefiizés rampaidé (P1)

A huzalbefiizés 1,0 m/perc huzalsebességgel indul, majd 2 mp utan egy felfutasi funkciéval a
huzalsebesség 6,0 m/perc-re n6. A felfutasi idd két tartomanyban allithaté be.

A huzalbefiizés alatt a sebesség a Hegesztési teljesitmény forgatbgombbal mddosithatd. A moédositas

nem hat ki a rampaidére.

»0“ program, program zarolas engedélyezése (P2)

A ,0”-s program (kézi beallitas) lezarva. A kulcsos kapcsol6 allasatol fliggetlenil csak P1...P15-6s

programok hasznalata lehetséges.

Megjelenitési mod az Up/Down hegeszt6pisztolyhoz egy jegyl, 7 szegmenses kijelzével (P3)

Normal kijelzés:

» Program uzemmodd: Programszam

* Fel-/Le-izemmodd: Hegesztési teljesitmény (O=minimalis aram / 9=maximalis aram)

Valtakozo kijelzés:

* Program Gzemmodd: Programszam és hegesztési mod (P=impulzus / n=nincs impulzus) valtakozasa

* Fel-/Le-Uzemmdd: Hegesztési teljesitmény (0O=minimalis aram / 9=maximalis aram) és
Fel-/Le-izemmdd szimbélum valtakozva
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Korrekciés méd be- / kikapcsolasa (P7)

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

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

Uv] uvl
Umax Umax
24,0V 23 yd
DVGrenz = +1,9
/ ‘ ) v
21,9V 22V 7
19,8V / (DVGrenz =2011E;‘; /
S /
S v
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 )
Abra 5-4

Példa munkapont beallitasara KORREKCIO lizemmaodban:

Az egyik programban ( 1 + 15) a huzalsebességet 10,0 m/perc-re allitottuk be.

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

Ha a hegeszt6 PRO(}RAM Uzemmodban is szeretné korrigalni a huzalsebességet és az ivfesziiltséget,
akkor a KORREKCIO tGizemmodot be kell kapcsolni és a huzalsebesség- valamint az ivfesziiltség-
korrekcidra be kell allitani hatarértékeket.

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

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

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

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

Ha a kulcsos kapcsolét ,,1“-es allasba kapcsoljuk, a huzalsebesség- és az ivfesziiltség-korrekcio
értékei visszaallitédnak.
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Programvaltas standard hegeszt6pisztollyal (P8)

Sajatos 4-utem (4-litemii 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 kovetéen automatikus
atvaltas a 4-es abszolut programra.

Kiegészitd elemeket (pl. tavszabalyzét vagy specialis hegesztépisztolyt) tilos csatlakoztatni. A
programvaltas funkcio a huzalel6tolé vezérlésén inaktiv.

[ &3 N J

2. 3. —— <« 4.

P
Ll PA2 PM
| PA3
< tstart—> «— B8 > :t
Abra 5-5
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Sajatos specialis 4-itemii hegesztés (n-iitem)
* 1. Utem: P induld hegesztéprogram a P4-rél indul.

+ 2. 0tem: A ,tstart” id6 letelte utédn a hegesztés a Pa; f6 hegesztéprogrammal folytatédik. A pisztoly
nyomogombjanak rovid ideji megnyomasaval lehet atvaltani a tovabbi (Paq ... Pag) programokra.
j——1. —>l« 2, e3> 4. —>

2 P mMaandd

ol ‘
~e.Pstarr Lot
\ P i
H ] PAz E
s " P -
s P., s
] i e Pao
: : repeimeny -
r\! | ' E i t
8| IR
I < ﬁﬂ >« > <—>:<—>: "
o J f: n=max. 9 fT:
Abra 5-6

A programok szama (P,,) megegyezik az n-iitemnél meghatarozott litemszammal.
1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

* Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.

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

2. item
Pisztoly nyomégombjat elengedni
» Felfutas Pa; f6 hegesztéprogramra.

A P4 f6 hegesztoprogramra torténé felfutas legkorabban a beallitott tstarr id6 letelte utan-,

legkésobb pedig a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kovetkezik be. A pisztoly

nyomogombjanak rovid idejii megnyomasaval (megnyomni és 0,3 mp-en beliil elengedni) tovabbi

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

3. litem

» Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

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

4. item

+ Pisztoly nyomégombjat elengedni.

* Huzalel6tolé6 motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramlasi ideig.

40/40Us léptetd inditas (P9)

4-Gtem( — érintégombos inditas lzemmaodban a pisztoly nyomdégombjanak rovid idejii megnyomasaval
rogton a 2. dtemre kapcsolhatunk anélkil, hogy hegesztéaram folyna.

A hegesztési folyamat megszakitasahoz ismét meg kell réviden nyomni a pisztoly nyomégombjat.
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40s léptetési id6 beallitas (P11)

A f6 hegeszt8program és a csdkkentett f§ hegesztéprogram kdzotti érintégombos atvaltashoz szikséges
pisztoly nyomégomb benyomasi id6 (érintési id6) 3 fokozatban allithato:

0 = érintégombos Gizemmdd nem engedélyezett

1 =320 ms (gyari beallitas)

2 =640 ms

JOB-valtas (P12)

Erték | Megnevezés Magyarazat

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

2 Valos JOB-lista, Lasd valés JOB-lista. Ezenkivl lehetdség van JOB-valtasra megfeleld

JOB-valtas aktiv tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegesztépisztoly.

Felhasznal6 altal definialt JOB-listak létrehozasa

Létrehozasra keriil egy 6sszefiiggéd memériatartomany, amelyben valtani JOBs-ok k6z6tt a
tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegesztépisztoly.

+ Allitsa a P12 specialis paramétert ,2“ értékre.

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

» Valassza ki a meglévé JOB-ot, amely a leheté legkdzelebb 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 speciéalis paramétert és a cél JOB-ok alsé hatarara.

+ Allitsa be a P14 specilis paramétert a cél JOBs-ok felsé hatarara.

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

A tartozék komponenssel valtani lehet a JOBs-ok kdz6tt a meghatarozott terileten.

JOB-ok masolasa funkcié (,,Copy to“)

A beallithato érték 129 és 169 kozott 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 utolsé két Iépésnek a megismétlésével ugyanazt a forras JOB-ot tobb cél JOB-ba is bemasolhatjuk.

Ha tdébb, mint 5 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végzink a kezel6panelen, akkor a masolas
folyamata automatikusan megszakad és a digitalis kijelz6k visszatérnek a hegesztési paraméterek
megjelenitésére.

A tavoli JOB-valtas also6 és fels6 hatara (P13,P14)

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

Ennek segitségével elkertlhetd, hogy olyan JOB-ot valasszunk ki, amelyet nem szeretnénk, vagy amely
nincs elére definialva.
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Blokk JOB-iizemméd (P16)
A kovetkez6 kiegésziték tamogatjak a Blokk-JOB-Uzemmoédd hasznalatat:
» Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu (bir tus cifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir

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

A blokk JOB lizemmoédd hasznalatahoz a kovetkezé konfiguraciok végrehajtasa sziikséges:

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

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

» Aktivalja a blokk JOB tGzemmddot (P16 specialis paraméter = ,17).

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

A RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 interfészekkel vagy digitalis tartozék részegységekkel (mint
pl. R40 tavvezérld) torténd egyidejii iizemeltetés nem lehetséges!

JOB-szamok rendszerezése a kiegészitok kijelzojén torténé megjelenitéshez

JOB-szam Kijelz6 / Kivalasztas a kiegésziton

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

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

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

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

Ebben a hegesztési feladatban (JOB) lehet6ség van a hegesztési paraméterek kézi beallitasara.

A ,0%s szamu JOB kivalasztasa megakadalyozhat6 a kulcsos kapcsoloval vagy ,A ,0%s szamu JOB
lezarasa” (P2) specialis paraméter megfelel6 beadllitasaval.

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

1+ 9-es JOB-ok:

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

Ezekben a JOB-okban el6zetesen be kell allitani a huzalsebesség, az ivhossz-korrekcid, a dinamika, stb.
értékeit. Ezek a beallitasok kényelmesen elvégezheték a PC300.Net szoftver segitségével.
Amennyiben a szoftver nem all rendelkezésre, akkor a ,Masolas ...-ba“ (,Copy to) funkcioval a
felhasznald altal Iétrehozott JOB-listak atmasolhatok a specialis JOB-ok teriletére. (Lasd ,JOB-lista
valtas (P12)“fejezet.)

Programvalasztas standard pisztolynyomégombbal (P17)
Lehetdvé teszi a kivant hegesztdprogram kivalasztasat, illetve programvaltast a hegesztés megkezdése elétt.
A pisztoly nyomdgombjanak rdvid idejli megnyomasaval atkapcsolunk a kdvetkez6 hegesztéprogramra. Ha elértiik az utolsd
engedélyezett programot, akkor a pisztoly nyomogombjanak rovid idejli megnyomasaval ismét az 1-es programra valtunk.
+ Az elsé engedélyezett program a ,P0*, amennyiben az nem zérolt.
(lasd még ,P2* specidlis paraméter)
+ Az utols6 engedélyezett program a ,P15¢
- ha a P4 specialis paraméter beallitasaval el6zetesen nem korlatoztuk a behivhatd programok szamat (lasd még
.P4“ specialis paraméter).
- vagy a kivalasztott hegesztési feladathoz (JOB) a programok szama az n-(tem (lasd ,P8" paraméter) beallitasa altal
korlatozott.

+ Ahegesztés akkor indul, ha a pisztoly nyomdgombjat 0,64 mésodpercnél hosszabb ideig benyomva tartjuk.

Standard hegesztdpisztoly nyomégombjaval a hegesztéprogram kivalasztasara valamennyi kezelési modban (2-iitem, specialis
2-item, 4-Utem és specialis 4-litem) elvégezhetd.

Programbeallitas relativ programoknal (P23)

Az inditd, cstkkentett és befejezb relativ programok egyutt vagy kilén beallithatdk a PO-P15 munkapon-
tokhoz. Egyittes beallitas esetén a paraméterértékek, a kiulon beallitassal ellentétben, a JOB-ban keril-

nek elmentésre. Kilon beallitas esetén a paraméterértékek az 6sszes JOB-ra vonatkozdan azonosak
(kivéve az SP1, SP2 és SP3). specialis JOB-okat.

28

099-00L100-EW511
4.7.2019



ew A késziilékvezérlés kezelése

Készulékkonfiguracié (rendszer)

Uzemmédvaltas a hegesztés inditasakor (P27)

Kivalasztott 4 (itemd specidlis izemmod esetén a felhasznald az pisztolynyomdgomb révén meghataroz-
hatja, hogy a programfuttatas mely izemmddban torténjen (4 item(i vagy 4 Gtemd specialis).
Pisztolynyomogomb tartasa (> 300 ms): Programfuttatas 4 ttem( specialis izemmdddal (alapbedllitas).
Pisztolynyomogomb megérintése: A készulék 4 item(i Gzemmaodba valt.

Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszobe (P28)

A szazalékosan beallitott érték a hibakliszobot szemlélteti; alsod, ill. felsé hatareltérése esetén
hibalizenet > lasd fejezet 7.4 jelenik meg.

5.4.5 Vezérlés
Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Uzemeltetés huzalel6told késziilék nél- |nem (alap- A huzalel6told készlilék az izemeltetés soran
kil lehetséges beallitas) nem cserélhetd ki.
(Ezzel a paraméterrel a rendszer visel- Uzemeltetés csatlakoztatott huzalel6told kés-
kedése a csatlakoztatott huzalel6told zulék hianyaban nem lehetséges.
készllektol figglen keril vezérlésre)  |igen A hegesztérendszer csatlakoztatott huzalel-
6tol6 készllék hianyaban tzemeltethetd.
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5.4.6

Kezel6panel beallitasok

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Féképernyd tipusa 1-2
A hegesztési teljesitmény automatikus  |Ki-30 mp
kivalasztasa
Kijelz6 fényessége: 0-100 %
Kijelz6 kontraszt: 0-100 %
Kijelz6 negativ: nem
igen
nem zart, valaszthato nem
igen
rekeszajté valaszthaté nem
igen
spec.nem zart valaszthato nem
igen
Pontheg.valaszthatd nem
igen
spec.rekeszajté val. nem
igen
PO Expert 2.0 altal médosithaté: nem
igen
Kozépérték kijelzés superPuls esetén: [igen Ha a superPuls aktiv, a hegesztési teljesitmény
kozépértékként jelenik meg.
nem A hegesztési teljesitményt aktiv superPuls
esetén is az A program jeleniti meg.
Sziinet: Be
Ki
Nyelv Magyar
Expert 2.0 visszaallitas gyari beallitdsra |igen Kizarélag az Expert 2.0-t érint6 paraméterek
(pl. kijelzési beallitasok, nyelvek és szbvegek)
kerilnek visszaallitasra. Ez nem érinti a
rendszerparamétereket, pl. az Xbutton-funkcio
aktivalasat vagy a JOB-okat.
nem
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5.4.7 Vezetékellenallas kiegyenlités

A vezetékek ellenallasi értéke kdzvetlenul beallithaté vagy az aramforrassal is kiegyenlithetd. Leszallitasi

allapotban az aramforrasok vezetékellenallasa 8 mQ-ra van beallitva. Ez az érték 5 m testelé vezetéknek,

1,5 m sszekotd kabelkdtegnek és 3 m vizhiitéses hegesztépisztolynak felel meg. Mas kabelkdteg hoss-

zok esetén ezért +/- feszlltségkorrekcid szilkséges a hegesztési tulajdonsagok optimalizalasahoz. A ve-

zetékellenallas ujbdli kiegyenlitése altal a fesziltség korrekcids érték ismét megkdzelitéen nullara
allithaté. Az elektromos vezetékellenallast a tartozék komponensek, mint pl. hegeszt6pisztoly vagy
0sszekotd kabelkdteg minden cseréje utan Ujbal ki kell egyenliteni.

Amennyiben a hegesztérendszerben egy masodik huzalel6told késziléket kell hasznalni, erre vonatko-

zban a paramétert (rL2) kalibralni kell. Minden mas konfiguraciora vonatkozéan elég a paraméter (rL1)

kiegyenlitése.

1. El6készités

+ Kapcsolja ki a hegesztégépet.

» Csavarozza le a hegeszt6pisztoly gazfuvokajat.

+ Szintben vagja le az aramatadoén 1évé hegesztéhuzalt.

» Kissé huzza vissza a huzalel6told késziléken [évé hegeszt6huzalt (kb. 50 mm) (a Huzalvisszahuzas B
nyomogomb megnyomasaval). Az aramataddban most nem szabad hegesztéhuzalnak lennie.

2 Konfiguralas

» Kapcsolja be a hegesztégépet.

+ Nyomja meg a "Rendszer" nyomégombot.

* A kozponti vezérlbgombbal valassza ki a ,Kabel ellenallas beall.” paramétert. A RL1 paraméternek az
Osszes készlilék-kombinacional kiegyenlitettnek kell lennie. Masodik aramkoérrel ellatott heges-
ztérendszerek esetén, ha pl. két huzalel6tolo késziiléket lizemeltet egy aramforrason, a RL2 para-
méterrel egy masodik kiegyenlitést kell végezni. A sziikséges huzalel6tolo késziilék méréshez valo
aktivalasahoz az ezen a késziiléken 1év6 pisztoly nyomdgombot réviden meg kell nyomni (pis-
ztolynyomogomb érintés).

3. Kiegyenlités/mérés

+ Nyomja meg a "D" nyomogombot

» Finoman rdnyomva 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 megjelenitheté az Uj vezetékellenallas. Az érték 0 mQ és 40 mQ kozott lehet. Az
ujonnan létrehozott érték azonnal mentésre kerdl, és nincs szikség tovabbi megerdsitésre. Amennyi-
ben a kijelz6ben nem jelenik meg érték, a mérés sikertelen. A mérést meg kell ismételni.

* A sikeres mérés utan nyomja meg az "A" nyomdgombot.

4. Hegesztésre kész allapot visszaallitasa

+ Kapcsolja ki a hegesztégépet.

+ Csavarozza fel a hegeszt8pisztoly gazfuvokajat.

+ Kapcsolja be a hegesztégépet.

* Flizze be Ujra a hegeszt6huzalt.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand
EN - Cable resistance alignment
FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcaumsa conpoTuBneHns npoBogHUKa

3

System with 1 WF

L WF 2 = RL2—p| |

Cable resistance alignment
IRL1 7TmO S RL2: 9mOieg
A
) @
WF 1 = RL1—

veeeemeseeeeeeeeeeeoWF 1 = RL1-- P ‘4

System with 2 WF

Press torch
trigger to
activate the
respective WF

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2: 8mQ

start=D
.

CIDE7

Cable resistance alignment

IEXE 16mQ RL2: 8mQ

=) ®
A B d D
end=A

0omQ - 40mQ @]

A 4

Abra 5-7
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5.4.7.1 Xnet késziilék
Az Xnet késziilék hatarozza meg az Xnet rendszer Uzemeltetéséhez sziikséges rendszerkomponenseket
egy Expert 2.0 Net / Gateway részeként a hegesztéaram-forrasok halézatba kapcsolasahoz, valamint a
hegesztési adatok rogzitését.

5.4.7.2 Mobil eszk6z parositasa

QR-kdéd mobil késziilékek 6sszekapcsolasahoz. A sikeres kapcsolddast kdvetéen a készuléken meg-
jelennek a hegesztési adatok.

Abra 5-8

Poz. | Jel Leiras

1 QR-kéd

2 | Meni navigacio
Egy meniivel vissza

3 Uzenet visszaallitasa
2.}

Az Uzenet visszadllithatd, és a halézatbdl egy uj QR-kod igényelhetd.

5.4.7.3 Alkatrész azonositasa

Az ewm Xnet-ben elbre definialt vonalkddok a kézi szkennerrel keriilnek rogzitésre. Az alkatrészadatok a
vezérlésben kerulnek behivasra és megjelenitésre.

Component identification
()—FE
A0
@—-’ =] T I O'—@
Abra 5-9
Poz. | Jel Leiras

1 Alkatrészadatok
2 Menii navigacié

-
Egy mendvel vissza
3 r" Uzenet visszaallitas
7

Az Uzenet visszaallithatd

5.4.7.4 Alkatrész részletei

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Abra 5-10
Poz. | Jel Leiras
1 Alkatrészadatok
2 %= |Meni navigacio
Egy mendvel vissza
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ewn

5.4.7.5 Hibak és figyelmeztetések
Az dsszes ewm Xnet specifikus hiba és figyelmeztetés listaja kerll megjelenitésre azonosité szammal és
megnevezéssel.
5.4.8 Allapotinformaciok
Status information
Femainig capacity of syskem memary 100 %%
Abra 5-11
5.4.8.1 Halozat
Network : Network 2 WiFi :
=Device-Name < Ftatus of network use WiFi Itatus connecked
[P address 004,003.002.001 [DHCP-Configuration CHCP-PLUS 3 (8] Mebwork-Mame
Subrist mask, 208.192.176,160 DHCP-Skatus DHCP-PLUS QK FSsID BSSID-Mame
laatemay 139.122.111.004 I_hannel number 23
A address C3D2ELF0iBS A5 iFi Firmware Modulversion
nn TR 4 - v - ) A
Abra 5-12
5.4.9 A rendszertarolo6 torlése
Visszaallitja a hegesztési és napldzasi adatokhoz hasznalt belsd rendszertarolét és torol minden adatot.
Minden, az eddig az id6pontig rogzitett hegesztési adat, amely USB-tarol6/halézat segitségével az
Xnet-szerverre nem keriilt atvitelre, végérvényesen toérlédik.
5.4.10 Visszatérés a gyari beallitasokhoz

A készulék minden, az Xnet-et érinté konfiguraciés adata a gyari beallitasokra ker(l visszaallitasra. A
rendszertarolé adatait ez nem érinti, azaz a rogzitett hegesztési és napldzasi adatok megmaradnak.
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5.5 Offline adatatvitel (USB)

I Ezt az USB csatlakozast csak USB-pendrive adathordozdéval valé adatcseréhez lehet hasznalni. A
késziiléekkarosodas elkeriiléséhez nem szabad mas USB-késziiléket hasznalni, mint pl. billen-
tylizetet, mereviemezt, mobiltelefont, fényképezbgépet vagy egyéb késziiléket. Ezenkiviil a csat-
lakozas nem nyujt semmiféle téltési funkciot.

Az USB-csatlakozo lehet6séget nyujt a késziilékvezérlés és egy USB-s adattarold kozotti adatcserére.

(8 (i
l usB l
System E IL Menu

Load JOB(s)
Save configuration

Load configuration
Load languages and texts
Becord to USE memory
Lo
8 —) e

usl|

el
.‘% ————— &
i
8 &
Expert 2.0-2 AMEICe
Abra 5-13

5.5.1 JOB(-ok) mentése
Egyetlen vagy tébb (-tdl -ig tartomanyba es8) hegesztési feladat (JOB) mentése a hegesztékészilékrdl
adattaroléra (USB).

5.5.2 JOB(-ok) betoltése
Egyetlen vagy tobb (-tdl -ig tartomanyba es6) hegesztési feladat (JOB) betdltése adattarolérdl (USB) a
hegesztékészllékbe.

5.5.3 Konfiguracié mentése
5.5.3.1 Rendszer
Az dramforras rendszerkomponenseinek konfiguracios adatai.
5.5.3.2 Xnet készulék
Mester konfiguracio
Kulcsadatok a hal6zati kommunikaciora vonatkozéan (készuléktél fuggetlen).
Egyéni konfiguracié
Konfiguracios adatok kizardlag az aktualis dramforrasra vonatkozéan (készulékfuggd).
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5.54
5.5.4.1

5.5.4.2

5.5.5

5.5.6

5.5.6.1

5.5.6.2

5.5.6.3

Konfiguracid betoltése

Rendszer
Az aramforras rendszerkomponenseinek konfiguraciés adatai.

Xnet késziilék

Mester konfiguracio

Kulcsadatok a halozati kommunikaciora vonatkozéan (késziléktél fliggetlen).

Egyéni konfiguracié

Konfiguracios adatok kizarélag az aktualis aramforrasra vonatkozoéan (készlilékfiigg6).
Nyelvek és szovegek betoltése

Nyelv- és szbvegcsomag betdltése adattarolordl (USB) a hegesztdkészilékbe.

Rogzités USB-s adattaroléra

A hegesztési adatok adattarolora rogzithetéek, majd sziikség esetén az Xnet minéségbiztositasi szoftver-
rel kiolvashatoak és elemezhetéek. Kizardlag halézati tamogatassal (LG/WLG) rendelkez8 késziilékvalto-
zatok esetén!

USB-s adattarolo regisztralasa

A hegesztési adatok aramforras és adattarolo kdzotti azonositasahoz és hozzarendeléséhez az a-
dattarolot egyszeri alkalommal regisztralni kell. Ez a megfelel6 ,USB adattarol6 regisztralasa” menipont
aktivalasaval vagy az adatrogzités elinditasaval torténik. A sikeres regisztralas a megfelelé menipont
utani pipa jelzi.

Ha az aramforras bekapcsolasakor az adattarold csatlakoztatva és regisztralva van, a hegesztési adatok
roégzitése automatikusan elindul.

Rogzités inditasa

Az adatrogzités inditdsanak megerdsitése utan a készlilék szikség esetén regisztralja az adattarolét (ha
elézéleg ez nem tortént meg). Elkezdddik az adatrégzités, amit a féképernyén a B szimbolum lassu vil-
logasa jelez.

Rogzités leéllitasa

Az adatvesztés elkerulése érdekében az USB-s adattérol6 kihlizasa vagy a készilék kikapcsolasa el6tt
ezzel a menuponttal le kell allitani az adatrogzitést.

A hegesztési adatokat az XWDImport szoftverrel kell az Xnet minéségbiztositasi szoftverbe
importalni! A szoftver az Xnet telepités részét képezi.
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5.6

5.6.1

5.6.2
5.6.2.1

5.6.2.2

5.6.2.3

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

Ebben a meniiben a felhasznalé a hegesztési feladatok (JOB-ok) szervezésével kapcsolatos miiveleteket
végezheti el.

Ezt a késziléktipust nagy funkcioterjedelem melletti egyszeri kezelés jellemzi.
* a hegesztési feladatok (JOB-ok) sokasaga, ami a hegesztési médot, anyagfajtat, huzalatmérét és
védbgaz fajtajat) tartalmazza, mar elére meghatarozottak > /asd fejezet 8.1.

» A szlkséges folyamat paramétereket az el6re megadott munkapont fliggvényében (egygombos keze-
Iés a huzalsebesség forgd jeladodjan keresztiil) a rendszer kiszamitja.

» Atovabbi paraméterek szilkség esetén a készilékvezérlésen vagy a PC300.NET hegesztési para-
méter szoftverrel is beallithatok.

Belépés a meniibe:

£:1.01

JOB manager

Program sequence
Welding data monitoring
JOE display setting

-~ -4—) ‘_‘f £

USB Arc

’%!A D[%
b g ()L

Expert 2.0-2 AMMEICe
Abra 5-14

B C

JOB-valasztas (anyag / huzal / gaz)
A hegesztési feladat (JOB) kétféleképpen allithaté be:

a) Kivalasztas a megfelel6 JOB-szam megadasaval. Minden hegesztési feladathoz egy harom jegy(
JOB-szam van hozzarendelve (az elére definialt JOB-ok > lasd fejezet 8.1 a mellékletben vagy a készu-
Iéken elhelyezett matrican).

b) A hegesztési eljarasbdl, az anyagtipusbdl, huzalatmérébél és a véddgaz tipusbdl allé alapvetd heges-
ztési paraméterek megadasaval.

JOB-kezel6

JOB masolasa szam alapjan

JOB masolasa a szabad tarhelyen (129-169) Iévé szam valamelyikére.

Aktualis JOB visszaallitasa

Az aktualisan kivalasztott JOB 6sszes paraméterének visszaallitasa gyari beallitasra.
Osszes JOB visszaallitasa

Az 6sszes JOB gyari beadllitasanak visszaallitasa, a szabad memériatertleten (129-169) lévé JOB-ok
kivételével > lasd fejezet 7.1.
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5.6.3 Programfolyamat

Programfolyamat kézben a hegesztési paraméterek kivalaszthatéak és azok értéke beallithatd. A meg-
jelenitett paraméterek szama a kivalasztott lzemmddtol figgben valtozik.

Ezen kivil a felhasznald itt érheti el a bévitett beallitdsokat és a beallitasi tzemet.
A paraméterértékek beallitasi tartomanyait a Paraméterek attekintése c. fejezetben foglaltuk

ossze > lasd fejezet 8.2.
[\
®
o

Wire speed [jmin] 7.4 m
[E_}]« U-carrection +1.2%
I Duration 0,15s

> ¥ 8

D ® ®©

Abra 5-15

Poz. |Jel Leiras

1 A Paraméterpozicié
Az aktualisan valasztott hegesztési paraméter kijelzése a miikddési folyamatban

2 Iy | Bévitett beallitasok
A bévitett folyamat paraméterek kijelzéséhez és beallitdsahoz

3 , | Beadllitasi iizem > lasd fejezet 5.6.4
-8—/51 )

4 Uzemmod beallitas
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5.6.3.1 Programok (P, 1-15)
A felhasznalé a munkapontok beallitasat a PO kézi programban a készlilékvezérlés paraméter
beallitasaiban a szokasos mdédon végezheti. Az aktiv program a készulékkijelzé fémenijében a folyamat
paramétereinek kijelzési teriiletén ,P” betlikkel és a megfeleld program szamaval jelenik meg.
A munkadarab kiilénb6z6 hegesztési feladataihoz vagy poziciéihoz kiilénbdzd hegesztési teljesitmények-
re (munkapontokra), ill. paraméter beallitdsokra van szilkség. Ezekben a beallitdsokban max. 15 program
(P1-P15) menthetd, és sziikség esetén megjelenithetd a készilékvezérlésben vagy a megfeleld tartozék
komponensen (pl. hegeszt6pisztoly).
A 0. program (PO) hegesztési paraméterei nem kompakt készllékrendszerek esetén a huzalel6told kés-
zilék készllékvezeérlésén allithatdéak be (alapbeallitds). Amennyiben a paramétereket az Expert 2.0 kés-
zilékvezérlésrél kell médositani, ugy az ,Expert 2.0 PO modosithatd” paramétert ,Igen” értékre kell
allitani > lasd fejezet 5.4.6.
A 1-15. program hegesztési paraméterei a rendszerhez csatlakoz6 barmely vezérlésen médosithatdak.
Minden programban a kdvetkezd paraméterek és azok értékei kertlnek elmentésre:
* Huzalsebesség és feszlltségkorrekcio (hegesztési teljesitmény)
+ Uzemméd, hegesztési mod, dinamika és beallitas superPuls
A paraméter beallitasainak modositasa mentédik a kivalasztott programban minden tovabbi lekérdezés
nélkul.
Kivalasztas

JOB 207 rootare | rookdrc puls [ﬂ(ff
1,20 mm
Abra 5-16
099-00L100-EW511 39

4.7.2019



A késziilékvezérlés kezelése evﬁn

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.3.2 A hegesztési paraméterek atkapcsolasi lehetdségeinek attekintése
A felhasznalé a kdvetkez6 komponensekkel médosithatja a féprogramok hegesztési paramétereit.
0

‘o
< ®
. [o2] =
g £ P 9
© — I
S |8 8 3 2 3 g
E | S ; N £ 2 o 2 x
o > L w| 0 o o = £
o)) m! L. [ o)) £ © N ©
s |8 |=5|® o N 2| 8| £
o > > | T o D I w a
M3.7 -1 PO
Huzaleltolo késziilék @ @
vezérlése P1-15
PC 300.NET @ @ PO @ @
Szoftver
P1-15 @
MT Up/Down PO @
Hegesztdpisztol
gesztdpisztoly @ ® o ® ® ®
MT 2 Up/Down PO @)
Hegesztdpisztol
gesztdpisztoly @ ® o118 ® ® ®
MT PC 1 PO @
Hegesztdpisztol
gesztdpisztoly @ ® o118 ® ® ®
MT PC 2 PO @
Hegesztdpisztol
gesztdpisztoly @ ® o ® ®
PM 2 Up/Down PO @
Hegesztdpisztoly @ @ @
P1-15 ®
PMRD 2 PO @
Hegesztdpisztol
gesztdpisztoly @ ® o ® ®
PM RD 3 PO
Hegesztdpisztoly @ @ @ P1-15 @
1. példa: Eltérd vastagsagu lemezek hegesztése (2-litem)
A PAS
|
PAB-
I PA1
Pao
] t
Abra 5-17
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2. példa: Egy munkadarabon kiilonb6z6 poziciokban végzett hegesztés (4-litem)

4

A PA1

P

Abra 5-18

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

A

N\

Py
\ —
\ Py \

L ]

Abra 5-19

A\ 4

099-00L100-EW511
4.7.2019

41



A késziilékvezérlés kezelése evﬁn

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.3.3 MIG/MAG-hegesztés
Minden hegesztési feladatban (JOB) kiilén-kilén beallithatd, hogy a start-, a f6-, a csokkentett- és a
kratertolté program standard vagy pulzalt iv( legyen.
Ezek a beallitasok a hegesztési feladattal (JOB) egyditt keriilnek eltarolasra az aramforrasban. Gyari
beallitas mellett valamennyi forceArc hegesztési feladatban (JOB) a kratertdlté program ideje alatt a
pulzélt iv( hegesztés aktiv.

AR
L
Fy
1004
& wire speed [fmin] 3.1 T
[T | J-correction +1.2Y ﬁq
I Curation 0.15s
LT 4t
e B TG I
Abra 5-20

A PstarT, PB, €s Penp gyari relativ programok. Szazalékosan fiiggnek a P, féprogram huzalelétolasi
értékétol. Ezeket a programokat sziikség esetén abszolit médon is be lehet allitani (Iasd a val. ért.
beall. paramétereket) > lasd fejezet 5.6.7.

Meniipont / paraméter Program Megjegyzés

Gazel6aramlasi id6

Gaz névértéke Opcio / GFE (elektronikus gazmennyiség
szabalyozas) kivitel sziikséges

DV relativ PstarT Huzalsebesség, relativ

Id6tartam Id6tartam (Inditéprogram)

U javitas fvhossz korrekcid

Kiindulé id6 Esés id6tartama PgrarT-rol Pa-ra

DV [/perc] Pa Huzalsebesség, abszolut

U javitas ivhossz korrekcid

Id6tartam Id6tartam (pontidé és Superpuls idd)

Kiindulo id6 Esés id6tartama Pa-rol Pg-re

DV relativ Ps Huzalsebesség, relativ

Id6tartam Id6tartam (Csokkentett féprogram)

U javitas ivhossz korrekcio, relativ

Kiindulé id6 Esés id6tartama Pg-r6l Pa-ra

Kiindulo id6 Esés id6tartama Pg-rél Penp-re

DV relativ Penp Huzalsebesség, relativ

Id6tartam Id6tartam (Befejezd program)

U javitas ivhossz korrekcid, relativ

Huzal v.égés

Véddgaz utanaramlasi idé

099-00L100-EW511
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Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.3.4 Tovabbi beallitasok

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Eljarasvéltas Ki
Be
Impulzus kezd&program Ki
Be
Impulzus befejezé program Ki
Be
Huzalvisszahuzas gyujtas Ki
LiftArc (PP)
LiftArc
Zardimpulzus id6tartam 0,0-20ms
U-korrekcid hatarértéke 0,0-9,9v aktivalt korrekciés Gzemnél érvényes
Huzalkorrekcio hatarértéke 0-30%
N-Gtem{ programkorlatozas Ki
1-15
Slope a programok kozo6tt (/100 ms) Ki
0,1-2,0 m/perc
waveArc Ki
Be
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A készulékvezérlés kezelése

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.3.5 AWI-hegesztés

Meniipont / paraméter

SErorm

8/ i,

Abra 5-21

Program

Megjegyzés

Gazeléaramlasi ido

Gaz névértéke

Opcié / GFE (elektronikus gazmennyiség
szabalyozas) kivitel szlkséges

Aram PstarT Inditéaram

Id6tartam Id6tartam (Inditdprogram)
Kiindulé idé Esés id6tartama PgrarT-rol Pa-ra
Aram Pa Hegesztéaram, abszolut
Id6tartam Pulzalasi id6 (superpuls)
Kiindulo id6 Esés id6tartama Pa-rol Pg-re
Aram Ps Hegesztéaram

Id6tartam Pulzalassziineti id6 (superpuls)
Kiindulo idé Esés id6tartama Pg-rél Pa-ra
Kiindulé id6 Esés id6tartama Pa-rol Penp-re
Aram Penp Hegesztéaram

Id6tartam

Védbgaz utanaramlasi idd
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A készulékvezérlés kezelése

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.3.6 Bevontelektréodas kézi ivhegesztés (BKI)

&
SErom By
"‘-"_,j‘ [
Abra 5-22
Megjegyzés

Meniipont / paraméter

Aram HOTSTART-aram
ld6tartam HOTSTART-id6
Aram Féaram

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

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.4 Beallitasi Uzem

Poz.

Jel

Setting mode
WE nominal walue 0.0 my'rin
WE ackual value: 0.0y rin
Mokor current; 0,04

ﬂ«i Gas nominal value 17,01 i
Gas Flow 0.0 rriir

Leiras

Huzalvisszahtlizas
A hegesztéhuzal visszahuzasra kertl. A hosszabb gombnyomas néveli a huzalviss-
zahuzasi sebességet.

Huzalbefiizés
A hegesztéhuzal beflizésre kertil a tomlécsomagba. A hosszabb gombnyomas noveli a
huzalbef(izési sebességet.

B¢
S
i)

Gazteszt /| Tomlécsomag oblitése nyomogomb

R Gazteszt:
A gomb egyszeri megnyomasa utan kb. 20 s ideig védégaz aramlik (szim-
boélum lassan villog). Ismételt megnyomasaval a folyamat id6 elétt befejez-
het6.

L Tédml6csomag oOblitése:
Nyomoégomb nyomva tartasa kb. 5 s ideig: Védégaz aramlik (max. 300 s),
amig Ujra meg nem nyomjak a Gazteszt nyomégombot (szimboélum gyorsan
villog).

hegeszt6 részére, mert az ivfény véletlen gyulladasa nem lehetséges. A huzalbeallitas kozben a kdvet-
kez6 paraméterek felligyelheték:

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés

DV elGirt érték 0,0 m/perc kizarolag ha a vezérlés a huzalel6told készu-
lékben van

DV tényleges érték 0,0 m/perc

Motor aram 0,0A

Gaz névértéke 0,0 I/perc Opcié / GFE (elektronikus

Gazaramlas 0,0 l/perc gazmennyiség szabalyozas) kivitel szikséges
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A készulékvezérlés kezelése

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.5

WPQR hegesztési adat varazslo

A hegesztési eredmény szempontjabdl 1ényeges lehilési id6 (800 °C ... 500 °C), az un. t8/5 id8, beviteli
értékek segitségével szamithatd ki a WPQR hegesztési adat varazsiéban. Ennek feltétele a hébevitel
elézetes meghatarozasa. Az értékek bevitele utan az érvényes t8/5 id6 fekete hattérrel jelenik meg.

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Varrathossz: 1.0-999.9 cm
Hegesztési sebesség: 1.0-

999.9 cm/min
Termikus hatasfok: 10-100%
Hébevitel: kd/mm
El6melegitési hémérséklet: 0-499 °C
Anyag vastagsaga: 1.0-999.9 mm
Varrattényezé: 0,01-1,5
Atmenet vastagsaga: mm
t8/5 id6: s

099-00L100-EW511
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A készulékvezérlés kezelése

Hegesztési feladatok kezelése (Menu)

5.6.6 Hegesztésfelugyelet

]

1|A

EESEE0

0.0]mfmin
¢ o .
-l . 18.0]v
|
:) ‘i# ".-'\-'F,'C_'F-'
Abra 5-24
Poz. | Jel Leiras
1 Aramtiirés
2 DV tiirés
3 Fesziiltségtiirés
4 35y | Bovitett beallitasok
* A bovitett rendszerbedllitasok kijelzéséhez és bedllitasahoz > Iasd fejezet 4.2.3
5 WPQR |(WPQR hegesztési adat varazslo
Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Automatikus nem
igen A hegesztés inditasa utan a f6képerny8bdl
automatikusan megnyilik a hegesztési felligye-
let ablaka. A forgatdgomb mikdodtetésével
automatikusan vissza lehet valtani a
féképernydre.
Hibak és figyelmeztetések Ki
Figyelmezte- |A tlréshatarnak a tlrés valaszidé idejére
tések torténd tullépése utan kivaltasra kerdl a 12.
figyelmeztetés.
Hiba A tlréshatarnak a tiirés valaszidé idejére
torténd tullépése utan kivaltasra kerll a 61.
hiba.
Figyelem: A hiba a folyamatban lévé heges-
ztés azonnali leallitasahoz vezet!
Fesziltségtlrés 0-100%
Aramtiirés 0-100%
Tlrés valaszidd 0.00-20.0 s fesziiltség- és aramtliréshez
Huzalel6tolo késziilék tirés 0-100%
Max. megengedett motoraram 0.0-5.0A
Tirés valaszidd 0.00-20.0 s huzalelétold készulék tlréshez és motoraram-

hoz
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Hegesztési eljaras valtoztatasa (Arc)

5.6.7 JOB kijelzés beallitasa

Meniipont / paraméter Erték Megjegyzés
Anyag szdvege: Standard
Alternativ
Gaz szbvege: Standard
Alternativ
Alapértelmezett abszolut érték: Igen Az indit6-, csokkentett és végaram abs-
zolutként kerill megadasra, ill. megjelenitésre
Nem Az indit6-, csdkkentett- és végaram az A pro-
gram altal szazalékosan kerlilnek megadasra,
ill. megjelenitésre (alapbeallitas).

5.7 Hegesztési eljaras valtoztatasa (Arc)

Ebben a meniben a felhasznal6 az eldre kivalasztott anyag-, huzal- és gazkombinaciotdl figgden valtoz-
tathat hegesztési eljarast (hegesztési feladattol fuggd eljarasvaltas).

A hegesztési feladat (JOB) valtasahoz > lasd fejezet 5.6.

Belépés a meniibe:

£:1.01

= forceArc | forceArc puls l °
system 5 forceArc | pulse ® e,

brootArc | rootArc puls

Cladding
use T - JL A &ng
el
- J &

) (O

Expert 2.0-2 AMMEICe
Abra 5-25

B C

5.8 Online adatatvitel (halézat)

Kizarélag halézati tamogatassal (LG/WLG) rendelkezé késziilékvaltozatok esetén!

A kapcsolat kézi és automatizalt hegesztégépek hegesztési adatainak cseréjére szolgal. A hal6ézat
tetsz6leges szamu hegesztégéppel és szamitdgéppel bdvithetd; az 6sszegyijtott adatok egy vagy tdbb
kiszolgalo szamitogéprdl hivhatok le.

Az Xnet szoftver lehet6vé teszi a felhasznalé szamara a hegesztési paraméterek valds idejli ellenérzését,
és/vagy a tarolt hegesztési adatok ezt kdvetdé elemzését. Az eredmények felhasznalhatoak folyamatopti-
malizalasokhoz, hegesztési kalkulaciokhoz vagy hegesztéhuzal tételek ellenérzéséhez.

A hegesztdgéptdl figgéen az adatok LAN/WiFi kapcsolaton keresztil kuldésre a kiszolgalora, és onnan
egy bongészdablakban kérdezheték le. A szoftver kezelbfelllete és webalapu koncepcidja lehetdvé teszi
a hegesztési adatok tablagéprél torténd elemzését és felligyeletét.

099-00L100-EW511
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A készulékvezérlés kezelése
Online adatéatvitel (hal6zat)

5.8.1

5.8.2

Vezetékes helyi halézat (LAN)

Allapotleiras

Allapotjelzé

Nincs fizikai kapcsolat a halozattal

Inaktivalt LAN ikon

Kapcsolat a halozattal, készulék konfiguralva, nincs

adatkildés

Aktivalt LAN ikon

Kapcsolat a halézattal, késziilék konfiguralva és
adatokat kiild

Villogé LAN ikon

Kapcsolat a halézattal, késziilék konfiguralva és
megprobal kapcsolédni az adatkiszolgalohoz

Vezeték nélkiili helyi halézat (WiFi)

Allapotleiras

Megadott titemben villogé LAN szimbdélum

Allapotjelzé

Nincs fizikai kapcsolat a halozattal

Inaktivalt WiFi szimbdlum

Kapcsolat a halozattal, nincs adatkildés

Aktivalt WiFi szimbolum

Kapcsolat a halézattal és adatok kiildése

Villogd WiFi szimbdlum

Kapcsolat a halézattal, késziilék konfiguralva és
megprobal kapcsolédni az adatkiszolgalohoz

Megadott titemben villogé LAN szimbdélum
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ewh, Hegesztési eljaras
MIG/MAG-hegesztés

Hegesztési eljaras
A hegesztési feladat kivalasztasa a JOB-kivalasztas menlben térténik (Anyag / Huzal /
Gaz) > lasd fejezet 5.6.1.

A megfeleld hegesztési eljarasban az alapbeallitasok, ugymint izemmadd vagy az ivhossz korrekcidja,
kozvetlenil a féképernydn a folyamat paraméterek kijelzési terlileten kivalaszthatdk > lasd fejezet 4.2.2.

A megfelelé mikodési folyamatok beallitasai a JOB sorrend meniiben beallithatdk > lasd fejezet 5.6.3.

6.1 MIG/MAG-hegesztés
6.1.1 Hegesztési mod
A hegesztési mod alatt a kildnb6z6 MIG/MAG folyamatokat értjuk.
Standard (Standard ivi hegesztés)
A huzal elétolasi sebességének és az ivfesziltség beallitott kombinacidjatol fliggéen hasznalhatok az
ivfény tipusok (révid ivfény, atmeneti ivfény vagy szort 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 fréccsmentes 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 kilénodsen alkalmas hegesztéshez kényszerhelyzetekben.
6.1.2 Hegesztési teljesitmény (munkapont)
A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan keril beallitasra. A felhasznalé a munka-
pontot huzalsebességként, hegesztbaramként vagy anyagvastagsagként allithatja be. A munkapont op-
timalis ivfesziltségét a hegesztégép szamitja ki és allitja be. Sziikség esetén a felhasznalo korrigalhatja
az ivfeszlltséget > lasd fejezet 6.1.4.
Alkalmazasi példa (beallitas az anyagvastagsagon keresztiil)
A szikséges huzalsebesség nem ismert és meg kell hatarozni.
+ Valassza ki a JOB 76 hegesztési feladatot( > /asd fejezet 6.1): anyag = AlMg, gaz = Ar 100%,
huzalatméré = 1,2 mm.
+ Valtson &t az anyagvastagsag kijelzésre.
» Meérje meg az anyagvastagsagot (munkadarab).
+ A mért értéket, pl. 5 mm-t, allitsa be a készllékvezérlésen.
Ez a beallitott érték megfelel egy bizonyos huzalsebességnek. A kijelzd ezen paraméterre valo
atkapcsolasaval a hozzatartozo érték megjelenithetd.
Az 5 mm-es anyagvastagsag ebben a példaban 8,4 m/perc huzalsebességnek felel meg.
A hegesztési programokban talalhaté anyagvastagsag adatok altalaban sarokvarratokra vonatkoznak PB
hegesztési pozicidban, iranyértéknek tekintenddk és mas hegesztési pozicidkban eltérhetnek.
6.1.3 Tovabbi lehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitasa kilonb6z6 tartozék részegységek segitségével is torténhet, pl. tavvezérlék, spe-
cialis hegeszt6pisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek szu-
kségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik készulékénél lehetséges!).
Az egyes készllékek részletesebb leirasat és mikodését lasd a mindenkori készulék kezelési és kar-
bantartasi utasitdsaban.
6.1.4 ivfényhossz
Sziikség esetén az ivfény hossza (ivfesziiltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V
értékkel korrigalhato.
6.1.5 ivfény dinamika (fojto hatas)
Ezzel a funkcioval keskeny, kemény, mély beégésu ivfény (pozitiv értékek) és széles, lagyabb ivfény
(negativ értékek) kozott allithatd az ivfény. Ezenkivil a kivalasztott beallitas jelz8lampakkal jelenithetd
meg a forgatbégombok alatt.
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Hegesztési eljaras ev\;‘r)
MIG/MAG-hegesztés

6.1.6

6.1.7

6.1.7.1

superPuls

superPuls esetén a féprogram (PA) és a csdkkentett f6program (PB) kdz6tt lehet ide-odakapcsolni. Ez a
funkcié pl. a vékonylemez tartomanyban alkalmazhatd, a hébevitel célzott csdkkentéséhez, vagy
kényszerpoziciokban a lengés nélkuli hegesztéshez.

A superPuls az EWM-hegesztési folyamatokkal kombinalva sokféle lehetéséget kinal. Annak érdekében,
hogy pl. a fliggélegesen emelkedd varratokat az ugynevezett "Tannenbaum technika" alkalmazasa nélkul
lehessen hegeszteni, az 1. program > /asd fejezet 5.6.3.1 kivalasztasakor a megfeleld superpuls-variacio
(anyagfiigg6) aktivalhatd. Az ehhez valé superPuls paraméterek gyarilag elére beallitottak.

A hegesztési teljesitmény mind kézépértékként (gyari beallitas), mind pedig kizarélag az A programra
vonatkozéan megjelenithetd. Bekapcsolt kozépérték kijelzé esetén a féprogram (PA) és a csOkkentett
féprogram (PB) jelz6lampai egyidejlileg vilagitanak. A kijelzés valtozatok a P19 specialis paraméterrel
atkapcsolhatok, > lasd fejezet 5.4.4.4.

Uzemmoédok

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

Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés
ﬂ Pisztoly nyomégombjat megnyomni

t

Pisztoly nyomégombjat elengedni

Pisztoly nyomogombjat roviden megnyomni (réviden megnyomni, majd elengedni)

Védbgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Huzal el6tolasa folyamatban

P |- B2y«

Csokkentett huzalelétolas ivgyujtaskor

~~—

Huzalvisszaégés

Védbgaz eléaramlasa

Véddbgaz utdbaramlasa

=gz |S0x~T) )

2-Utem

-
-

M, Specialis 2-litem
up 4-item
H—L." Specidlis 4-iitem
t Id6
Pstart | Startprogram
Pa F& hegesztéprogram
Ps Csokkentett f6 hegeszt6program

Penp Kratertolté program

t2 Pontid6
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ewh, Hegesztési eljaras
MIG/MAG-hegesztés
2-Utemi izemmod
:.% 1. i% 2. 4"|
! | |
) Wy

|

1 ! >t
I P, !

I H ! i > t

! s e —

on. ¢ ; ﬁT no
Abra 6-1
1. litem
+ Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Véddbgaz aramlasa indul (védégaz el6aramlas).
* Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.
* Huzalsebesség a bedllitott értékre né.
2, iitem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
* Huzalel6tol6 motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).
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MIG/MAG-hegesztés

2-iitemii lizemmaéd szuperpulzalassal
la »la
< 1. > 2.

3 v

v

1 P\

T e/ /"

v

v

1
1
1
ol

on if 7

Abra 6-2

A
v
r'
\ 4

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram.

» Szuperpulzalas a Pa f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t, és t3) ciklusiddk szerint valtakoznak a Pa 6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csokkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitasok kozott.

2. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

» Szuperpulzalas befejezédik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramias).
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MIG/MAG-hegesztés

Specialis 2-iitem
€ 1. >l 2. —»

I X >
_._\P START : t
| T F; Peno E
. 1
A 1 :
' . : _! >t
I s —
W =
orn. | T e
Abra 6-3
1. item
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbgaz aramlasa indul (véddgaz el6aramlas).
» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tg.. ideig).
» Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.
2. iitem
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
+ Lefutas a Pegnp programra, amely a beallitott t.q ideig tart.
* Huzalel6tol6 motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramlas).
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Ponthegesztés
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Ponthegesztésnél a t; pontid6h6z hozza kell adni a t,, id6t is. A start- és pontidék a "Program-
Steps" (programlépések) meniipontban allithaték be.

1

. Utem
Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
Véddgaz aramlasa indul (védbgaz eldaramlas).
Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart startprogram, pontidé indul).

Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.
A beallitott pontid letelte utan lefutas a Penp kratertoltd programra.
Huzalel6tolé motor leall.
A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdaramias).
. Utem
Pisztoly nyomégombjat elengedni.

A pisztoly nyomégombjanal elengedésével (2. iitem) a hegesztés folyamata a beallitott pontid6
letelte el6tt megszakad (lefutas Pgyp kratertolté programra).
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Specialis 2-iitem szuperpulzalassal
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1. Gitem
+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Védbégaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
* Huzalel6tolé6 motor az ivgyujtashoz bedllitott csdkkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tg.. ideig).
* Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.
» Szuperpulzalas a Pa 6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (i, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg cstkkentett hegesztéprogramhoz tartoz6 beéllitasok kozott.
2. iitem
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Szuperpulzalas befejezddik.
» Lefutas a Pgnp programra, amely a beallitott t.q ideig tart.
* Huzalel6tolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).
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. utem

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

Miutan a hegesztéhuzal hozz4dér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram.

Huzalel6tolé motor a beallitott (P, f6 hegesztéprogram) sebességgel forog.

. utem

Pisztoly nyomdgombjat elengedni (nincs hatasa).

. utem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).

. utem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

Huzalel6tolé motor leall.

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

v
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4-iitemii lizemmod szuperpulzalassal
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1. litem:
+ Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Véddégaz aramlasa indul (védégaz el6aramlas).
» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.
» Szuperpulzalas a P, 6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg cstkkentett hegesztéprogramhoz tartoz6 bedllitasok kdzott.
2. item:
» Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).
3. utem:
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).
4. iitem:
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Szuperpulzalas befejezddik.
* Huzalel6tolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).
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4-iitem( lizemmod valtozé hegesztési méddal (médatkapcsolas)

Kizarélag impulzus ivii hegesztési modu késziilékek esetén > ldasd fejezet 3.2.
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Abra 6-8
1. Gitem:
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Véddgaz aramlasa indul (védégaz elbaramlasa).
» Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram.

» A valtakoz6 eljarasu hegesztés P, eljarassal indul:
A hegesztési feladat (JOB) P, és Pg munkapontjaiban beallitott eljarasok az elézetesen beallitott (t, és
t3) id6k szerint valtakoznak.

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

2. iitem:

» Pisztoly nyomdgombjat elengedni (nincs hatasa).

3. litem:

Pisztoly nyomdgombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. iitem:

» Pisztoly nyomdégombjat elengedni.

* ,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.
+ Védbgaz dramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

Ez a funkcio a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!

099-00L100-EW511
60 4.7.2019



ewh, Hegesztési eljaras
MIG/MAG-hegesztés

Specialis 4-litem
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1. litem
+ Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Véddbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).
* Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott ,,Csékkentett el6tolasi sebesség“-gel forog.

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

2. iitem
Pisztoly nyomégombjat elengedni.
» Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

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

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

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

3. iitem

+ Pisztoly nyomdégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas a Pgyp kratertoltd programra.

4. iitem

+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.

+ Védbgaz 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 idejii megnyomasaval atvaltson a
Pgs csokkentett f6 hegesztéprogramra, akkor a programlefutasban a DV3 paraméter értékét 100%-
ra (Pa = Pg) kell beallitani.
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4-iitem(i specialis lizemmod valtozé hegesztési méddal léptetéssel (médatkapcsolas)
Kizarélag impulzus ivii hegesztési modu késziilékek esetén > ldasd fejezet 3.2.
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1. litem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Védbégaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

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

2. iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

» Felfutas P, f6 hegesztéprogramra.

A P, 6 hegesztéaramra torténd felfutas legkorabban a beallitott tsrarr id6-, ill. legkésobb a
pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kovetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak rovid idejii (0,3 mp-nél rovidebb) megnyomasaval atvalthatunk a Pg
csoOkkentett hegesztéaramra.

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

3. iitem

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas Penp kratertolté programra.

4. iitem

» Pisztoly nyomdgombjat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.

+ Védbgaz 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-iitem(i specialis lizemmod valtozé hegesztési méddal (médatkapcsolas)
Kizarélag impulzus ivii hegesztési modu késziilékek esetén > ldasd fejezet 3.2.
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1. item

+ Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

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

2, item
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Felfutas P, f6 hegeszt6programra.

+ A valtakozé eljarasu hegesztés P, eljarassal indul:
A hegesztési feladat (JOB) P és Ps munkapontjaiban beallitott eljarasok az elézetesen beallitott (t, és
t3) id6k szerint valtakoznak.

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

3. iitem

Pisztoly nyomdégombjat megnyomni.
,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.

Lefutas Penp kratertolté programra (teng ideig).

4. iitem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tol6 motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.
+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott ideig.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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6.1.7.2

Specialis 4-iitem szuperpulzalassal
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1. Gitem

» Pisztoly nyomdégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbégaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtdshoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

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

2. iitem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

» Szuperpulzalas a P, f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a beallitott (1, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg cstkkentett hegesztéprogramhoz tartozo beéllitasok kozott.

3. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni.

Szuperpulzélas befejezédik.

Lefutas a Penp programra, amely a beallitott t..q ideig tart.
4. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).

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 utan nem folyik hegesztéaram (gyujtasi hiba).
* A hegesztési fazis alatt
Az ivfény 5 s idénél hosszabb ideig megszakad (ivszakadas).
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6.1.8 coldArc / coldArc puls
Héminimalizalt, kis froccsmennyiségi révid iv vékony lemezek kis késleltetésl hegesztéséhez és forras-
ztasahoz, kivalé résathidalassal.
I \/
Abra 6-13
A coldArc eljaras > lasd fejezet 5.6 kivalasztasa utan a kdvetkez6 tulajdonsagok allnak rendelkezésre:
+ Kisebb késleltetés és csdkkentett futtatasi szinek a minimalizalt hébevitelnek kdszénhetben
» Jelent6s froccsmennyiség csokkenés a kdzel teljesitménymentes anyagatmenetnek kdszonhetéen
+ Gyodkrétegek egyszerii hegesztése minden anyagvastagsag €s minden helyzet esetén
» Tokeéletes résathidalas, még valtozé résméretek esetén is
+ Kézi és automatizalt alkalmazasok
> |asd fejezet 5.6.1
A coldArc-eljaras kivalasztasat kovetéen (lasd ,MIG/MAG-hegesztési feladat kivalasztasa®) ezek a
kedvezd tulajdonsagok maris az On rendelkezésére allnak.
ColdArc-hegesztésnél rendkivil fontos a kifogastalan huzaltovabbitas, ezért kiléndsen tgyelni kell a
hasznalt hozaganyag kifogastalan minéségére!
* A hegesztépisztolyt és a kabelkbteget a feladathoz megfelel6en el6késziteni! ( és a hegesztdpisztoly
kezelési utasitasat)
Ez a funkcio kizardlag a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhaté és hasznalhato!
(Lasd a szoftver kezelési utasitasat!)
6.1.9 forceArc / forceArc puls
Héminimalizalt, iranystabil és nyomasteli iv mély beégéssel a felsé teljesitménytartomanyban.
AN
—
Abra 6-14
» Kisebb varrat nyilasszog a mély beégés és az iranystabil ivnek kdszdnhetéen
+ Kivald gyok- és oldalérzékelés
» Biztonsagos hegesztés nagyon hosszu huzalvégekkel is (stickout)
+ Beégések csokkentése
+ Kézi és automatizalt alkalmazasok
A forceArc eljaras kivalasztasat > lasd fejezet 5.6 kovetden ezek a tulajdonsagok rendelkezésiinkre alinak.
Ugyantgy, 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 megfeleld keresztmetszetl kabeleket hasznaljunk!
+ Apisztoly- és testkabeleket, ill. szikség esetén a kdzbensé kabelkbteget teliesen le kell csévélni. Kertini kell hurkok
kialakul&sat!
+ Ahegesztégép teljesitményéhez megfeleld, lehetéség szerint vizhiitéses pisztolyt hasznaljunk.
+ Acélok hegesztéséhez megfeleld rézbevonattal rendelkez6 hegesztéhuzalt hasznaljunk. A huzaltekercs menet-menet
melletti csévélési legyen.
Bizonytalan hegesztéiv!
A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztéiv égése
soran.
* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és kozbenso6 kabelkotegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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6.1.10 rootArc / rootArc puls
Tokeéletesen modellezhetd rovid iv a faradtsagmentes résathidalashoz, gydkrétegek egyszeri heges-

ztéséhez is.

Abra 6-15

» Froccsmennyiség csokkenés a standard ivhez képest

+ J6 gyokképzés és biztos oldalérzékelés

» Kézi és automatizalt alkalmazasok

Bizonytalan hegesztéiv!

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!

6.1.11 wiredArc
Hegesztési folyamat aktiv huzalszabalyozassal a stabil és egyenletes beégés és tdkéletes ivfényhossz
stabilitds érdekében, még kihivasokkal teli alkalmazasok és kényszerhelyzetek esetén is.

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

oo
o |

DG HA|

A
AMP _

-

(=]
—

o

2 §
Abra 6-16

EWM wiredARC ivfény esetén (huzalszabalyozassal) a hegesztéaram (AMP) a stickout valtozasaval csak
csekély mértékben valtozik. A hegesztéaram kompenzaciodja a huzalsebesség (DG) aktiv szabalyozasa
révén megy végbe. Példaul nagyobb stickout esetén n6 a huzalsebesség. Ez4ltal szinte allanddsul a he-
gesztéaram és a munkadarabba bevitt h6. Ennek eredményeképpen a beégés is csak csekély mértékben

valtozik.
G5)
G5
A

18]+

DG HA——

AMP | {A] B iT

-
Abra 6-17
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6.1.12

Standard MIG/MAG-pisztoly

A MIG/MAG-pisztoly nyomdgombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditasara és befejezésére
szolgal.

Kezelelem | Funkciok

@ Pisztoly nyomégomb |« Hegesztés inditasa / befejezése

A pisztolynyomégomb megérintésével (a készuléktipustdl és a vezérlés konfiguraciojatol figgéen) tovab-
bi funkciok lehetségesek, mint pl. programvaltas (a hegesztés elétt vagy utan).

A kodvetkez6 paramétereket a Specialis paraméterek > lasd fejezet 5.4.4.4 menliben megfeleléen kell
konfiguralni.

> |asd fejezet 5.6.3.4
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AWI-hegesztés

6.2 AWI-hegesztés

6.2.1 Uzemmédok (miikddési folyamatok)
6.2.1.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés

Pisztoly nyomégombjat megnyomni

Pisztoly nyomégombjat elengedni

Védbégaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Véddgaz eléaramlasa

Védbgaz utéaramlasa

A\

2\

Q*S Pisztoly nyomégombijat réviden megnyomni (megnyomni, majd elengedni)
|

o

no
1
n

2-Utem

M, Specialis 2-litem

N il
an 4-Gtem
H—H" Specidlis 4-iitem
t Id6

Pstart | Startprogram

Pa F& hegesztéprogram

Ps Csokkentett f6 hegesztéprogram

Peno | Krétertolté program

tS1 Felfutasi id6 PSTART-rol PA-ra

6.2.1.2 Automatikus kikapcsolas
A hibaiddk leteltével a kényszerlekapcsolas leallitia a hegesztési folyamatot, és két allapot révén valthatéd
ki:
* A gyujtasi fazis alatt
5 s id6vel a hegesztési inditasa utan nem folyik hegesztéaram (gyujtasi hiba).
* A hegesztési fazis alatt
Az ivfény 5 s idénél hosszabb ideig megszakad (ivszakadas).
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AWI-hegesztés

2-litemi izemmod
¢ 1 «— 2, —»:

e
I

Co
1 P, §
I ) < ;i Vt
i) i)
on ) no
Abra 6-18
Kivalasztas
Vi
+ 2-Utem( Uzemmodot I kivélasztani.
1. item
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Véddégaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).
iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.
+ Folyik a beéllitott érték( hegesztéaram.
2. iitem
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
+ v kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.
Specialis 2-item
1. < 2. —>
9, A :
ol R
T i Vt
P,
| Psm? PEND :
1 r = I
—> >
o) i)
on ) no
Abra 6-19

Kivalasztas

» Specialis 2-Gtem{ tzemméddot i"—:-. kivalasztani.

1. Gitem

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Véddbgaz aramlik (védbégaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» A startprogramhoz “Pgrart” beallitott értékli hegesztéaram folyik.

A “tstart” id6 letelte utan a beallitott “tS1“ felfutasi id6 alatt a hegesztéaram értéke a “P," 6
hegesztéprogramhoz beéllitott értékre né.

2. item

» Pisztoly nyomdégombjat elengedni.

» A beallitott “tSe” lefutasi id6 alatt a hegesztéaram a “Penp” kratertdlté programhoz beallitott értékre
csokken.

+ A beallitott ,tend” kratertoltési idd letelte utan az iv kialszik.
+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.
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AWI-hegesztés

4-titemi izemmod
1. >l 2, < 3. >e—— 4 —>

N Y o
il

v

1 P,

A
.

v
-~

Abra 6-20
Kivalasztas

* 4-utem( Uzemmodot .H.H. kivalasztani.

1. Gitem

» Pisztoly nyomdégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Véddégaz aramlik (véddgaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» Folyik a beallitott érték(i hegesztéaram.

2. iitem

Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).

3. iitem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. item

+ Pisztoly nyomégombjat elengedni.

+ iv kialszik.

* Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramiasi ideig.
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AWI-hegesztés

Specialis 4-iitem
«—1. —»E: 2. :<— 3.—»5 4. —

4, ), o

il X
| t

P g

PSTART PB P E

b END '
| T i B Y

< > >

i) i)

oru 0

Abra 6-21

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

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlik (védbgaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* A startprogramhoz “Pgrart” beallitott értékli hegesztéaram folyik.

2. iitem

» Pisztoly nyomoégombjat elengedni.

» Hegesztéaram a “P,“ {6 hegesztéprogramhoz beallitott értékre fut fel.

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

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

3. iitem

» Pisztoly nyomdégombjat megnyomni.

» Lefutas a “Penp” kratertolté programra.

4. iitem
+ Pisztoly nyomégombijat elengedni.
+ v kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.
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AWI-hegesztés

6.2.2 ivgyujtasi médok
6.2.2.1 Liftarc

Abra 6-22

Az ivfény munkadarab érintéssel keriil meggyujtasra:

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

b) Engedje le a hegeszt6pisztolyt és a pisztoly gazfuvdkajat, hogy az elektrodacsucs és a munkadarab
kozott kb. 2-3 mm tavolsag legyen (az ivfény begyullad, az aram a beallitott féaramra né).

c) Eressze le a hegeszt6pisztolyt és forgassa normal helyzetbe.

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

Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)

6.3 Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)

6.3.1 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 id6) alatt.

<B»

kO

= HOTSTART-aram
= HOTSTART-id6
= féaram

= aram

6.3.2 ,,ANTISTICK*

Ua

Antistick

>t = ido
Abra 6-23

Az antistick megakadalyozza az elektréda kiégését.

Amennyiben az elektroda az Arcforce ellenére beragad, a készilék
automatikusan kb. 1 mp utan a minimum aramra kapcsol at. Ez meg-
akadalyozza az elektrdéda kiégését. Ellenérizze a hegesztéaram
beallitasat, és korrigalja a hegesztési feladatnak megfeleléen!

6.4 Gyokfaragas

v

Abra 6-24

Gyodkmarasnal a szénelektroda és a munkadarab kozott ivfény ég, amely azt olvadékka melegiti fel. Ek-
kor a folyékony olvadékot siritett levegd fujja ki. A gydkmarashoz siritett levegd csatlakozoval és
szénelektrodakkal ellatott specialis elektrodafogok szikségesek.
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Hegesztési feladatok (JOBs) visszaallitdsa gyari alapértékekre

7

71

7.2

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

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

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

A hegesztési feladatok (JOB-ok) visszaallitasa a gyari beallitasokra a JOB manager > lasd fejezet 5.6.2
fejezetben leirtak szerint torténik.

A készulékvezérlés szoftververzidjanak kijelzése

A készulékszoftver azonositasa a jogosult szervizszemélyzet szamara a gyors hibakeresés alapja! A ver-
zidszam kb. 5 masodpercig lathaté a készllékvezérlés kezdéképernydjén (készilék ki-, majd visszaka-
pcsolasa) > lasd fejezet 4.2.3.

74
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Hibaelharitas

Figyelmeztetd Gzenetek

7.3 Figyelmeztetd lizenetek
A készulékkijelz6 kijelzési lehetdségeitdl fliggben a figyelmeztetd lizenetet a kovetkezbképpen abrazolja:

Kijelz6tipus - késziilékvezérlés

Kijelzés

Grafikus kijelz6

két 7 jegyl kijelz6

REL

egy 7 jegyl kijelz6

A

A figyelmeztetés okat a késziilék a kapcsolddo figyelmeztetd koddal jelzi (Iasd a tablazatot).

Ha tobb figyelmeztetés jelentkezik, azok egymas utan kertilnek kijelzésre.
Dokumentalja a késziilék figyelmeztetését, és sziikség esetén mutassa meg a szervizszemélyzetnek.

Sz. Figyelmeztetés Lehetséges ok

1 Talmelegedés Tulmelegedés miatt rovidesen lekapcsolas veszélye fenyeget.

4 Védégaz 2 Ellenérizze a védégaz-ellatast.

5 Hiitéfolyadék atfolyas ™ Atfolyas (<= 0,7 I/min/<= 0.18 gal./min) ["

6 Kevés huzal Mar csak kevés huzal all rendelkezésre a tekercsen.

7 CAN-Bus hiba Huzalel6tol6 készllék nincs csatlakoztatva, huzalel6tolé motor
kismegszakito (kioldott kismegszakitéd visszaallitdsa mikddte-
tés révén).

8 Hegesztéaramkor A hegesztéaramkor induktivitasa til magas a kivalasztott he-
gesztési feladathoz.

10 Részinverter Egy vagy tdbb részinverter nem biztosit hegesztéaramot.

11 Hatsfolyadék tulmelegedése P | Hitéfolyadék (>= 65 °C/>= 149 °F) [l

12 Hegesztésfelligyelet A hegesztési paraméter tényleges értéke a megadott tlirés-
mezd6n kivul van.

13 Erintkezési hiba Az ellendllas a hegesztéaramkérben tal nagy. Ellenérizze a
testelést.

32 Sebességméré hiba Huzalel6told késziilék hiba, a huzalhajtas folyamatos tulterhe-
lése.

33 WF tularam A WF f6hajtas tularam észlelése.

34 Ismeretlen JOB A JOB valasztas nem lett végrehajtva, mivel a JOB szam is-
meretlen.

35 Szolga WF tularam A szolga WF haijtas tulterhelése (push/push rendszer ellilsé
hajtasa vagy kézbens6 hajtas).

36 Szolga sebességmérd hiba WF hajtas hiba, a szolga WF haijtas folyamatos tulterhelése
(push/push rendszer ellilsé hajtasa vagy kdzbensé hajtas).

37 FST-Bus hiba Huzalel6tol6 készllék nincs csatlakoztatva, huzalel6tolé motor
kismegszakito (kioldott kismegszakitd visszaallitdsa mikddte-
tés révén).

M Alapbeallitas

@ Opcid

Bl Kizarélag Titan XQ késziiléksorozat
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Hibalizenetek

ewn

7.4

Hibauzenetek
A hegesztégép hibajat hibakadd jelzi (lasd tablazat) a vezérlés kijelzéjén. Hiba esetén a
teljesitményegység lekapcsol.
A lehetséges hibaszamok kijelzése fiigg a késziilék kivitelezésétol (csatlakozasok / funkciok).

* A hegeszt6gép esetleges meghibasodasardl jegyz6konyvet kell felvenni, és ezt a dokumentaciot at
kell adni a szerviz szakemberének.

» Ha egyszerre t6bb hiba lép fel, akkor azok kédjai egymas utan jelennek meg a kijelzén.

Eer)

Kategoria

b)

Lehetséges ok

Megoldas

Halozati tulfesziltség

Halozati fesziltséghiany

Ellenérizze a haldzati fesziiltségeket, és
vesse 0ssze a hegeszt6gép tapfesziltségei-
vel

Hegesztégép tulmelegedése

Hagyja leh(Ini a készlléket (halézati
kapcsolo ,1” jelli allasba)

® O P®e

® ®®®
® ®O®[

Hit6folyadék hiba

Toltson utana hitéfolyadékot

Forgassa meg a szivattyutengelyt (ht6foly-
adék szivattyl)

Ellendrizze a 1égh(td berendezés tularam
reléjét

S
®
®

Huzalel6told késziilék hiba,
sebességmeérd hiba

Ellenérizze a huzalel&told késziiléket

A sebességmérd nem ad jelet,
meghibasodott a motorvezérlés > Ertesitse
a szervizt.

Hiba a védégéazzal

Ellendrizze a védbgaz ellatast (gépek
védobgaz feligyelettel)

Szekunder tulfesziiltség

Inverter hiba > Ertesitse a szervizt

Huzal hiba

Bontsa meg a hegeszt6huzal és a haz, ill. a
foldelt objektum koz6tti elektromos kapcso-
latot

Gyors lekapcsolas

Sziintesse meg a hibat a roboton
(automatizalasi interfész)

10

ivszakadas

Ellenérizze a huzaltovabbitast
(automatizalasi interfész)

11

Gyuijtasi hiba (5 s utan)

Ellenérizze a huzaltovabbitast
(automatizalasi interfész)

13

Vész-Ki lekapcsolas

Ellen6rizze az automatizalasi interfész Vész-
Ki kapcsoléjat

14

® O ® ® O ®Y O
O ® © O ® ®® ®
® ® ® ® ® O ®

Huzalel6tolo készilék felis-
merése

Ellenérizze a kabeldsszekottetéseket

Azonositd szam hozzarende-
Iési hiba (2DV)

Korrigalja az azonosité szamot

15

2. huzalel6tolo készilék fe-
lismerése

Ellenérizze a kabeldsszekottetéseket

16

Uresjarati fesziiltség csok-
kenési hiba (VRD)

Ertesitse a szervizt.

17

Huzalel6told hajtas talaram
észlelés

Ellenérizze a huzaltovabbitas konny( jarasat

18

Sebességmeérdjel hiba

Ellenérizze a kapcsolatot és kulondsen a
masodik huzalel6tol6 készilék (szolga
hajtas) sebességmérét.

56

Halozati faziskimaradas

Ellendrizze a haldzati fesziiltségeket

58

®® & ® ® ®
O® © © ® ©
®O © © ® ®

Rovidzarlat

Ellenérizze a hegesztéaramkort; a heges-
zt6pisztolyt elkildnitve tegye le

76
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Hibalizenetek

Eeo)

Kategoria

a)

b)

c)

Lehetséges ok

Megoldas

59

®

®

@

Nem kompatibilis készulék

Ellenérizze a készlilék hasznalatat

60

®

®

@

Szoftverfrissités szikséges

Jelmagyarazat a kategoriakhoz (hibak torlése)
a) A hibalizenet eltiinik, ha a hibat elharitottak.

b) A hibalizenet a

r

7 szimbolum alatti kérnyezetfiiggé nyomoégomb megnyomasaval térolhets.

Ertesitse a szervizt.

c) A hibalizenetet csak a késziilék ki- és bekapcsolasaval lehet toréini.
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8 Melléklet

8.1 JOB-List
JOB Eljaras Anyag Gaz @ [mm]

1 MIG/MAG standard G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 0,8

2 MIG/MAG standard G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 0,9

3 MIG/MAG standard G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 1,0

4 MIG/MAG standard G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 1,2

5 MIG/MAG standard G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 1,6

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

26 MIG/MAG stan- CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus 1.4576

27 MIG/MAG stan- CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus 1.4576

28 MIG/MAG stan- CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus 1.4576

29 MIG/MAG stan- CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus 1.4576

30 MIG/MAG stan- CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus

31 MIG/MAG stan- CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus

32 MIG/MAG stan- CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus

33 MIG/MAG stan- CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus

34 MIG/MAG stan- CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus

35 MIG/MAG stan- CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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JOB Eljaras Anyag Gaz @ [mm]
dard/impulzus
36 MIG/MAG stan- CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus
37 MIG/MAG stan- CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus
38 MIG/MAG stan- CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus
39 MIG/MAG stan- CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus
40 MIG/MAG stan- CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus
41 MIG/MAG stan- CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus
42 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus
43 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus
44 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus
45 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus
46 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 0,8
dard/impulzus (M12)
47 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
dard/impulzus (M12)
48 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,2
dard/impulzus (M12)
49 MIG/MAG stan- CrNi2293/1.4462 |Ar-78 / He-20/ C0O2-2 1,6
dard/impulzus (M12)
50* |[coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
51*  |coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
52*  |coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
55*  |coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* |coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59*  [coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* |coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (I1) 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 keményforrasztds |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 stan- AlMg Ar-100 (11) 0,8
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dard/impulzus
75 MIG/MAG stan- AlMg Ar-100 (I1) 1,0
dard/impulzus
76 MIG/MAG stan- AlMg Ar-100 (1) 1,2
dard/impulzus
77 MIG/MAG stan- AlMg Ar-100 (I1) 1,6
dard/impulzus
78 MIG/MAG stan- AlMg Ar-70 / He-30 (13) 0,8
dard/impulzus
79 MIG/MAG stan- AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
dard/impulzus
80 MIG/MAG stan- AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
dard/impulzus
81 MIG/MAG stan- AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
dard/impulzus
82 MIG/MAG stan- AISi Ar-100 (I1) 0,8
dard/impulzus
83 MIG/MAG stan- AISi Ar-100 (I1) 1,0
dard/impulzus
84 MIG/MAG stan- AlSi Ar-100 (I1) 1,2
dard/impulzus
85 MIG/MAG stan- AlSi Ar-100 (1) 1,6
dard/impulzus
86 MIG/MAG stan- AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
dard/impulzus
87 MIG/MAG stan- AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
dard/impulzus
88 MIG/MAG stan- AlISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
dard/impulzus
89 MIG/MAG stan- AlISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
dard/impulzus
90 MIG/MAG stan- Al99 Ar-100 (1) 0,8
dard/impulzus
91 MIG/MAG stan- Al99 Ar-100 (I1) 1,0
dard/impulzus
92 MIG/MAG stan- Al99 Ar-100 (I1) 1,2
dard/impulzus
93 MIG/MAG stan- Al99 Ar-100 (I1) 1,6
dard/impulzus
94 MIG/MAG stan- Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
dard/impulzus
95 MIG/MAG stan- Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
dard/impulzus
96 MIG/MAG stan- Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
dard/impulzus
97 MIG/MAG stan- Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
dard/impulzus
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98 MIG/MAG stan- CuSi Ar-100 (I1) 0,8
dard/impulzus
99 MIG/MAG stan- CuSi Ar-100 (I1) 1,0
dard/impulzus
100 [MIG/MAG stan- CuSi Ar-100 (I1) 1,2
dard/impulzus
101  [MIG/MAG stan- CuSi Ar-100 (1) 1,6
dard/impulzus
102 [MIG/MAG stan- CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus
103 [MIG/MAG stan- CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus
104 [MIG/MAG stan- CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus
105 [MIG/MAG stan- CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus
106 [MIG/MAG stan- CuAl Ar-100 (I1) 0,8
dard/impulzus
107 [MIG/MAG stan- CuAl Ar-100 (I1) 1,0
dard/impulzus
108 [MIG/MAG stan- CuAl Ar-100 (I1) 1,2
dard/impulzus
109 [MIG/MAG stan- CuAl Ar-100 (I1) 1,6
dard/impulzus
110 |Keményforrasztas/brazing [CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 |Keményforrasztas/brazing [CuSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
112  |Keményforrasztas/brazing [CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
113  |Keményforrasztas/brazing |CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 |Keményforrasztas/brazing [CuSi Ar-100 (I1) 0,8
115 |Keményforrasztas/brazing |CuSi Ar-100 (11) 1,0
116  |Keményforrasztas/brazing |CuSi Ar-100 (11) 1,2
117  |Keményforrasztas/brazing [CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
122  |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-100 (I1) 0,8
123  |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |Keményforrasztas/brazing [CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 |GyoOkfaragas
127  |AWI LiftArc
128 [MMA
129 |[Specialis 1. JOB Szabad JOB
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130 |Specidlis 2. JOB Szabad JOB
131 |Specidlis 3. JOB Szabad JOB
132 Szabad JOB
133 Szabad JOB
134 Szabad JOB
135 Szabad JOB
136 Szabad JOB
137 Szabad JOB
138 Szabad JOB
139 Szabad JOB
140 1. blokk/1. JOB
141 1. blokk/2. JOB
142 1. blokk/3. JOB
143 1. blokk/4. JOB
144 1. blokk/5. JOB
145 1. blokk/6. JOB
146 1. blokk/7. JOB
147 1. blokk/8. JOB
148 1. blokk/9. JOB
149 1. blokk/10. JOB
150 2. blokk/1. JOB
151 2. blokk/2. JOB
152 2. blokk/3. JOB
153 2. blokk/4. JOB
154 2. blokk/5. JOB
155 2. blokk/6. JOB
156 2. blokk/7. JOB
157 2. blokk/8. JOB
158 2. blokk/9. JOB
159 2. blokk/10. JOB
160 3. blokk/1. JOB
161 3. blokk/2. JOB
162 3. blokk/3. JOB
163 3. blokk/4. JOB
164 3. blokk/5. JOB
165 3. blokk/6. JOB
166 3. blokk/7. JOB
167 3. blokk/8. JOB
168 3. blokk/9. JOB
169 3. blokk/10. JOB
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171*  |pipeSolution G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
172* |pipeSolution G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
173* |pipeSolution/impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* |pipeSolution/impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177  |MIG/MAG Highspeed G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
178 |MIG/MAG Highspeed 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

187 |MIG/MAG, nem szinergi- |Special Special Special
kus
188 |MIG/MAG, nem szinergi- |[Special Special Special
kus

189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M20) 0,8
191*  |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194*  |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* |coldArc keményforrasztas [AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* |coldArc keményforrasztas [AlSi Ar-100 (11) 1,2
201*  |coldArc keményforrasztas |ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* |coldArc keményforrasztds |ZnAl Ar-100 (I1) 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 / H3-30 (I3) 1,2
209*  |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (I3) 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
214 |Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 |[Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 |Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 |Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 |[Bevonatolas G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
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221*  |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224*  |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225*  |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Porbeles huzal, fém FCW CrNi - Metal Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 [Porbeles huzal, fém FCW CrNi - Metal Ar-97,5 / C0O2-2,5 (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 Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242  |Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243  |Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244  |Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  [forceArc / forceArc puls AI99 Ar-100 (I1) 1,2
246 [forceArc / forceArc puls AI99 Ar-100 (I1) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (I1) 1,2
248 [forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (I1) 1,6
249  |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (I1) 1,2
250 |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (I1) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (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 / CO2-2,5 (M12) 1,6
254  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 |Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,2
261 |Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,6
263 |Porbeles huzal, fém Special Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
264 |Porbeles huzal, bazikus FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 [MIG/MAG stan- NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
dard/impulzus
269 [MIG/MAG stan- NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
dard/impulzus
271 [MIG/MAG stan- NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
dard/impulzus
272  |[MIG/MAG stan- NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
dard/impulzus
273  |[MIG/MAG stan- NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
dard/impulzus
275 |[MIG/MAG stan- NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
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dard/impulzus
276 |MIG/MAG stan- NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
dard/impulzus
277  |MIG/MAG stan- NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
dard/impulzus
279  |MIG/MAG stan- CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus
280 |MIG/MAG stan- CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus
282 |MIG/MAG stan- CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
dard/impulzus
283 |MIG/MAG stan- CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
dard/impulzus
284 |MIG/MAG stan- CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
dard/impulzus
285 |MIG/MAG stan- CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
dard/impulzus
290 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
291  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
292 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
293 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
294  [forceArc / impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295  |forceArc / impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc / impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297  |forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 |forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 |forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |forceArc / impulzus G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc / impulzus G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
303 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (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 CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (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/ C0O2-2,5 (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 CrNi19123/1.4430 |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
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
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319  [forceArc / forceArc puls  |CrNi2520/1.4842  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
323  [forceArc / forceArc puls  |CrNi2312/1.4332  |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 2312/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
326" |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327* |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
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/C02-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 0,8
339* |[coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
340* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
350 |Porbeles huzal, 6nvedd FCW Steel — Rutile No Gas 0,9
351 |Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel — Rutile No Gas 1,0
352 |Porbeles huzal, 6nvédé 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

* Kizarolag az alpha Q és a Titan XQ készuléksorozatokban aktiv.
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Paraméterek attekintése - bedllitasi tartomanyok

8.2

Parameéterek attekintése - beallitasi tartomanyok

Paraméter Beallitasi tartomany Megjegyzés
&
2
T| §
‘S ‘O £ ]
7] = S S
MIG/MAG
Gazel6aramlasi id6 0,1 s 0 20
Gaz névértéke I/min GFE opcié
Indité program Pgrart
DV relativ 55 % 1 200
Id6tartam 0,1 s 0,00 20,0
U korrekcio 0 -9,9 9,9
Slope id6 0,6 s 0,00 20,0
Féprogram Py
DV [/min] 0,01 | m/min | 0,00 20,0
U korrekcio 0 V -9,9 9,9
Id6tartam 0,15 s 0,00 20,0
Slope id6 0,10 s 0,00 20,0
Csokkentett program Pg
DV relativ 60 % 0 200
Id6tartam 0,40 s 0,0 20,0
U korrekcio 0 \Y, -9,9 9,9
Slope id6 0,05 s 0,00 20,0
Slope id6 0,00 s 0,00 20,0
Befejez6 program Penp
DV relativ 100 % 0 200
Id6tartam 0,00 s 0,0 20,0
U korrekcio 0 \% -9,9 9,9
Huzal visszaégés 15 0 499
Gazutanaramlasi idé 0,5 s 0,0 20,0
AWI (TIG)
Gazel6aramlasi id6 0,1 s 0 20
Inditéaram AMP% 50 % 0 200 |F&aram szazalékos érteke AMP
Inditasi id6 0,5 s 0,00 20,0
Upslope id6 0,5 s 0,0 20,0
Impulzusaram 140 % 1 200
Pulzalasi id6 0,2 s 0,01 20,0
Slope id6 0,1 s 0,00 20,0 |Id6 féaramrol AMP csdkkentett
aramra AMP%
Csokkentett aram AMP% 50 % 1 200 |[F&aram szazalékos értéke AMP
Pulzalasszineti id6 0,2 s 0,01 20,0
Slope id8 0,1 s 0,00 20,0 |Id6 féaramrol AMP csokkentett
aramra AMP%
Downslope id§ 0,5 S 0,0 20,0
Végaram AMP% 30 % 0 200 |F&aram szazalékos értéeke AMP
Végaram id6 0,5 s 0,00 20,0
Gazutanaramlasi idd 5 s 0,0 20,0
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Paraméterek attekintése - bedllitasi tartomanyok
Paraméter Beallitasi tartomany Megjegyzés
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MMA (MMA)
HOTSTART aram 120 % 1 |-] 200
HOTSTART id6 0,5 s 0,0 |-]-10,0
0 -40 | -| 40
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