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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES
IIIIJl Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.

+ Az Osszes rendszerelem kezelési és karbantartasi utasitasat el kell olvasni és be kell
tartani, kiloénds tekintettel a biztonsagi utasitasokra és figyelmeztetésekre!

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

+ A kezelési és karbantartasi utasitast a késziilék hasznélati helyén kell tarolni.

» A késziiléken lévd biztonsagi jelek és figyelmeztetd tablak a lehetséges veszélyekrdl 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 karbantartasat és javithatjak.

» A késziiléktechnika tovabbfejlédése kovetkeztében fellépd miiszaki moédositasok kilonb6zé
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

A telepitéssel, izembe 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 listgjat a www.ewm-group.com/en/specialist-dealers webcimen
érheti el.

A gyarto feleléssége ennek a késziiléknek az lizemeltetésével kapcsolatban kizarolag csak annak
mikod6kepességeére korlatozodik. Minden tovabbi felelésség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon nyugszik —
nyomatékosan ki van zarva. A feleldsségnek ezt a korlatozasat a gép lizembe helyezésével a felhasznalé elismeri.
A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép Gizemeltetésének, hasznélatnak és karbantartasanak médjat a
gyarté nem tudja felligyelni.

A készlilék szakszer(itlen Gsszeszerelése anyagi karokat és személyi sériiléseket okozhat. Ezért a gyartd semmiféle
felelésséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségért, amely a készlilék hibas dsszeszerelésének,
szakszer(tlen izemeltetésének valamint hibas hasznalatanak vagy karbantartasanak kovetkezménye, vagy
valamilyen modon azzal dsszefliggésbe hozhato.

© EWM AG

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

A jelen dokumentum szerzéi joga a gyarté tulajdonat képezi.
Sokszorositas, még kivonatos forméban is, csak a gyartd irdsos engedélyével lehetséges.

A jelen dokumentum tartalma gondos kutatasokon, ellenérzéseken és 6sszeallitason alapszik, ennek
ellenére a valtoztatas, eliras és tévedés joga fenntartva.
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A sajat biztonsaga érdekében

A kezelési- és karbantartasi utasitas hasznalata

2
2.1

A sajat biztonsaga érdekében
A kezelési- és karbantartasi utasitas hasznalata

A VESZELY

Azokra a munka- és tzemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigortan be kell tartani

annak érdekében, hogy a kézvetlenil stlyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriljik.

A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VESZELY" sz6t és egy altalanos
veszélyre utal6 szimbolumot.

* A veszély tipuséara az oldal szélén talalhat6 piktogram utal.

A FIGYELMEZTETES

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

+ A veszélyre figyelmeztetd matrica tartaimazza a “FIGYELMEZTETES" sz6t és egy
altaldnos veszélyre utalé szimbélumot.

» Aveszély tipuséara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A VIGYAZAT
Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket a lehetséges kénnyebb
sérulések elkerlilése érdekében pontosan be kell tartani.

« A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT“ szét és egy altalanos
veszélyre utalé szimbélumot.

* A veszély tipuséra az oldal szélén taldlhat6 piktogram utal.

Miiszaki sajatossdagok, amelyeket az anyagi karok és a késziilék karosoddsanak elkeriilése

érdekében a felhasznélénak figyelembe kell vennie.

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

Az dramkébel csatlakozéjat egy megfelels ellendarabba bedugni és régziteni.

099-00LPXQ-EW511 7
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Szimbolumok jelentése

ewn

2.2 Szimbdélumok jelentése
Szimbo |Leiras Szimbd | Leiras
lum lum
[ |[Miszaki sajatossagok, amelyeket a @@ Megnyomas és elengedés / érintés /
felhasznalénak figyelembe kell vennie. tapintas
Késziilék kikapcsolasa Elengedés
@ Késziilék bekapcsolasa Megnyomas és nyomva tartas
Kapcsolas
® Helytelen / érvénytelen Forgatas
@ Helyes / érvényes ﬂ Szamérték — bedllithato
"I-I Bemenet :‘I)" A jelz6lampa zdlden vilagit
L e
@ Navigélas e 2o |A jelz6lampa zdlden villog
‘_I> Kimenet oL, |Ajelz6lampa pirosan vilagit
d -l " \-
Id6kijelzés (példa: 4 s varakozas / e 2 e |Ajelz6lampa pirosan villog
mikodtetés) AN oy
®
Megszakitas a menikijelzésben
(tovabbi beallitasi lehetéségek
lehetségesek)
Szerszam nem szilkséges /
hasznalatanak mell6zése
KE Szerszam sziikséges / hasznalata
8 099-00LPXQ-EW511
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A teljes dokumentacioé része

2.3 Ateljes dokumentacio része

= Ez akezelési és karbantartasi utasitas a teljes dokumentécio része és csak az 6sszes
rész-dokumentummal egyitt érvényes! Az 6sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi
utasitasat el kell olvasni és be kell tartani, kiillénésen a biztonsagi utasitasokat!

Az &bra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.

Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat szemlélteti.
Poz. |Dokumentacio

Al Huzalel6told készilék

A2 Tavvezérld

A.3 [Vezérlés

A.4 | Aramforras

A.5 |Hegeszt6pisztoly

A Teljes dokumentéacio

099-00LPXQ-EWS511 o)
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Kizarolag az aldbbi késziilékekkel egyitt hasznélhato és lizemeltethetd

3 Rendeltetésszerii hasznalat
A FIGYELMEZTETES
A nem rendeltetésszerii hasznalat miatti veszélyek!!
§ A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
ipari hasznalatra készilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz
hasznalhaté. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre,
allatokra és anyagi értékekre haté veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl eredd karokért
nem vallalunk felelésséget!
» A késziiléket kizarolag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté6 személyzetnek szabad
hasznalnia!
+ A készilék szakszeriitlen médositasa vagy atépitése tilos!
3.1 Kizarolag az alabbi késziilékekkel egyltt hasznalhato és
lizemeltethetd
Ez a leiras kizarolag M3.7X-J késziilékvezérléssel rendelkezd készilékekre alkalmazhato.
3.2  Ervényes dokumentumok
* A csatlakoztatott hegeszt6készilékek Uzemeltetési utmutatoja
» Az opcionalis b&vitmények dokumentumai
3.3  Szoftververzio
Ez az utmutatd a kdvetkezé szoftververziora vonatkozo leiras:
1.0.9.0
= A készilékvezérlés szoftververzidja a Konfiguraciés meniben (Srv meni) > lasd fejezet 5.11
jelenitheté meg.
10 099-00LPXQ-EW511
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ev\;h-) Vezérlés - kezelbelemek
Vezérléstartomanyok attekintése

4 Vezérlés - kezel6elemek
4.1 Vezérléstartomanyok attekintése

[ A késziulékvezérlés aleirdshoz két részteriiletre lett felosztva (A, B), a lehet6 legjobb
dttekinthet6ség érdekében. A paraméterértékek beadllitasi tartomanyait a Paraméterek attekintése
c. fejezetben foglaltuk 6ssze > lasd fejezet 8.1.

7 JOB

A((((((
mm inch % S

Standard

v ' == Pulse
) nn
i u Position
Id
I | = | g -
Soft = Dynamics <4 Hard —
LPXQ T AUDECE
Abra 4-1
Poz. |Jel Leiras
1 "A" vezérléstartomany
> lasd fejezet 4.1.1
2 "B" vezérléstartomany
> lasd fejezet 4.1.2
099-00LPXQ-EW511 11
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Vezérléstartomanyok attekintése

4.1.1 "A" vezérléstartomany
—
30
—a0,
1/“
®_.ILIST @
@ ®
Standard
v == Pulse
o . (¢) I @
i N T
[ Pld
OF === : - - '--: AFE=—N0
Soft = Dynamics + Hard —
Alli[s1CE
Abra 4-2
Poz. |Jel Leiras
1 — Hegesztési feladat nyom6gomb (JOB)
bocenesc R Rovid gombnyomas: Gyors valtas az elérhetdé hegesztési eljarasok kézott a
w kivalasztott alapparaméterekben (anyag/huzal/védbgaz).
R HosszU gombnyomas: Hegesztési feladat (JOB) kivalasztasa a hegesztési
feladatok listaja (JOB-LIST) alapjan > lasd fejezet 5.4.1. A lista megtalalhato
a huzalelétolas hajtas védoéfedelének belsé oldalan vagy a jelen kezelési és
karbantartasi utasitds mellékletében.
2 =1 Hegesztési teljesitmény click wheel
R Hegesztési teljesitmény bedllitdsa > lasd fejezet 4.3.2
L Kilénbozé paraméterértékek beallitasa a kivalasztastol fliggéen.
Ha a bedllitas lehetséges, a forgatogomb korili fehér jelzélampak (LED) vilagitanak.
3 v Uzemmoédok nyomégomb (miikédési folyamatok) > lasd fejezet 5.4.4
Ho--meeee- 2 (tem(
AR ------- 4 Gtem(
A A jelz6lampa z6lden vilagit: 2 Gtem specialis
=20 ---- A jelz6lampa pirosan vilagit: MIG ponthegesztés
e -----—-- 4 (item( specidlis
4 f Hegesztési méd nyomégomb
Bla s L Standard: Standard iv(i hegesztés
L Impulzus: Impulzus ivi hegesztés
R Positionweld: Hegesztés kényszerhelyzetekben
5 ivfény dinamika kijelzés
Megjelenik a beallitott ivfény dinamika magassaga és bedllitasa.
12 099-00LPXQ-EW511

13.03.2018


file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/2Ts.eps
file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/Punkten.eps
file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/4Ts.eps

Vezérlés - kezeloelemek

Vezérléstartomanyok attekintése

Poz.

Leiras

ivfényhossz korrekcio click wheel

oo ivfényhossz korrekcio bedllitas > lasd fejezet 5.4.1.7

R ivfény dinamika beallitas > lasd fejezet 5.4.1.8

et Kilénbdz6 paraméterértékek beallitasa a kivalasztastdl fuggben.

Ha a beallitas lehetséges, a forgatdgomb korlli fehér jelz6lampak (LED) vilagitanak.

Véddgaz-ellatas nyomégomb > lasd fejezet 5.1
L — Gazteszt
P Toml6csomag oblitése

HuzalvisszahlUzéas > lasd fejezet 5.3
A huzalelektroda fesziltség- és gazmentes visszahlzasa.

Huzalbefi(izés nyomégomb
A huzalelektroda fesziltség- €s gazmentes beflizése > lasd fejezet 5.2.

10

End

Huzaltartalék érzékeld jelz6lampa (opcid) > lasd fejezet 5.7.2
Vilagit, ha a hegesztéhuzal mennyisége kisebb, mint kb. 10%.

099-00LPXQ-EW511
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Vezérléstartomanyok attekintése

4.1.2 "B" vezérléstartomany

@) @) @@

I

L

=
H

VRO ()

|

ORONORONO, CJ)G‘D

Abra 4-3

>

Poz. |Jel Leiras

1 > Bal oldali kijelzés / Zarolas funkcié nyomégomb
Valtas a kiilonb6z8 hegesztési paraméterek kijelzése kozott. A jelzélampak a
kivalasztott paramétereket jelzik.

1

O ------- 3 s mikodtetést kdvetben a késziilék zarolas funkcidba
valt > lasd fejezet 4.3.4.
2 Huzalsebesség mértékegység jelzélampa
m/min --- A paraméterérték m/min mértékegységen jelenik meg.
ipm ------ A paraméterérték inch/min mértékegységen jelenik meg.

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

Anyagvastagsag jelzélampa
A kivalasztott anyagvastagsag megjelenitése.

Hegesztéaram jelzélampa
A hegesztéaram megjelenitése Amper mértékegységben.

Zarolas funkcio jelzélampa
Be- és kikapcsolas a Bal oldali kijelzés / Zarolas funkcié nyomégombbal.

5 Jelz6lampa, Huzalelétolas
Vilagit, ha a kijelz6 a huzalel6tolas értékét mutatja.
(A

7 Prog Program jelzélampa
Az aktualis programszam megjelenitése a hegesztési adat kijelzésben.

8 ‘I ivfényhossz korrekcios fesziiltség jelzélampa
Az ivfényhossz korrekciés fesziiltség megjelenitése Volt mértékegységben.

9 | k\WW |Hegesztési teljesitmény jelz6lampa
A hegesztési teljesitmény megjelenitése Kilowatt mértékegységben.

10 Elektronikus gazmennyiség szabalyozas jelz6lampa OW DGC > |asd fejezet 5.7.1
Megijeleniti a gazatfolyasi mennyiséget a kijelzén.

11 4 Jobb oldali kijelzés nyomoégomb
Az ivfényhossz korrekcio, tovabbi paraméterek és azok értékeinek elsédleges
kijelzése.

14 099-00LPXQ-EW511
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Vezérléstartomanyok attekintése

Poz. |Jel Leiras

12 Motoraram jelzélampa

A huzalbefiizés ideje alatt az aktualis motoraram (huzalel6tolas hajtas) Amper
mértékegységben jelenik meg.

Jobb oldali kijelzés - ivfesziiltség elsédleges kijelzése

Ebben a kijelzésben a kovetkez8k jelennek meg: ivfesziiltség, ivfényhossz korrekcid,
programok vagy hegesztési teljesitmény (valtas a Jobb oldali nézet nyomégombbal).
Megjelenik tovabba: dinamika és kiilénb6zd hegesztési paraméterek (elévalasztastol
fluggben). Paraméter id6k és tartasi értékek > lasd fejezet 4.2.

,Aramforrds tilmelegedett“/ ,Hiba a hegesztopisztoly hiitésében* jelzé6lampa
Hibalizeneteket > lasd fejezet 6

13

Ca

C3
3

14

Jelzi az atfolyasi hibat, ill. a h(it6folyadék hianyt.

16 Masodperc jelzé6lampa

A megjelenitett érték masodpercben jelenik meg.

15 @ Hiitéfolyadék hiba jelzélampa

17 VRD |Fesziiltségcsokkentd jelz6lampaja (VRD) > lasd fejezet 5.9

18 [ |JOB-szam (hegesztési feladat) kijelzés > lasd fejezet 5.4.1
oy

19 0 Allapotjelzé jelzélampa (Hold)
Kozépérték megjelenitése a teljes hegesztésre vonatkozoan.

20 % |Szazalék jelz6lampa
A megjelenitett érték szazalékban jelenik meg.

21 Anyagvastagsag mértékegység jelzélampa
mm------- A pereméterérték milliméter mértékegységben jelenik meg.
inch ------ A paraméterérték inch mértékegységben jelenik meg.

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

22 [ )| Bal oldali kijelzés - Hegesztési teljesitmény elsédleges kijelzése
UUU) Ebbena kijelzésben a hegesztési teljesitmény a kdvetkezdk egyikeként jelenik meg:
huzalsebesség, hegesztéaram vagy anyagvastagsag (valtas a Bal oldali nézet
nyomoégombbal). Megjelenik tovabba: kiilonb6z6é hegesztési paraméterek
(elévalasztastol fliggben). Paraméter iddk és tartasi értékek > lasd fejezet 4.2.
099-00LPXQ-EW511 15
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Digitalis kijelz6

4.2  Digitalis kijelz6
A paraméter kijelzések mellett balra és jobbra talalhatok a programvalasztashoz sziikséges
nyomogombok. Ezek a megjelenitendd hegesztési paramétereket és azok értékeinek kivalasztasat
szolgaljak.
Minden egyes gombnyomas a kdvetkez& paraméter kijelzésre valt (a jelz6lampak a kivalasztast jelzik).
Az utolsé paraméter elérése utan ujra az elsé kdvetkezik.

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

H/

Abra 4-4
MIG/MAG
Paraméter Névértékek Tényleges értékek @ |  Tartasi értékek
Hegeszt6aram
Anyagvastagséag

Huzalsebesség

ivfesziiltség

Hegesztési teljesitmény

Motoraram

O®®OOB|®
SHJGHGHSHE]
®®O00®O®

Védégaz
WIG
Paraméter Névértékek Tényleges értékek @ |  Tartasi értékek &

Hegesztdaram @ @ @

ivfesziltség @ @ @

Hegesztési teljesitmény ® @ @
Védégaz @ @ ®

MMA

Paraméter Névértékek ™ Tényleges értékek @ | Tartasi értékek

Hegesztéaram @ @ ®

ivfesziiltség @) @) ®

Hegesztési teljesitmény ® @ ®

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

@ Tényleges értékek (hegesztés alatt)

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

16 099-00LPXQ-EW511
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A készulékvezérlés kezelése

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

A készilékvezérlés kezelése

Fonézet

A késziilék bekapcsolasa vagy a beallitas befejezése utan a késziilékvezérlés a fénézetbe valt. Ez azt
jelenti, hogy az elézetesen kivalasztott beallitasok atvételre kerlilnek (adott esetben jelz6lampak jelzik),
és az aramerdsség (A) névértéke megjelenik a bal oldali hegesztési adat kijelzésben. A jobb oldali
kijelzésben (az el6zetes kivalasztasnak megfeleléen) az ivfesziiltség (V) névértéke vagy a hegesztési
teljesitmény (kW) jelenik meg. A vezérlés 4 s utan visszavalt a fénézetbe.

A hegesztési teljesitmény beallitdsa

A hegesztési teljesitmény a Hegesztési teljesitmény forgatbégombbal (click wheel) térténik. Ezenkivil a
paramétereket a miikddési folyamatban vagy a beallitdsokat a kiilénb6z6 készilékmenikben is be lehet
allitani.

AlapbeallitAsok médositadsa (késziulékkonfiguraciés meni)

A készilékkonfiguracidos menuben lehet a hegesztérendszer alapbedllitasait végrehajtani. A bedllitasokat
kizarolag tapasztalt felhasznalok médosithatjak > lasd fejezet 5.11.

Zéarolas funkcio

A zérolas funkcio a készilékbeallitdsok véletlen modositasa ellen szolgal.

A felhasznal6 egy hosszu gombnyorlnéssal barmely vezérlésrdl, ill. tartozék komponensrél be- vagy
kikapcsolhatja a zarolas funkciot a O szimbslummal.

099-00LPXQ-EW511 17
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miikodésének ismertetése ev\;"r)

Védbgaz mennyiség bedllitasa

5 A gép miikodésének ismertetése

5.1 Védoégaz mennyiség beallitasa
Mind a tdl kicsi, mind pedig a tul magas védégazbeallitas levegét vihet a hegfiirdébe és ennek

kdvetkeztében pérusképzédéshez vezethet. Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfeleléen!

Géazpalack szelepét lassan kinyitni.
Nyomascsokkentd szelepét kinyitni.
Hegesztégép fékapcsolojat bekapcsolni.

Gazteszt funkcio > lasd fejezet 5.1.1 kivaltasa (Az ivfesziltség és huzalelStolé6 motor lekapcsolva
marad - az ivfény véletlen gyulladasa nem lehetséges).

Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.

Beallitasi tudnivalok

Hegesztbeljaras Ajanlott véddgaz térfogataram

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

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

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

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

Héliumban gazdag gazkeverékek hasznélata esetén nagyobb térfogataramot kell beallitani!

Az alabbi tablazat megmutatja, hogy a hasznalt védégaz He-tartalméanak fliiggvényében a térfogataramot
milyen mértékben javasolt megnovelni:

Védoégaz Tényezd
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 9% Ar/ 75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.1.1 Gazteszt

Abra 5-1

5.1.2 A tomlécsomag oOblitése

=R

S

Abra 5-2

18
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Huzalbefiizés

5.2  Huzalbefiizés
A Huzalbefiizés funkcié a huzalelektroda fesziiltség- és védégazmentes beflizését szolgalja a
huzaltekercs cseréje utan. A Huzalbeflizés nyomégomb hosszi megnyomasaval és nyomva tartasaval
1 m/min értékrél a beallitott maximalis értékre né a huzalbef(izési sebesség (P1 > lasd fejezet 5.10.1.1
specialis paraméter) egy Rampa funkcion belll. A maximalis érték a Huzalbef(izés nyomégomb és a bal
oldali click wheel forgatasaval allithato be.

Abra 5-3

5.3  Huzalvisszahuzas
A Huzalvisszahuzas funkcié a huzalelektréda fesziiltség- és védégazmentes visszahuzasat szolgalja. A
Huzalbeflizés és Gazteszt nyomégombok egyideji megnyomasaval és nyomva tartasaval 1 m/min
ertékrdl a beallitott maximalis értékre n6 a huzalvisszahlzasi sebesség (P1 > lasd fejezet 5.10.1.1
specialis paraméter) egy Rampa funkcion belll. A maximalis érték a Huzalbef(izés nyomdgomb és a bal
oldali click wheel forgatasaval allithato be.
A folyamat soran a huzaltekercset kézzel kell az 6ramutato jarasaval megegyez6 iranyba forgatni, hogy
fel lehessen csévelni a huzalelektrédat.

099-00LPXQ-EWS511 19
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MIG/MAG-hegesztés

54 MIG/MAG-hegesztés
5.4.1 Hegesztési feladat kivalasztasa
A hegesztési feladat kivalasztasahoz az alabbi |épéseket kell elvégezni:
+ Valassza ki az alapparamétereket (anyagtipus, huzalatmérd és véddgaz tipus) és a hegesztési
eljarast (a JOB-szamot a JOB-List > lasd fejezet 7.1 alapjan valassza ki és vigye be).
» Valassza ki az izem- és hegesztési médot
+ Allitsa be a hegesztési teljesitményt
» Adott esetben korrigalja az ivfény hosszat és a dinamikat
5.4.1.1 Hegesztési alapparaméterek
A felhasznalénak el8sz6r meg kell hataroznia a hegesztérendszer alapparamétereit (anyagtipus,
huzalatmér, védégaz tipus). Ezutan az alapparaméterek 6sszevetése kovetkezik a hegesztési feladatok
listjaval (JOB-LIST). Az alapparaméterek kombinacidja egy JOB-szamot eredményez, amelyet meg kell
adni a készllékvezérlésen. Ezt az alapbeallitést ujra kell ellendrizni huzal- vagy véddgéaz valtasndl, ill. be
kell allitani.
e
o~
'8- ﬂ"‘
L )
Y |
4 ® <
JOB-LIST
[ - —
N [ _ |
\ {AHdeb)| | —
J
—
. J
Abra 5-5
5.4.1.2 Hegesztési eljaras
Az alapparaméterek beéllitasa utan lehetéség van valtani a MIG/MAG, forceArc, wiredArc, rootArc und
coldArc hegesztési eljarasok k6zott (amennyiben létezik megfelelé alapparaméter-kombinacio). Az
eljarasok kozotti valtas révén megvaltozik a JOB-szam, az alapparaméterek azonban valtozatlanok
maradnak.
QMIG/MAG
Ofor:enrc
O . JoB
QroutArc q A
anldArc
&
JOB-LIST
3s
— @
Abra 5-6
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.1.3 Uzemmoéd
Az Uzemmodd hatarozza meg a hegesztdpisztollyal vezérelt folyamatot. Az lzemmaddok részletes leirasat
lasd > lasd fejezet 5.4.4.

Abra 5-7

5.4.1.4 Hegesztési méd
A hegesztési maéd alatt a kiilonb6zé MIG/MAG folyamatokat értjik.
Standard (Standard ivii hegesztés)
A huzal el6tolasi sebességének és az ivfesziltség bedllitott kombinaciojatsl figgéen hasznalhatok az
ivfény tipusok (révid ivfény, atmeneti ivfény vagy szort ivfény) a hegesztéshez.
Pulse (Impulzus ivii hegesztés)
A hegesztéaram célzott modositasaval aramimpulzusok keletkeznek az ivfényben, amely egységnyi

impulzus-munkadarab atmenet esetén 1 cseppet eredményez. Az eredmény egy szinte froccsmentes
folyamat, amely minden anyag hegesztéséhez alkalmas (els6ésorban magas CrNi 6tvozetl acélok vagy

aluminium).

Positionweld (Hegesztés kényszerhelyzetekben)

Az impulzus/standard vagy impulzus/impulzus hegesztési mddok kombinacitja, amely alapbeallitdsban
optimalizalt paraméterek révén kildndsen alkalmas hegesztéshez kényszerhelyzetekben.

O Standard

O Ha

Position
f weld

Abra 5-8
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.1.5 Hegesztési teljesitmény (munkapont)

A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan keriil bedllitasra. A felhasznal6 a
munkapontot huzalsebességként, hegesztéaramként vagy anyagvastagsagként allithatja be. A
munkapont optimalis ivfeszliltségét a hegesztégép szamitja ki és allitja be. Sziikség esetén a felhasznald
korrigélhatja az ivfesziiltséget > lasd fejezet 5.4.1.7.

;’L.
Ra—
1 1071
R gt A et
o A J
Abra 5-9

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

+ Vélassza ki a JOB 76 hegesztési feladatot( > lasd fejezet 5.4.1): anyag = AIMg, gaz = Ar 100%,
huzalatméré = 1,2 mm.

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

Ez a beallitott érték megfelel egy bizonyos huzalsebességnek. A kijelzd ezen paraméterre valo
atkapcsolasaval a hozzatartozé érték megjelenithetd.

Az 5 mm-es anyagvastagsag ebben a példaban 8,4 m/perc huzalsebességnek felel meg.

A hegesztési programokban talalhaté anyagvastagsag adatok altalaban sarokvarratokra vonatkoznak PB
hegesztési pozicidban, iranyértéknek tekintendék és mas hegesztési poziciékban eltérhetnek.

5.4.1.6 Tovabbi lehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitdsa kildnbdz6 tartozék részegységek segitségével is tdrténhet, pl. tavvezérlék,
specialis hegesztépisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek
sziikségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik késziilékénél lehetséges!).
Az egyes készulékek részletesebb leirasat és mikodését 1dsd a mindenkori készllék kezelési és
karbantartasi utasitasaban.

22 099-00LPXQ-EW511
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.1.7 Ivfényhossz
Szikség esetén az ivfény hossza (ivfesziltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V

értékkel korrigalhato. : N o [ H A]
He—

Abra 5-10

5.4.1.8 Ivfény dinamika (fojto hatas)
Ezzel a funkciéval keskeny, kemény, mély beégési ivfény (pozitiv értékek) és széles, lagyabb ivfény
(negativ értékek) kozott allithatd az ivfény. Ezenkivul a kivalasztott beallitas jelz6lampakkal jelenithetd
meg a forgatbgombok alatt.

L

o
L

—’[l

nHT]

Abra 5-11

5.4.2 Programok (Pa 1-15)

A munkadarab kilonb6zé hegesztési feladataihoz vagy pozicidihoz kiilénb6zé hegesztéprogramokra
(munkapontok) van sziikség. Minden programban a kdvetkez6 paraméterek keriilnek elmentésre:

* Huzal el6tolasi sebessége és fesziltségkorrekcio (hegesztési teljesitmény)
+ Uzemmodd, hegesztési mod és dinamika
5.4.2.1 Kivalasztas és bedllitas

Abra 5-12
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MIG/MAG-hegesztés

A felhasznalé a kévetkez6 komponensekkel médosithatja a féprogramok hegesztési paramétereket.
Ne)

g
o [¢]
\ [@)] —_
B 2 3 2 ?): ©
E1% |a | N § E| | £ | 2
— > \© N ] — b pe) E
o ’ @ | @ o 1S © N <
[an] \© = o o) N %)
o @) =G [} o N = o =
o L) u > I o Q) T LL [a)]
M3.7 = 1/J PO
Huzaleldtold késziilék @ @
vezérlés P1-15
PC 300.NET ® @ PO @) ®
Szoftver
P1-15 @
MT Up/Down PO @)
Hegesztdpisztoly @ @ @ @
P1-9 ®
MT 2 Up/Down PO @)
Hegesztdpisztoly @ @ @ @
P1-15 ®
MT PC 1 PO @
HegesztOpisztoly @ @ @ @
P1-15 ®
MT PC 2 PO @)
Hegesztdpisztoly @ @ @ @
P1-15 ®
PM 2 Up/Down PO @
Hegesztdpisztoly @ @ @ @
P1-15 ®
PM RD 2 PO @
Hegesztdpisztoly @ @ ® ®
P1-15 ®
PM RD 3 PO
HegesztOpisztoly @ P1-15 @
1. példa: Eltérd vastagsagu lemezek hegesztése (2-ltem)
i PA9
|
P
P .~
|
PAO
t
Abra 5-13
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2. példa: Egy munkadarabon kiilonb6z6 pozicidkban végzett hegesztés (4-litem)
A PA1

|
Py

Abra 5-14
3. példa: Eltéré vastagsagu aluminiumlemezek hegesztése (specialis 2- vagy 4-Gtem)

A
|

If

t
Abra 5-15
= Maximum 16 hegesztéprogram (Pno + Pa1s) allithaté be.
Minden egyes programhoz meghatarozhat6 egy munkapont (huzalsebesség, ivhossz korrekcio,
dinamika / fojtas).
Kivétel a ,,PO“ program: A munkapont bedllitasa manualisan torténik.
A hegesztési paraméterek megvaltoztatasa azonnal elmentédik!
5.4.3 Programfolyamat
Bizonyos anyagok, mint pl. aluminium, specidlis funkcidkat igényelnek, hogy biztonsagosabban és magas
minéségben legyenek hegesztheték. Ehhez a 4 Gtem( specialis izemmddot kell alkalmazni a kbvetkez6
programokkal:
*  Psragr inditoé program (hideghelyek elkeriilése a varrat elején)
* P4 féprogram (folyamatos hegesztés)
* Pg csokkentett program (célzott h6csdkkentés)
*  Pgenp befejezb program (kraterek elkertilése célzott h6csdkkentés révén)
A programok olyan paramétereket tartalmaznak, mint huzalsebesség (munkapont), ivfényhossz
korrekcid, Slope id6k, program idétartama stb.
A
I _.PSTART
P, P | \_
M PEND
Ve g t
Abra 5-16
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.4 Uzemmédok (miikédési folyamatok)
5.4.4.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés
ﬂ Pisztoly nyomégombjat megnyomni

1

Pisztoly nyomdgombjat elengedni

ZILE

Pisztoly nyomogombjat roviden megnyomni (réviden megnyomni, majd elengedni)

Védbégaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Huzal el6tolasa folyamatban

|-

Csokkentett huzaleltolas ivgyujtaskor

~~

=g 0% 32N )

Huzalvisszaégés

Védbgaz eléaramlasa

Védbégaz utéaramlasa

2-Utem

i-._:‘ Speciélis 2-utem
i 4-Utem
"|-|_L‘ Specidlis 4-item
t Id6
Pstart | Startprogram
Pa F6 hegesztéprogram
Pg Csokkentett f6 hegesztéprogram

Penp Kratertolté program
t2 Pontid6

5.4.4.2 Automatikus kikapcsolas
IS A hegesztégép az alabbiak esetén ledllitja a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:
* Gydujtas hiba (a startjel utan 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
« Ivszakadas (az ivfény tdbb mint 5 mp-re megszakadt).

26 099-00LPXQ-EW511
13.03.2018



ev\;h-) A gép miikodésének ismertetése
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2-utemi lizemmod

< 1.

£

2.4>:

\
A

€

|
T —> t
I P, !
| . . Tt
! s e —
on. ¢ ; ¢T noe
Abra 5-17
1. item
» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbgaz aramlasa indul (véddgaz eléaramlas).
» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csékkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegeszt6aram.
* Huzalsebesség a bedllitott értékre né.
2. utem
+ Pisztoly nyomdgombjéat elengedni.
* Huzalel6tol6 motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramias).
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Specialis 2-Utem

Fﬁ 1. e 2. —>
| -O-\PSTART t
® Peno é
I T PA E ._I E =t
™\ o
' 5 | ! — e T ot
on IﬁI

Abra 5-18

1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni €s benyomva tartani.
Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramilas).

Huzalel6tolé motor az ivgyujtdshoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

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

Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

2. Utem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

Lefutds a Penp programra, amely a beallitott t.q ideig tart.
Huzalel6tolé motor leall.

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

28
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Ponthegesztés
< 1. >« 2>

d T e Poranr i t
S

] Py 3
' B
¢l r— ~

i) G t, i)
on. T no
Abra 5-19

= Ponthegesztésnél a t, pontid6héz hozza kell adni a t.,, id6t is. A start- és pontid6ék a "Program-
Steps" (programlépések) meniipontban allithatok be.

1. dtem

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott csokkentett sebességgel forog.

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

+ Felfutds a P, f6 hegesztéprogramra.

» A beallitott pontidé letelte utan lefutas a Peyp kratertdlté programra.

* Huzalel6tol6 motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).

2. item

+ Pisztoly nyomégombijéat elengedni.

A pisztoly nyomégombjanal elengedésével (2. item) a hegesztés folyamata a beallitott pontidé
letelte el6tt megszakad (lefutas Pgyp kratertolté programra).
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ewn

4-titem{ izemmod

e 1. — e 2. e 3y 4—— >

P

P

¢

;]

v

v

ol —

09:. IﬁI

\ 4
A
A

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Abra 5-20

* Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csékkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és

folyik a hegesztéaram.

v

A
v
r' N
v

A

* Huzalel6told motor a beallitott (P, f6 hegesztéprogram) sebességgel forog.

2. Utem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni (nincs hatasa).

3. item

» Pisztoly nyomogombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. utem
+ Pisztoly nyomogombjat elengedni.

* Huzalel6told motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).
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Specialis 4-Utem
1. —>|« 2. >3 >ie— 4. —>
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>
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Abra 5-21

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Véddgaz aramlasa indul (védégaz elbaramlasa).

» Huzalel6tolé6 motor az ivgyujtashoz beallitott ,Csdkkentett el6tolasi sebesség“-gel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegeszt6aram
(PstarT Startprogram).

2. utem
Pisztoly nyomégombjat elengedni.
+ Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

A P, fé hegesztéaramra torténé felfutas legkorabban a bedllitott tsrart id6 letelte utan, illetve
legkésébb a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kévetkezik be.

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

A pisztoly nyomdégombjanak ismételt rovid idejii megnyomasaval lehet visszavaltani a P, f6
hegesztdprogramra.

3. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Lefutas a Pgyp kratertolté programra.

4. atem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tol6 motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).

= Y Révid idejii megnyomas a pisztoly nyomégombjanak megnyomasat, majd gyors (0,3
masodpercen beliili) elengedését jelenti.
Ha szeretné elkeriilni, hogy a pisztoly nyomégombjanak rovid idejii megnyomasaval atvaltson a
Pg csbkkentett fé6 hegesztéprogramra, akkor a programlefutasban a DV3 paraméter értékét 100%-
ra (P, = Pg) kell bedllitani.
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4-iitemii specialis izemmod valtozé hegesztési moddal 1éptetéssel (mddatkapcsolas)
= A funkci6 aktivalasahoz, ill. beallitasdhoz .

<t 1. :zi% 2. —?:{3»%— 4. —

¢ . R
il :
| =C= PSTART i 't

PB PEND i
| T - mmen -
s T a E | > ¢

LN 5
Abra 5-22

1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Védbégaz dramlasa indul (védbgaz eléaramlasa).

Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

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

2. item

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

» Felfutas P, f6 hegesztéprogramra.

A P, fé hegesztéaramra torténé felfutas legkorabban a beallitott ts rr id6-, ill. legkésdbb a
pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kévetkezik be.

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

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

3. utem

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutds Pgyp kratertdlté programra.

4. item

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

» Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.

+ Védbgaz dramlasa tovabb tart a beallitott ideig.

= Ez afunkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhaté.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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5.4.5 forceArc /forceArc puls
Héminimalizalt, iranystabil és nyomasteli iv mély beégéssel a felsd teljesitménytartomanyban.
k_/
Abra 5-23

+ Kisebb varrat nyilasszdg a mély beégés és az iranystabil ivnek készénhetben

+ Kival6 gyok- és oldalérzékelés

» Biztonsagos hegesztés nagyon hosszl huzalvégekkel is (stickout)

+ Beégések csokkentése

+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

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

Ugyantgy, mint pulzalt ivii hegesztésnél, forceArc-hegesztésnél is ligyelni kell arra, hogy a hegesztéaram altal atjart

részeken minél kisebb legyen az ellenallas!

+ Lehetéség szerint rovid és megfeleld keresztmetszetii kabeleket hasznaljunk!

+ A pisztoly- és testkdbeleket, ill. szlikség esetén a kdzbensd kabelkdteget teljesen le kell csévélni. Keriilni kell hurkok
kialakulasat!

+ Ahegesztégép teljesitményéhez megfeleld, lehetség szerint vizhiitéses pisztolyt hasznaljunk.

+  Acélok hegesztéséhez megfelelé rézbevonattal rendelkezd hegesztéhuzalt hasznaljunk. A huzaltekercs menet-menet
melletti csévélési legyen.

[ Bizonytalan hegesztiv!

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

soran.
A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és kb6zbensé kabelkdtegeket ugy kell
hasznélni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!

099-00LPXQ-EW511 33

13.03.2018



A gép miikodésének ismertetése
MIG/MAG-hegesztés

5.4.6

5.4.7

em;f-n
wiredArc

Hegesztési folyamat aktiv huzalszabalyozassal a stabil és egyenletes beégés és tokéletes ivfényhossz
stabilitas érdekében, még kihivasokkal teli alkalmazasok és kényszerhelyzetek esetén is.
MIG/MAG ivfény esetén a hegesztéaram (AMP) a stickout valtozasaval valtozik. Példaul nagyobb

stickout esetén, allandé huzalsebesség (DG) mellett csékken a hegesztéaram. Ezaltal csdkken a
munkadarabba (olvadék) bevitt hd, és kisebb lesz a beégés.

@P
@U@
A

DG

Ed
S —

>
[

AMP

y

1
Abra 5-24

EWM wiredARC ivfény esetén (huzalszabalyozassal) a hegesztéaram (AMP) a stickout valtozasaval csak
csekély mértékben valtozik. A hegesztéaram kompenzacidja a huzalsebesség (DG) aktiv szabalyozasa
révén megy végbe. Példaul nagyobb stickout esetén né a huzalsebesség. Ezaltal szinte alland6sul a
hegeszt6éaram és a munkadarabba bevitt hd. Ennek eredményeképpen a beégés is csak csekély

mértékben valtozik.
@U@

=
o

DG

—

AMP

>
0o
T

\

Abra 5-25

rootArc / rootArc puls
Tokéletesen modellezhetd rovid iv a faradtsagmentes résathidalashoz, gyokrétegek egyszer(

hegesztéséhez is.

Abra 5-26
* Froccsmennyiség csokkenés a standard ivhez képest
» J6 gybkképzés és biztos oldalérzékelés
+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

Bizonytalan hegesztoiv!

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

* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és k6zbensé kabelkbtegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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5.4.8 coldArc /coldArc puls
Héminimalizalt, kis froccsmennyiségil rovid iv vékony lemezek kis késleltetésii hegesztéséhez és
forrasztasahoz, kivalé résathidalassal.
|
Abra 5-27
A coldArc eljaras > lasd fejezet 5.4.1 kivalasztasa utan a kovetkez6 tulajdonsagok allnak rendelkezésre:
» Kisebb késleltetés és csdkkentett futtatasi szinek a minimalizalt hébevitelnek kdszdnhetéen
+ Jelent6s froccsmennyiség csokkenés a kozel teljesitménymentes anyagatmenetnek kdszénhetéen
+ Gyodkrétegek egyszeri hegesztése minden anyagvastagsag €s minden helyzet esetén
+ Tokéletes réséathidalas, még valtozé résméretek esetén is
+ Kézi és automatizalt alkalmazésok
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 kuléndsen tgyelni kell a
hasznalt hozaganyag kifogastalan minéségére!
* A hegeszt6pisztolyt és a kabelkoteget a feladathoz megfelel6en el6késziteni! ( és a hegesztépisztoly
kezelési utasitasat)
15> Ez afunkcio kizardlag a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhat6é és hasznalhato!
(Lasd a szoftver kezelési utasitasat!)
5.4.9 Standard MIG/MAG-pisztoly
A MIG/MAG-pisztoly nyomdgombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditdsara és befejezésére
szolgal.
Kezel6elem | Funkciok
@ Pisztoly nyomégomb |« Hegesztés inditasa / befejezése
Ezen talmenden, a késziilék tipusatol és a vezérlés konfiguracidjatol fliggbden, a pisztoly
nyomogombjanak rovid idejii megnyomasaval tovabbi funkciok lehetségesek > lasd fejezet 5.10:
« Atvaltas a hegesztéprogramok kozétt (P8).
* Programkivalasztds hegesztés el6tt (P17).
« Atvaltas pulzalt ivii- és standard hegesztés kozott specidlis 4-Utemii izemmaodban.
« Atkapcsolas a huzalel6told egységek kézétt dupla lizemmaédban (P10).
5.4.10 Specidlis kialakitasu MIG/MAG-pisztolyok
A pisztoly funkcidinak leirasa és részletes informéciok az adott pisztoly kezelési utasitdsaban
talalhatok!
5.4.10.1 Programozott és FEL/LE Glzemmad
Iir Programm
4 Up / Down
Abra 5-28
Poz. |Jel |Leirés
1 @ Hegesztdpisztoly funkcid valasztokapcsolo (specialis hegesztépisztoly
szlukséges)
]~ ---- Program- vagy JOB véltas
- ---—- Hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitasa
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AWI-hegesztés

5.4.10.2 Atvéltas huzé/told- és kbzbensé huzaltovabbitas kozott

1

A FIGYELMEZTETES

Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!

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

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

[ Az ismételt iizembe helyezés elott ,’,Uzemeltetés kozbeni feliilvizsgalatot és ellenérzést” kell
végezni az IEC / MSZ EN 60974-4 ,,Ivfény hegeszté berendezések - Uzemeltetési kozbeni
feliilvizsgalat és ellen6rzés‘ szabvanynak megfelel6en!

A csatlakoz6 kdzvetlenil az M3.7X panelon talalhat6.
Csatlakozé |Funkcio

X24-re

Uzemméd Push/Pull- hegesztSpisztollyal (gyari beallitas)

X23-ra

Uzemmad kdzbensd hajtassal

55 AWI-hegesztées
5.5.1 Hegesztési feladat kivalasztasa

Abra 5-29

5.5.1.1 Hegesztdéaram beallitasa

Abra 5-30
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AWI-hegesztés

5.5.2 AWIivgyujtas
5.5.2.1 Liftarc

a) b) c)

Abra 5-31

Az iv meggyujtdsa a W-elektrédnak a munkadarabhoz torténé érintésével torténik:

a) Az AWI-pisztoly keramia favokéjanak a peremét és a W-elektréd hegyét 6vatosan a munkadarab
fellletéhez érinteni és a pisztoly nyomégombjat megnyomni (Liftarc-aram folyik, fuggetlenll a bedllitott
f6 hegesztéaramtol)

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

c) Pisztolyt felemelni és normal helyzetbe billenteni.

Hegesztési folyamat befejezése: A kivalasztott iizemmodnak megfeleléen a pisztoly

nyomoégombjat elengedni vagy benyomni és azt kovetden elengedni.
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AWI-hegesztés

5.5.3 Uzemmédok (miikddési folyamatok)

5.5.3.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel

Jelentés

BA

Pisztoly nyomégombjat megnyomni

2

Pisztoly nyomégombjat elengedni

€

1),

Pisztoly nyomogombijat roviden megnyomni (megnyomni, majd elengedni)

i)

Védbgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

(€]

Védobgaz el6aramlasa

ne

Védbgaz utdéaramlasa

A

i)
N
i)

|

2-Utem

-

i

M

Specialis 2-litem

4-(tem

Specidlis 4-Utem

1d6

Startprogram

F6 hegesztéprogram

Csokkentett f6 hegesztéprogram

PEND

Kréatertolté program

tS1

Felfutasi id6 PSTART-rél PA-ra

5.5.3.2 Automatikus kikapcsolas

S A hegeszt6gép az alabbiak esetén ledllitjia a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:

* Gydjtas hiba (a startjel utdn 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
+ lvszakadas (az ivfény tdbb mint 5 mp-re megszakadt).
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AWI-hegesztés

2-utemi lizemmod

< 1. L 2 4>:
A\ 4\ |
|
il
. 3 >4
11 P, §
' —————» < ;1 ;t
N | A
Abra 5-32
Kivéalasztas
+ 2-lUtem( Gzemmodot H kivalasztani.
1. item
* Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbgaz aramlik (véddgaz el6aramlasa).
iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.
+ Folyik a beéllitott érték( hegesztéaram.
2. item
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
+ v kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramilasi ideig.
Specialis 2-item
< 1. »< 2. —>
e 2 ‘
ol ;
Pt
VR
fe Pow
] I
Cle— — 1
a)
on 3 no
Abra 5-33

Kivalasztas

* Specialis 2-titem{ Gizemmaddot i"—:‘ kivalasztani.

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Véddgaz aramlik (véddgaz el6aramlasa).

v meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* A startprogramhoz “Psrart” 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. Utem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

+ Abeallitott “tSe” lefutasi id6 alatt a hegesztéaram a “Pgyp” kratertolté programhoz beallitott értékre
csokken.

+ A beallitott ,tend” kratertoltési id6 letelte utan az iv kialszik.

+ Védb6gaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramlasi ideig.
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AWI-hegesztés

4

-litemii izemmod
1. > 2, i 3, de—— 4. ——>
K2 4 AN 1Y g
] ;
T E Vt
11 P, §
' le » < > >t

i)

(CHAW

Abra 5-34

Kivalasztas

1

. - . L L S .
4-tUteml Uzemmodot U kivalasztani.
. utem

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Védbgaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).

v meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

2

e W °

N

Folyik a beallitott értékli hegesztéaram.
. item

Pisztoly nyomdgombjat elengedni (nincs hatéasa).
. tem

Pisztoly nyomdgombjat megnyomni (nincs hatésa).
. Utem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

iv kialszik.

Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutdéaramlasi ideig.
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Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)

Specialis 4-Utem
1. —>i« 2. Pe— 3.—> 4. —>

9, N N I Y

PSIART PB PEND
| T Eo,

A
A
v
-

Abra 5-35

Kivalasztas
. "wu . .
+ Speciélis 4-iitem( izemmadot ' kivalasztani.

1. item

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlik (véddgaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* A startprogramhoz “Psrart” beallitott értékl hegesztéaram folyik.

2. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

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

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

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

3. item

» Pisztoly nyomogombjat megnyomni.

» Lefutas a “Penp” kratertolté programra.

4. item
» Pisztoly nyomégombijéat elengedni.
+ v kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramlasi ideig.
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Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)

5.6
5.6.1

Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)
Hegesztési feladat kivalasztasa

Abra 5-36

5.6.1.1 Hegesztdéaram beallitasa

5.6.2 Arcforce

S
—{ArcH A

Abra 5-38

Bedllitas:

Negativ értékek: rutil elektrodatipusok
Nulla kordli értékek: bazikus elektrodatipusok
Pozitiv értékek: Celluloz elektrédatipusok
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Opciodk (kiegészitd komponensek)

5.6.3 HOTSTART
Az ivfény biztonsagos meggyujtasat, és a még hideg alapanyag kell6 felmelegitését a HOTSTART
funkcié szolgalja a hegesztés megkezdésekor. A meggyujtas fokozott aramerdésséggel (HOTSTART
aram) torténik egy meghatarozott id6 (HOTSTART idd) alatt.
I+ .5 A= HOTSTART-aram
B= HOTSTART-id6
C= féaram
: I = aram
* >t t= id6
Abra 5-39
5.6.4 ,,ANTISTICK*
Uy Az antistick megakadéalyozza az elektréda kiégését.
Amennyiben az elektroda az Arcforce ellenére beragad, a készilék
automatikusan kb. 1 mp utan a minimum aramra kapcsol at. Ez
5 megakadalyozza az elektroda kiégését. Ellendrizze a hegesztéaram
% beallitasat, és korrigalja a hegesztési feladatnak megfeleléen!
<<
g
Abra 5-40
5.7 Opcidk (kiegészité6 komponensek)
5.7.1 Elektronikus gazmennyiség szabalyozas (OW DGC)
A csatlakoztatott gazvezetéknek 3-5 bar elényomassal kell rendelkeznie.
Az elektronikus gazmennyiség szabélyozas (DGC) szabalyozza a mindenkori hegesztési folyamathoz
szikséges optimalis gazatfolyasi mennyiséget (optimalizalt alapbeallitas). Ezaltal elkerilheték a tal sok
(gazhullam) vagy tul kevés véddgaz (Ures gazpalack vagy megszakitott gazellatas) altal elidézett
hegesztési hibak.
A kivant gazatfolyasi mennyiséget maga a felhasznal6 ellendrizheti, és szikség szerint korrigalhatja
(névértékek a hegesztés el6tt). Ezenkivil a kombinacié az Xnet szoftverrel (opcid) régzitheté a pontos
gazfogyasztas.
A paraméter kivalasztasa a Jobb oldali kijelzés nyomdgomb miikddtetése révén torténik. A "G
jelzélampa vilagit. A mértékegységek "lI/min”, ill. "cFH" formaban jelenitheték meg (beallithaté a
P29 > lasd fejezet 5.10 specialis paraméterrel). A hegesztési folyamat soran ezek a névértekek
Osszevetésre kerlinek a tényleges értékekkel. Ha az értékek a beallitott hibakliszobnél (P28 specialis
parameéter) nagyobb mértékben eltérnek, ugy el6szér megjelenik az "Err 8" hibalizenet, majd leall a
hegesztési folyamat.
5.7.2 Huzaltartalék érzékel6 (OW WRS)
A korai felismerés és kijelzés révén minimalizalja a varrathibak veszélyét ("End" jelz6lampa), ha a
hegesztéhuzal mennyisége kisebb, mint kb. 10%. Az el6relatd termeléstervezés révén az allasidék is
csokkennek.
5.7.3 Huzaltekercs fiités (OW WHS)
A beallithatdé hémeérséklet révén megakadalyozza a kondenzaciot a hegesztéhuzalon
(P26 > lasd fejezet 5.10 specialis paraméter).
5.8 Hozzéaférés-vezérlés
A hegesztési paraméterek illetéktelen vagy véletlen manipulélasa ellen a vezérlés beviteli szintjét kulcsos
kapcsoldval lehet reteszelni.
A o jel( allasban minden funkcié és paraméter korlatlanul beallithato.
A& a kovetkezd funkciok, ill. paraméterek nem moédosithatok:
* Nincs munkapont allitas (hegesztési teljesitmény) az 1-15 programokban.
* Nincs hegesztési méd, izemmaod médositas az 1-15 programokban.
» Nincs hegesztési feladat atkapcsolas (P16 témb JOB (izemmadd lehetséges).
* A specidlis paraméterek nem valtoznak (kivéve P10) - (jrainditas sziikséges.
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Fesziltségcsokkentd berendezés

5.9 Fesziltségcsdokkentd berendezés
Kizarolag a kiegészitéssel (VRD/AUS/RU) felszerelt késziilék valtozatok vannak fesziiltségcsdkkentbvel
(VRD) felszerelve. Ez a biztonsag novelését szolgalja a kiléndsen veszélyes kdrnyezetekben (mint pl.
hajogyartas, cs6vezeték épités, banyaszat).
A fesziiltségcsokkentd berendezés néhany orszagban, és a hegesztési aramforrasok tizemen belili
biztonsagi el6irdsaiban el van irva.
A VRD > lasd fejezet 4 jelz6lampa vilagit, ha a fesziiltségcsokkentd kifogastalanul Gizemel, és a kimeneti
feszultség a vonatkozd szabvanyban el8irt értékre van csokkentve (miszaki adatok).

5.10 Ozel parametreler (Geligsmis ayarlar)
Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin miisteriye 6zel konfiglrasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyaglarina gore optimize etmek igcin maksimum esneklik saglanmaktadir.
Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, gunki parametreler genelde diizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina déndirilebilir > 14sd fejezet 5.10.2.

5.10.1 Paraméterek kivalasztasa, -moédositasa és -elmentése

—™

Abra 5-41
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Beallitas / kivalasztas

Huzalbefiizés/huzalvisszahGizas rampaido
0=--—--- normal befl(izés (10 s rampaidd)
e gyors bef(izés (3 s rampaidd) (alapbeallitas)

,»0“-s szamu program lezarasa
0=----- PO szabadon valtoztathat6 (gyari beéallitas)
1= PO lezarva

a
wf Ny

Kijelzési méd a Fel/lLe hegesztépisztolyhoz egyjegyli, 7-szegmenses kijelzével
(egy gomb-par)

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

Programok szadméanak korlatozasa
Bedllithato 1 + 15 kozott.
Gyéri beallitas: 15

Kilonleges lefutas specialis 2- ill. specialis 4-itemii lizemmaédban
s Normal (eddigi) specialis 2- / specialis 4-Utem (gyari beallitas)

1= DV3-lefutas specialis 2- / specialis 4-litemhez
SP1 + SP3 specialis JOB-ok (hegesztési feladatok) engedélyezése
0=----- Nincs engedélyezve (gyari beallitas)

R SP1 + SP3 engedélyezve

Q| (9| O/ |9
onj)| W) |C

-

Korrektara izemmaod, hatérértékek beallitasa
0=---- Korrektira tzemmad kikapcsolva (gyari beallitas)
s Korrektlra tizemméd bekapcsolva
»(PA) f6 hegesztéprogram* LED villog

0
Qo

Programvaltas standard pisztolyrdl
0 == Programvaltas nem lehetséges (gyari beallitas)
1= Killénleges 4-item

R Kiloénleges specialis 4-litem (n-tGtem aktiv)

0
)

40 és 4Us lépteté inditas

0 =------ nincs 4 dtemda léptetd inditas
1= 4 Utem( Iéptetd inditas lehetséges (alapbeallitas)
P Tx] Szimpla- vagy dupla huzalelétolés tlzemmad
IiJ] 0= szimpla huzalelstol6
1= dupla izemmaod (1. huzalel6told, mester)
2 = dupla izemmdéd (2. huzalelétold, szolga) (kizarolag PROGRESS és EXPERT-

sorozatu hegesztégépeknél)

Erintési id6 specialis 4-iitemhez

[ — Erintégombos funkcié kikapcsolva
1=wemee- 300 ms (gyari bedllitas)
2= 600 ms
P ,E JOB-lista atvaltas
| (o E— Feladatorientalt JOB-lista
1= Valés JOB-lista (gyari beallitas)
2 = Valés JOB-lista és JOB-valtas funkcio kiegészitékrdl aktiv

JOB-valtas als6 hatara
Funkcionalis hegesztépisztoly JOB-tertlete (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Also hatar: 129 (gyarilag)

JOB-valtas fels6 hatara
A funkcionalishegeszt6pisztoly JOB-teriilete (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Felsd hatar: 169 (gyarilag)

Utoljara mért érték kijelzése (,,HOLD“) funkcio
0=--—--- Utoljara mért értékek (HOLD) nem kertilnek kijelzésre
e Utoljara mért értékek (HOLD) megjelennek a kijelzdn (gyari beallitas)
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kijelzo Bedllitas / kivalasztas
P ,E Blokk-JOB-lizemmad
! 0= Blokk-JOB-lizemméd nem aktiv (gyari bedllitas)
e Blokk-JOB-lizemmad aktiv
P 17 Programkivalasztas standard pisztoly nyomégombjaval
UL 0= Programkivalasztas nem lehetséges (gyari beallitas)
1= Programkivalasztas lehetséges
P ',g Kozépérték kijg!zé; superPuls esetén
0= ---—--- Funkcié kikapcsolva.
1= - Funkcié bekapcsolva (gyari beéllitas).
PE” Impulzusives hegesztés megadasa PA programban
u 0=--- Impulzusives hegesztés megadasa PA programban kikapcsolva.
1= Amennyiben a superPuls és a hegesztési méd atkapcsolas funkcidk

rendelkezésre allnak és be vannak kapcsolva, a hegesztési méd mindig az
impulzusives hegesztés PA féprogramban kerll végrehajtasra (gyari beallitas).

PE ! Goreceli programlar i¢cin mutlak deger girigi
! Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege goére
ana programa (P,) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
0= Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikigh).
1= - Mutlak parametre ayari.

PE’J Elektronikus gdzmennyiség szabalyozas, tipus
- e ,A” tipus (gyari beallitas)

0=----- ,B” tipus
PE:-” Programbedllitas a relativ programoknal
0= relativ programok kdzosen beallithatdk (gyari beallitas).

= - relativ programok kiilén beallithatok.

P E l.{ Korrekcids vagy eldirt fesziltség kijelzés
0= Korrekcios fesziltség kijelzés (gyari bedllitas).
R Abszolut el6irt feszlltség kijelzés.

PES JOB-valasztas specialis tzemmaddban > lasd fejezet 5.10.1.22

0= SP1-SP3 valtas a huzalel6tol6 késziléken, ha a késziilék rendelkezik Expert
vezérléssel (alapbeallitas)
1= JOB kivalasztasa a huzalel6told készulékrél lehetséges
PEE Huzaltekercs fiités névértéke (OW WHS) > 1asd fejezet 5.10.1.23
off =------ kikapcsolva

Hoémérséklet beallitasi tartomanya: 25 °C ... 50 °C (alapbeallitas 45 °C)

PE = Uzemmodvaltas a hegesztés inditasakor > lasd fejezet 5.10.1.24
! 0=--m- nincs aktivalva (alapbeallitas)
1= aktivalva

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

Peg Mértékegységrendszer > lasd fejezet 5.10.1.26

0=--m- metrikus rendszer (alapbeallitas)
1= angolszasz rendszer
P3 r Programfuttatas valasztasi lehet6ség forgatogombbal > lasd fejezet 5.10.1.27
u = emeee- nincs aktivalva
1= aktivalva (alapbeallitas)

5.10.1.1 Felfutasi idé huzalbefiizéskor (P1)
A huzalbefiizés 1,0 m/perc huzalsebességgel indul, majd 2 mp utan egy felfutasi funkcioval a
huzalsebesség 6,0 m/perc-re né. A felfutasi idé két tartomanyban allithaté be.
A huzalbefiizés alatt a sebesség a Hegesztési teljesitmény forgatdgombbal modosithato. A modositas
nem hat ki a rampaidére.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.2 "0"-s szamu program, programlezaras engedélyezése (P2)
A ,07-s program (kézi beallitas) lezarva. A kulcsos kapcsol6 allasatol fuggetlendl csak P1...P15-6s
programok hasznalata lehetséges.
5.10.1.3 Tek haneli 7 segment géstergeli Up/Down kaynak torcu gosterge modu (P3)
Normal kijelzés:
* Program tizemmdd: Programszam
* Fel-/Le-lzemmédd: Hegesztési teljesitmény (0=minimélis &ram / 9=maximalis aram)
Valtakozo kijelzés:
* Program tizemmdd: Programszam és hegesztési mod (P=impulzus / n=nincs impulzus) valtakozasa
* Fel-/Le-Uzemmod: Hegesztési teljesitmény (0=minimalis aram / 9=maximalis aram) és
Fel-/Le-Uzemma&d szimbolum valtakozva
5.10.1.4 Programok szamanak korlatozasa (P4)
A P4 specialis paraméter segitségével korlatozhatjuk a kivalaszthatd programok szamat.
+ Abeadllitast az 6sszes hegesztési feladat (JOB) atveszi.
» A programok kivalasztasa fligg a ,Hegesztépisztoly funkcidja“ valasztokapcsolo (). allasatél. A
programok valtasa csak a kapcsol6 ,Programm® allasaban lehetséges.
» A programok valtasa egy az &ramforrashoz csatlakoztatott specialis hegesztépisztolyrdl vagy
tavszabalyzordl torténhet.
+ Akésziléken az ,lvhossz-korrekcié / Programkivélasztas* forgatbgombbal () csak akkor lehet
programot valtani, ha nincs hozza specialis hegesztépisztoly vagy tavszabalyzé csatlakoztatva.
5.10.1.5 Specidlis programlefutas specialis 2- és 4-itemii izemmaédban (P5)
A kilénleges lefutas aktivalasaval megvaltozik a hegesztési folyamat indulasa is az alabbiak szerint:
Specialis 2-iitem- / specidlis 4-litemii izemmad:
“Pstart induld hegesztéprogram
+ ,PA“ f6 hegesztéprogram
Specialis 2-litemi- / specialis 4-utemii izemméd kiilonleges lefutassal:
*  ,Pstart" induldé hegesztéprogram
.Pg" csokkentett f6 hegesztéprogram
+ ,PA" f6 hegesztéprogram
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5.10.1.6 Korrektdra izemméd, hatarérték beallitas (P7)

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

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

U Ul
Umax Umax
24,0V 23,0V Ve
(DVGrenz = +1,9)
/ /
21,9V 22V ~
20,1V
19,8V / (DVGrenz = -1,9) /
i /
/ /
Umin —( Umin {
DV min -20% +20% DVmax D{f [m/min] DV min 11m/min DVmax D\? [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min )
Abra 5-42

Példa munkapont beallitasara KORREKCIO izemmaodban:

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

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

Ha a hegeszt6 PROGRAM tizemmadban is szeretné korrigalni a huzalsebességet és az ivfeszlltséget,
akkor a KORREKCIO tizemmadot be kell kapcsolni és a huzalsebesség- valamint az ivfesziltség-
korrekciora be kell allitani hatarértékeket.

Korrektura hatérértékeinek beéllitdsa: DVGrenz (huzalsebesség korrekciéjanak hatérértéke) = 20 %,
UGrenz (ivfesziltség korrekcié hatarértéke) = 1,9 V

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

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

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

Ha a kulcsos kapcsolét ,,1“-es alldsba kapcsoljuk, a huzalsebesség- és az ivfesziiltség-korrekcio
értékei visszadllitodnak.
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5.10.1.7 Programvaltas standard pisztolyrél (P8)
Sajatos 4-lUtem (4-litemii hegesztés abszolut programokkal)
+ 1. (tem: 1-es abszolut programmal indul a hegesztés.
« 2. Utem: A ,tstart’ id6 letelte utan a hegesztés a 2-es abszolut programmal folytatddik.

+ 3. Utem: A hegesztés a 3-as abszolut programmal, majd a ,t3“ id6 leteltét kovetéen automatikus
atvaltas a 4-es abszolat programra.

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

A N J

<« 1. »e———2;

3. ———>< 4,

Ll PA2 PM
| P,
< ftstart—> <« 3 —» >

Abra 5-43

Sajatos specidlis 4-litemii hegesztés (n-item)
* 1. Gtem: Py, induld hegesztéprogram a Py-rél indul.

« 2. 0tem: A ,tstart” id6 letelte utan a hegesztés a P, f6 hegesztéprogrammal folytatodik. A pisztoly
nyomogombjanak rovid idejli megnyomasaval lehet atvaltani a tovabbi (Pa; ... Pag) programokra.
j—1. —> |« >3 >|e— 4. —>

P F maaar

il ;
<o Pstarr Pt
\ P. |
. * . PA2 E
E *=] P i )
i P i
I T i P | Pa |
| : ....'F' _._I E >
| Lo Pt
8 | 1B i
I < ﬂ'ﬂ >« > <—>:<—D'<>I -
on ¢ fl: n=max. 9 ﬁ‘:: noe
Abra 5-44
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5.10.1.8

5.10.1.9

A programok szama (Pan) megegyezik az n-itemnél meghatarozott itemszammal.
1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Véddgaz aramlasa indul (védbgaz elbaramlas).

Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik
a hegesztéaram (Pa;i-hez tartozd Pstart Startprogrammal).

2. utem

Pisztoly nyomégombjat elengedni

+ Felfutas Pa; f6 hegesztéprogramra.

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

legkésébb pedig a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kévetkezik be. A pisztoly

nyomoégombjanak révid idejlii megnyomasaval (megnyomni és 0,3 mp-en belul elengedni) tovabbi

programok kapcsolhatok. [ly médon a Pa; +~ Pag programokra lehet atkapcsolni.

3. Utem

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Lefutas a Pay programrdl a Peyp.programra. A hegesztés folyamata barmikor megszakithat6 a pisztoly
nyomégombjanak hosszabb (> 0,3 mp) megnyomasaval. llyenkor atvaltunk a P,y programrol a
Penp-programra.

4. utem

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.

Erintégombos inditas 4-litemdi / speciélis 4-iitemii izemmédban (P9)

4-Gtem( — érintégombos inditas izemmaodban a pisztoly nyomdgombjanak rovid idejli megnyomasaval
rogton a 2. itemre kapcsolhatunk anélkil, hogy hegesztéaram folyna.

A hegesztési folyamat megszakitasahoz ismét meg kell réviden nyomni a pisztoly nyomégombijat.

"Szimpla- vagy dupla izemmod" bedllitadsa (P10)
Ha a rendszer két huzalel6tolés kialakitasu, akkor nem szabad tovabbi kiegészitoket a 7-p6lusu

csatlakozo6 aljzatba (digitalis) csatlakoztatni!

Ez a korlatozas vonatkozik tobbek k6zott a digitalis tavszabalyzdkra, a robot-interfészekre, a
dokumentdcios interfészekre, digitalis vezérl6kabellel rendelkez6 hegesztbpisztolyokra, stb.

Tekli galigmada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme nitesi baglanmisg olmamahdir!
« ikinci tel besleme Unitesinin baglantilarini ayirin

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

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

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

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > lasd fejezet 5.8) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimahidir.

Master olarak yapilandirilan tel besleme (nitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme liniteleri arasinda baska fonksiyon farki bulunmaz.

5.10.1.10Erintési id6 beallitasa 4Ts-hez (P11)

A f6 hegeszt6program és a csokkentett f6 hegesztéprogram kozotti 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
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5.10.1.11Atkapcsolas JOB-listak kozott (P12)

Erték | Megnevezés Magyaréazat
0 Feladat orientélt A JOB-szamok hegeszt6huzalok és védégazok szerint vannak
JOB-lista rendszerezve. Kivalasztaskor adott esetben a JOB-szamok atugrasra
kerlinek.

1 Valés JOB-lista A JOB-szamok megfelelnek a tényleges memoariacellaknak. Minden
JOB valaszthato; a kivalasztas soran memoriacelldk atugrasara nem
kerul sor.

2 Valés JOB-lista, Lasd valés JOB-lista. Ezenkivil lehetéség van JOB-valtasra megfeleld

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

Felhasznal6 altal definialt JOB-listak |étrehozasa

Létrehozasra keriil egy 6sszefiiggd memoriatartomany, amelyben valtani JOBs-ok kdzott a
tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegesztépisztoly.

+ Allitsa a P12 specidlis paramétert ,2“ értékre.

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

+ Valassza ki a meglévd JOB-ot, amely a lehet 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 specialis paramétert és a cél JOB-ok als6 hatarara.

« Allitsa be a P14 specialis paramétert a cél JOBs-ok felsé hatarara.

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

A tartozék komponenssel véltani lehet a JOBs-ok kdzétt a meghatarozott terileten.
JOB-ok masolasa funkcié (,,Copy to“)

A bedllithat6 érték 129 és 169 kozott van.

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

[ Masolja a JOB-ot szam szerint, lasd megfelel6"vezérlés” kezelési és karbantartasi utasitasa.

Az utolsoé két Iépésnek a megismétlésével ugyanazt a forras JOB-ot tobb cél JOB-ba is bemasolhatjuk.
Ha tébb, mint 5 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végziink a kezel6panelen, akkor a masolas
folyamata automatikusan megszakad és a digitalis kijelz6k visszatérnek a hegesztési paraméterek
megjelenitésére.

5.10.1.12 A tavszabalyzorol elérhetd JOB-ok szdméanak also- és fels6 hatarértéke (P13, P14)

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

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

5.10.1.13Utoljara mért érték kijelzése (,,Hold-*) funkcié (P15)
Tarté (HOLD) funkcié aktiv (P15 =1)
* Akijelzd a f6 hegeszt6program paramétereinek a hegesztés soran utoljara mért értékeit mutatja.
Tarté (HOLD) funkcié inaktiv (P15 = 0)
* AKkijelz6 a f6 hegesztéprogram paramétereinek ,kell“-értékeit mutatja.
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5.10.1.14Blokk-JOB lizemméd (P16)
A kovetkez6 kiegészitok tamogatjak a Blokk-JOB-lizemmd&d hasznélatat:
» 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 izemmddban tartozék részegységek segitségével - harom tdmbre felosztva - max. 27 JOB
(hegesztési feladat) el6hivasa lehetséges.

A tdmb-JOB-lizemmaéd hasznalatahoz a kévetkezé konfiguracidk végrehajtasa sziikséges:

+ Kapcsolja a ,Program vagy FEL/LE funkci6”-t ,Program* allasban

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

+ Aktivalja a tdtmb-JOB-lzemmadot (P16 specialis paraméter = ,1%)

+ A 129, 130 vagy 131 specidlis JOB-ok egyikének kivalasztasaval valtson a témb-JOB-lizemmaddba.
Az RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 interfészekkel vagy digitalis tartozék részegységekkel (mint
pl. R40 tavvezérlo) torténd egyidejii tizemeltetés nem lehetséges!

JOB-szamok rendszerezése a kiegészitok kijelzdjén toérténé megjelenitéshez

JOB-szam Kijelz6 / Kivalasztas a kiegészitdn

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Speciél-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
,04“-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 megfelel§ beallitdsaval.

Kulcsoskapcsolo ,0“ allasban, ill. P2 specialis paraméter P2=0: ,,0“-s szamu JOB lezarva.
Kulcsoskapcsolo ,1“ allasban, ill. P2 specialis paraméter P2=1: ,0“-s szamu JOB kivalaszthat6.

1+ 9-es JOB-ok:

Minden egyes specialis JOB-ban 9 JOB-ot lehet betdlteni (l4sd a tablazatot).

Ezekben a JOB-okban elézetesen be kell allitani a huzalsebesség, az ivhossz-korrekcio, 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
felhasznalé altal Iétrehozott JOB-listak atmasolhatok a specialis JOB-ok teriletére. (Lasd ,JOB-lista
valtas (P12)" fejezet.)

5.10.1.15Programkivéalasztas standard pisztolyrol (P17)

Lehetdvé teszi a kivant hegesztéprogram kivalasztasat, illetve programvaltast a hegesztés megkezdése elétt.
A pisztoly nyomdgombjanak rdvid idejli megnyomasaval atkapcsolunk a kévetkezd hegesztéprogramra. Ha elértiik az utolsd
engedélyezett programot, akkor a pisztoly nyomogombjanak révid idejli megnyomasaval ismét az 1-es programra valtunk.
+ Az elsé engedélyezett program a ,P0“, amennyiben az nem zérolt.
(lasd még ,P2* specidlis paraméter)
+ Az utolsé engedélyezett program a P15,
- ha a ,P4“ specialis paraméter bedllitasaval elézetesen nem korlatoztuk a behivhaté 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.
+ A hegesztés akkor indul, ha a pisztoly nyomdgombjat 0,64 masodpercnél hosszabb ideig benyomva tartjuk.

Standard hegeszt6pisztoly nyomégombjaval a hegesztéprogram kivalasztasara valamennyi kezelési modban (2-iitem, specialis
2-item, 4-Utem és specialis 4-litem) elvégezhetd.
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5.10.1.16 K6zépérték kijelzés superPuls esetén (P19)
Funkcio6 aktiv (P19 = 1)
» superPuls esetén az A programbdl (P,) és a B programbdl (Pg) eredd teljesitmény kozépérték
megjelenik a kijelzén (gyari beallitas).
Funkcié nem aktiv (P19 = 0)
» superPuls esetén kizarélag az A program teljesitménye jelenik meg a kijelzén.

=5 Islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri goriintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir
sistem birlesimi s6z konusudur. G6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

5.10.1.17PA programina pulse arki kaynagi girisi (P20)
= Kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkez6 késziilékvaltozat esetében.

Funkcié aktiv (P20 = 1)

* Amennyiben a superPuls és a hegesztési méd atkapcsolas funkciok rendelkezésre allnak és be
vannak kapcsolva, a hegesztési méd mindig az impulzusives hegesztés PA féprogramban kerl
végrehaijtasra (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P20 = 0)

* Impulzusives hegesztés megadasa a PA programban kikapcsolva.

5.10.1.18Goreceli programlar i¢in mutlak deger girisi (P21)
Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) iste§e gore ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
islev etkin (P21 = 1)
* Mutlak parametre ayari.
islev etkin degil (P21 = 0)
» Goreceli parametre ayar (Fabrika gikigl).

5.10.1.19Elektronikus gdzmennyiség szabalyozas, tipus (P22)
Kizardlag a beépitett gazmennyiség szabalyozdval ellatott késziilékeknél aktiv (gyari opcio).
A beadllitast kizarélag arra felhatalmazott szervizszemélyzet végezheti (alapbeallitas = 1).
5.10.1.20Programbeadllitas a relativ programoknal (P23)
A kezd6-, csokkentett-, és befejez6 relativ programok vagy kézésen vagy kilén a PO-P15
munkapontokhoz beallithatok. K6zos bedllitas esetén a paraméterértékek, a kiilén beallitassal
ellentétben, a JOB-ban keriilnek mentésre. Kilon beallitas esetén a paraméterértékek az 6sszes JOB-ra
vonatkoz6an azonosak (kivéve a specialis JOB-okat, SP1, SP2 und SP3).
5.10.1.21Korrekcios vagy eléirt fesziiltség kijelzése (P24)

Az ivfény korrekcid jobboldali forgatbgombbal térténé beallitasakor vagy a +- 9,9 V korrekciés fesziiltség
(gyari beallitas), vagy az abszolut el6irt fesziltség jelezhet6 ki.

5.10.1.22J0OB-valasztas specialis tizemmadban (P25)
A P25 specialis paraméterrel meghatarozhatd, hogy a huzalelétold készilék az SP1/2/3 specialis JOB-
okat vagy a hegesztési feladat kivalasztasat a JOB-lista szerint végezze.

5.10.1.23Huzalfiités névértéke (P26)
A hegesztbhuzal elémelegitése 25 °C ... 50 °C hdmérséklettartomanyban. Alapbedllitas 45 °C.

5.10.1.24Uzemmadvaltas a hegesztés inditasakor (P27)
Kivalasztott 4 (item( specidlis izemmdd esetén a felhasznal6 az pisztolynyomégomb révén
meghatarozhatja, hogy a programfuttatas mely izemmaodban térténjen (4 Gtemd vagy 4 ttem(
specidlis).
Pisztolynyomdgomb tartasa (> 300 ms): Programfuttatas 4 ttem{ specialis izemmdddal (alapbeallitas).
Pisztolynyomogomb megérintése: A készulék 4 item{ lizemmaddba valt.

5.10.1.25Elektronikus gdzmennyiség szabalyozas hibakliszobe (P28)
A szazalékosan beallitott érték a hibakliszobot szemlélteti; also, ill. felsé hatareltérése esetén
hibaiizenet > lasd fejezet 5.7.1 jelenik meg.
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5.10.1.26 Mértékegységrendszer (P29)
Funkcié nem aktiv
» Metrikus mértékegységek megjelenitésére keril sor.
Funkci6 aktiv
» Angolszasz mértékegységek megjelenitésére kertl sor.

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

» A forgatdgomb zarolva van; a hegesztési paraméterek kivalasztadsdhoz a Hegesztési paraméterek
nyomogombot kell hasznalni.

Funkci6 aktiv
+ A forgatdgomb hasznélhat6é a hegesztési paraméterek kivalasztdsahoz.

5.10.2 Visszatérés a gyari bedllitasokhoz

[ Az 0Osszes felhasznalo altal elmentett specialis paraméter visszaall a gyari alapértékre!

Abra 5-45
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ev\;h-) A gép miikodésének ismertetése

Készilék konfiguralasa menipont

5.11
5.11.1

Készulék konfiguradldsa mentipont
Paraméterek kivalasztasa, -moédositasa és -elmentése

Moédositisok a hegesztési paramétereken csak akkor végezhet6k, ha a kulcsos kapcsolé a o jelii
alldsban van.

Aktivalt Xbutton funkcio esetén a kulcsos kapcsold, ill. annak funkcidja inaktivalasra keril (lasd
megfelel6 "vezérlés” kezelési és karbantartasi utasitasa).

=
L

r-* N\
ﬁu‘u]‘B*[A‘
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Készilék konfiguralasa menipont

Kijelzé

Beallitas / kivalasztas

[
re |

Vezetékellendllas 1
Az els6 hegesztéaramkor vezeték ellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).

ric

Vezetékellenéllas 2
A masodik hegesztéaramkdr vezetékellenalldsa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).

c c

A paraméter modositaséat kizarolag képzett szerviz-személyzet végezheti!

c J

A paraméter modositaséat kizarolag képzett szerviz-személyzet végezheti!

56A

Id6fliiggé energiatakarékos funkcié > lasd fejezet 5.11.3
Hasznalaton kivili allapot id6tartama, amig az energiatakarékos méd aktivalodik.
Bedllitas = kikapcsolva ill. 5 perc — 60 perc szamérték (gyari beallitas 20).

Sru

»Szerviz“ menipont
A ,Szerviz* menlben valtoztatast kizarolag csak a gyarté altal arra kiképzett szervizes
szakember végezhet!

56
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ev\;h-) A gép miikodésének ismertetése

Készilék konfiguralasa menipont

5.11.2 Vezetékellenallas kiegyenlités

A vezetékek ellendllasi értéke kdzvetlendl beallithaté vagy az aramforrassal is kiegyenlithetd. Leszallitasi
allapotban az dramforrasok vezetékellenalldsa 8 mQ-ra van beallitva. Ez az érték 5 m testel6 vezetéknek,
1,5 m 6sszekotd kabelkotegnek és 3 m vizhitéses hegesztdpisztolynak felel meg. Méas kabelkoteg
hosszok esetén ezért +/- fesziltségkorrekcio szilkkséges a hegesztési tulajdonsagok optimalizalasahoz. A
vezetékellenallas ujbdli kiegyenlitése altal a feszultség korrekcids érték ismét megkdzelitéen nullara
allithato. Az elektromos vezetékellenallast a tartozék komponensek, mint pl. hegesztépisztoly vagy
0sszekotd kabelkdteg minden cseréje utan Ujbal ki kell egyenliteni.

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

Abra 5-47

099-00LPXQ-EWS511 57
13.03.2018



A gép miikodésének ismertetése ev\;"r)

Készilék konfiguralasa menipont

1 El6készités

Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.
Csavarozza le a hegeszt6pisztoly gazfuvokajat.
Szintben vagja le az aramatadon 1évé hegesztéhuzalt.

Kissé huzza vissza a huzalel6told késziiléken 1évé hegeszt6huzalt (kb. 50 mm). Az &raméataddban
most nem szabad hegeszt6huzalnak lennie.

2 Konfiguraléas

Nyomja meg és tartsa nyomva a "Hegesztési teljesitmény forgatdbgombot" és kapcsolja be a
hegesztégépet (min. 2 s). Engedje el a forgatdgombot (a késziilék 5 s utan az 1. vezetékellenallas
paraméterre valt).

A "Hegesztési teljesitmény forgatdgomb" forgatasaval most mar kivalaszthaté a megfelelé paraméter.
Az rL1 paramétert minden készilék kombinacional ki kell egyenliteni. Masodik aramkorrel rendelkezé
hegesztérendszerek esetén, ha pl. két huzalel6told késziiléket lizemeltetnek egy aramforrason, az rL2
paraméterrel egy masodik kiegyenlitést kell végezni.

3 Kiegyenlités / Mérés

Finoman rdnyomva helyezze a hegesztdpisztolyt az aramataddval a munkadarab egy tiszta helyére,
majd mikddtesse a pisztolynyomogombot kb. 2 s ideig. Rovid ideig zarlati aram folyik, amellyel
meghatarozhaté és megjelenithet6 az Uj vezetékellenallas. Az érték 0 mQ és 40 mQ kozott lehet. Az
Ujonnan létrehozott érték azonnal mentésre keril, és nincs szikség tovabbi megerdsitésre.
Amennyiben a jobb oldali kijelzésben nem jelenik meg érték, a mérés nem sikertilt. A mérést meg kell
ismételni.

4 Hegesztésre kész allapot visszadllitdsa

Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.

Csavarozza fel a hegesztdpisztoly gazfuvokajat.
Kapcsolja be a hegesztégépet.

Flizze be ujra a hegesztéhuzalt.

5.11.3 Energiatakarékos izemmad (Standby)
Az energiatakarékos mod a Konfiguracié meni egy beallithatd paramétere (id6fliiggé energiatakarékos
mad [SbA) révén aktivalhat6 > lasd fejezet 5.11.
- Aktiv energiatakarékos moéd esetén a készulék kijelzéseiben csupan a kijelz6 kdzépsé
szamjegye jelenik meg.
Egy tetszbleges kezel6elem miikodtetésével (pl. forgatbgomb elforgatasa) inaktivalodik az
energiatakarékos mod, és a készlilék visszavalt hegesztés kész allapotba.
58 099-00LPXQ-EW511

13.03.2018



ewn

Hibaelharitas

A késziilékvezérlés szoftververziojanak kijelzése

6.1

6.2

Hibaelharitas

A gyartas soran és végellendrzés alkalmaval valamennyi termék szigoru vizsgalatokon esik at. Ha ennek
ellenére valamilyen rendellenességet észlel a késziilék mikodésében, akkor annak ellenérzését az
alabbiak szerint kell elvégezni. Ha a leirt javitasi mod nem vezet eredményre, akkor forduljon valamelyik
hivatalos EWM szakkeresked6hoz.

A készilékvezérlés szoftververzidjanak kijelzése
A szoftververzidk lekérdezése kizardlag a felhatalmazott szerviz személyzet tdjékoztatasara szolgél, és a

készilék konfiguracios mentjében kérdezheté le > lasd fejezet 5.11!

Hibalizenetek (aramforras)

A hegesztdgép hibdjat hibakdd jelzi (lasd tablazat) a vezérlés kijelz6jén. Hiba esetén a
teljesitményegység lekapcsol.

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

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

+ Haaz "LP" vagy "HP" tipusu vezérlés esetén tébb hiba jelentkezik, mindig a legalacsonyabb
hibaszamu hiba (Err) jelenik meg. Ha ezt a hibat megsziintették, megjelenik a kdvetkez6, magasabb
hibaszamu hiba. Ez a folyamat addig ismétlédik, amig minden hibat meg nem sziintettek.

Kategoéria jelmagyarazat (hiba visszaallitasa)
a) A hibatizenet eltiinik, ha a hibat megsziintették.

b) A hibalizenet a < nyomogomb megnyomasaval allithaté vissza:
¢) A hibalizenet csak a készilék ki- és bekapcsolasaval allithato vissza.

Kategoéria

Err)
a)

b)

c)

Hiba

Lehetséges ok

Megoldas

3@

@

®

Sebességmeérd
hiba

DV készulék hiba

Ellenérizze az
0sszekottetéseket
(csatlakozok, vezetékek)

Huzalhajtas folyamatos
tulterhelése

Ne helyezze szlk
radiuszokba a huzalvezet6
csovet; ellen6rizze a
huzalvezetd cs6 kénnyl
jarasat

Tulhémeérséklet

Aramforras tilmelegedett

Hagyja leh{Ini az aramforrast
(halozati kapcsolé az 1 jell
allasba)

Ventilator blokkolva,
szennyezett vagy
meghibasodott

Ellenérizze a ventilatort,
tisztitsa meg vagy cserélje ki

Leveg8bemenet vagy -kimenet
blokkolva

Ellendrizze a
leveg8bemenetet és -
kimenetet

5[ ()| @ | @ | Halozati Halozati fesziiltség tdl magas | Ellendrizze a halozati
tulfesziiltség fesziltségeket, és vesse

6| @) | ()| |Halozati Halozati feszultség tal alacsony | 05Sze az aramforras
fesziiltséghiany tapfesziiltsegeivel

7|®) | @ | @ |Hatsfolyadék- | Atfolyasi mennyiség tal Ellenérizze a hiit6folyadék
hiany alacsony (< = 0,7 I/min) / atfolyast, tisztitsa meg a

(< = 0.18 gal./min)

vizh(t6t, szintesse meg a
tomlécsomag toréshelyeit,
allitsa be az atfolyasi
kiisz6bot

Hit6folyadék mennyiség tul
alacsony

Télts6n utana hiitéfolyadékot
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Hibalizenetek (aramforras)
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Ers)

Kategoria

a)

b)

c)

Hiba

Lehetséges ok

Megoldas

Szivattyd nem mikddik

Forgassa el a szivattyu
tengelyt

Levegb a hiitéfolyadék korben

Légtelenitse a hiitéfolyadék
kort

Tédmlécsomag nincs teljesen
feltdltve hitéfolyadékkal

Kapcsolja ki/be a késziléket,
a szivattya 2 min ideig
miikodik

Uzemeltetés gazhiitéses
hegesztépisztollyal

Kdsse 6ssze a hiitékdzeg
eléremenét és visszatérét
(iktasson be tdml6hidat)
Inaktivalja a vizh(it6t

F3 (4A) biztosito
meghibasodésa a VB xx0
kartyan

Ertesitse a szervizt

Védbgaz hiba
2

Nincs védégaz

Ellenérizze a védégaz-ellatast

Eldnyomas tul alacsony

Sziintesse meg a
témlécsomag téréshelyeit;
névérték: 4-6 bar elényomas

93| ®| @ Masodlagos Tdlfesziiltség a kimeneten: Ertesitse a szervizt
tulfesziltség Inverter hiba
10 @ @ @ Foldzarlat Elektromos kapcsolat a Ellenérizze a huzalteret,
hegesztéhuzal és a haz k6z6tt | szlintesse meg a kapcsolatot
Elektromos kapcsolat a Ellendrizze a hazat,
hegesztéaramkor, haz és foldelt | szlintesse meg a kapcsolatot
objektumok kdzott
11|@| @ | ® |Gyors "Robot kész" logikai jel elvétele | Sziintesse meg a hibat a
lekapcsolas a folyamat soran folérendelt vezérlésen
22| ()| ®) | @) | Hutsfolyadek | Hutsfolyadek talmelegedett Hagyja lehilni az &ramforrast

tulhémérséklet

(>=70°C />=158 °F) M a
hitéfolyadék visszatérében
mérve

(haldzati kapcsolé az ,1“ jell
allasba)

Ventilator blokkolva,
szennyezett vagy
meghibasodott

Ellenérizze a ventilatort,
tisztitsa meg vagy cserélje ki

Leveg8bemenet vagy -kimenet
blokkolva

Ellendrizze a
leveg6bemenetet és -
kimenetet

48

GyUjtasi hiba

Az automatizalt berendezéssel
valo folyamatinditds soran nem
tértént gyujtas

Ellenérizze a
huzaltovabbitast, az
aramkabelt a
hegesztéaramkdrben; adott
esetben tisztitsa meg a
hegesztés elbtt a
korrodalédott fellileteket a
munkadarabon

49 ivszakadas Az automatizalt berendezéssel |Ellenérizze a
val6 hegesztés soran huzaltovabbitast, allitsa be a
ivszakadas tortéent hegesztési sebességet

51| @ | @ | 3 | Vész-Ki Az aramforras Vész-Ki Inaktivalja a Vész-Ki aramkort

aramkorét aktivaltak.

(véd&aramkor
engedélyezése)
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Figyelmeztetd Uzenetek

Er ]| Kategéria |Hiba Lehetséges ok Megoldas
a) [b) |c)
52| ®) | @) | @ | Nincs DV Az automatizalt berendezés Ellenérizze, ill. csatlakoztassa
készilék bekapcsolasa utdn nem a DV készulékek
ismerhetd fel DV készulék vezérlékabeleit; korrigalja az
automatizalt DV azonosito
szamat (1DV esetén: 1-es
szam, 2DV esetén DV 1-es és
DV 2-es szammal)
53| ®) | @ | ®® | Nincs 2. DV 2. huzalel6tol6 késziilék nincs | Ellendrizze, ill. csatlakoztassa
készulék felismerve a DV készulékek
vezérl6kabeleit
5413 | ® | @ | VRD hiba Uresjaratifesziiltség- Adott esetben valassza le a
csokkentési hiba késziléket a
hegesztéaramkaorrdl; értesitse
a szervizt
55| ®) | @ | @ | DV talaram HuzalelStolas hajtas talaram | Ne helyezze sziik
észlelés radiuszokba a huzalvezetd
csOvet; ellendrizze a
huzalvezetd cs6 kénnyl
jarasat
56 | @) | @) | @ | Halozatifazis- | A hal6zati feszultség egyik Ellenérizze a halézati
kimaradas fazisa nincs meg csatlakozést, haldzati
csatlakozoét és haldzati
biztositokat
57| ®) | @ | @ | Szolga DV késziilék hiba (szolga Ellenérizze a csatlakozokat,
sebességméré | hajtas) kabeleket, 6sszekottetéseket
hiba
Huzalhajtas (szolga hajtas) Ne helyezze sziik
folyamatos tulterhelése radiuszokba a huzalvezet6
csovet; ellendrizze a
huzalvezetd cs6 kénnyl
jarasét
58 @ @ @ Rovidzérlat Ellendrizze a hegesztéaramkort | Ellendrizze a
révidzarlat szempontjabol hegesztéaramkort; a
hegesztépisztolyt elkildnitve
tegye le
59 (@) | ® Nem A rendszerre csatlakoztatott Vélassza le a nem
kompatibilis készilék nem kompatibilis kompatibilis késziiléket a
készulék rendszerrdl
60 | (3 | ® Nem A késziilék szoftvere nem Ertesitse a szervizt
kompatibilis kompatibilis
szoftver

61

® @

M alapbeallitas

@ opcio

Hegesztésfellig
yelet

A hegesztési paraméter
tényleges értéke a megadott
tirésmez6n kival van

Tartsa be a tlrésmezé6t, allitsa
be a hegesztési paramétert
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Figyelmeztetd Uzenetek
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6.3

Figyelmeztetd lizenetek

= A figyelmeztetést a késziilékkijelz6n egy késziilékkijelz6nél a(z) A beti, ill. tobb
késziilekkijelz6nél a(z) Att betiik jelzik. A figyelmeztetés okat a késziilék a kapcsolodé
figyelmeztet6 koddal jelzi (lasd tabldzat).

+ Ha tobb figyelmeztetés jelentkezik, azok egymaés utan keriilnek kijelzésre.
+ Dokumentélja a késziilék figyelmeztetéseét, és sziikség esetén mutassa meg a szervizszemeélyzetnek.

Figyelmeztetés

Lehetséges ok

Tulhémérséklet

Tulhémérséklet miatt révidesen lekapcsolas veszélye
fenyeget.

4|védsgaz @ Ellendrizze a véd8gaz-ellatast.

5| Hutéfolyadék atfolyas Atfolyas (<= 0,7l/min / <= 0.18 gal./min) ™

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

7| CanBus hiba Huzalel6tol6 készilék nincs csatlakoztatva, huzalel6tolé motor
megszakité (kioldott megszakité visszaallitasa mikodtetés
révén).

8 [Hegeszt6aramkor A hegesztéaramkor induktivitasa tul magas a kivalasztott
hegesztési feladathoz.

10 | Részinverter Egy vagy tobb részinverter nem biztosit hegesztéaramot.

11

H(t6folyadék tulhémérséklet

Hiitéfolyadék (>= 65 °C / >= 149 °F)

12

Hegesztésfelligyelet

A hegesztési paraméter tényleges értéke a megadott
tlrésmezdén kivul van.

32

Sebességmérd hiba

Huzalel6tol6 késziilék hiba, a huzalhajtas folyamatos
tulterhelése.

33

DV tularam

A huzalféhajtas tularam észlelése.

34

Ismeretlen JOB

A JOB-valasztas nem lett végrehajtva, mivel a JOB-szam
ismeretlen.

35

Szolga DV talaram

A szolga forgatohajtas tulterhelése (push/push rendszer vagy
elulsé hajtasa vagy kdézbensé hajtas).

36

Szolga sebességméré hiba

M alapbeallitas

@ opci6

Huzalel6tolas hajtas hiba, a szolga forgatdhajtas folyamatos
tulterhelése (push/push rendszer vagy elllsé hajtasa vagy
kézbensé hajtas).
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Hegesztési feladatok (JOBs) visszadllitdsa gyari alapértékekre

6.4 Hegesztési feladatok (JOBs) visszaallitdsa gyéari alapéertéekekre

=3 Valamennyi felhasznal6specifikusan tarolt hegesztési paraméter visszaall a gyari alapértékre.

6.4.1 Egyetlen hegesztési feladat (JOB) visszadllitasa

Abra 6-1

6.4.2 Az 0sszes hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

= Az 1-128 + 170-256 JOBok resetelésre kertilnek.
A 129-169 vevéspecifikus JOBok megdbrzédnek.
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7 A melléklet

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

1 MIG/MAG standard G3Sil/ G4sil 100% CO2 0,8

2 MIG/MAG standard G3Sil/ G4sil 100% CO2 0,9

3 MIG/MAG standard G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,0

4 MIG/MAG standard G3Sil/ G4Sil 100% CO2 1,2

5 MIG/MAG standard G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,6

6 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
impulzus

7 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
impulzus

8 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
impulzus

9 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
impulzus

10 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
impulzus

11 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
impulzus

12 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
impulzus

13 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
impulzus

14 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
impulzus

15 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
impulzus

26 MIG/MAG standard / CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus 1.4576

27 MIG/MAG standard / CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus 1.4576

28 MIG/MAG standard / CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus 1.4576

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

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

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

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

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

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

35 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

36 MIG/MAG standard / CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus
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JOB-List
JOB-sz. |Eljaras Anyag Gaz Durchmesser
[(mm]
37 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus
38 MIG/MAG standard / CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus
39 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus
40 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus
41 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus
42 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
impulzus
43 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus
44 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
impulzus
45 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
impulzus
46 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 0,8
impulzus (M12)
47 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
impulzus (M12)
48 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO2-2 1,2
impulzus (M12)
49 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
impulzus (M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi 199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc keményforrasztas | CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc keményforrasztas | CUuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
impulzus
75 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
impulzus
76 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
impulzus
77 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
impulzus
78 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 0,8
impulzus
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79 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
impulzus

80 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2
impulzus

81 MIG/MAG standard / AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
impulzus

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

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

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

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

86 MIG/MAG standard / AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
impulzus

87 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
impulzus

88 MIG/MAG standard / AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
impulzus

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

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

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

92 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,2
impulzus

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

94 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
impulzus

95 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
impulzus

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

97 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
impulzus

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

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

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

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

102 |MIG/MAG standard / CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus

103 |MIG/MAG standard / CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

104 |MIG/MAG standard / Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus
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105 |MIG/MAG standard / CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus
106 |MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 0,8
impulzus
107 |MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,0
impulzus
108 |MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,2
impulzus
109 |MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,6
impulzus
110 |Keményforrasztas / Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
brazing
111  |Kemeényforrasztas / CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
brazing
112 |Keményforrasztas / Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
brazing
113 |Kemeényforrasztas / CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
brazing
114 |Keményforrasztas / Cusi Ar-100 (11) 0,8
brazing
115 |Keményforrasztas / Cusi Ar-100 (11) 1,0
brazing
116 Keményforrasztas / Cusi Ar-100 (11) 1,2
brazing
117 Keményforrasztas / Cusi Ar-100 (11) 1,6
brazing
118 Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
brazing
119 |Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
brazing
120 Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
brazing
121 |Keményforrasztas / CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
brazing
122 Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 0,8
brazing
123  |Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 1,0
brazing
124 Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 1,2
brazing
125 |Keményforrasztas / CuAl Ar-100 (11) 1,6
brazing
126 Gyodkmaras
127 |AWI Liftarc
128 |MMA
129 Specialis JOB 1 Specialis Specialis Spezial
130 |Specidlis JOB 2 Specidlis Specidlis Spezial
131 Specialis JOB 3 Specialis Specialis Spezial
132 Szabad JOB
133 Szabad JOB
134 Szabad JOB
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135 Szabad JOB
136 Szabad JOB
137 Szabad JOB
138 Szabad JOB
139 Szabad JOB
140 Blokk 1/ JOB1
141 Blokk 1/ JOB2
142 Blokk 1/ JOB3
143 Blokk 1/ JOB4
144 Blokk 1/ JOB5
145 Blokk 1/ JOB6
146 Blokk 1/ JOB7
147 Blokk 1/ JOB8
148 Blokk 1/ JOB9
149 Blokk 1/ JOB10
150 Blokk 2/ JOB1
151 Blokk 2/ JOB2
152 Blokk 2/ JOB3
153 Blokk 2/ JOB4
154 Blokk 2/ JOB5
155 Blokk 2/ JOB6
156 Blokk 2/ JOB7
157 Blokk 2/ JOB8
158 Blokk 2/ JOB9
159 Blokk 2/ JOB10
160 Blokk 3/ JOB1
161 Blokk 3/ JOB2
162 Blokk 3/ JOB3
163 Blokk 3/ JOB4
164 Blokk 3/ JOB5
165 Blokk 3/ JOB6
166 Blokk 3/ JOB7
167 Blokk 3/ JOB8
168 Blokk 3/ JOB9
169 Blokk 3/ JOB10
171 pipeSolution G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
172 pipeSolution G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 1,2
173 pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174 | pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 |MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
impulzus
178 |MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
impulzus
179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 [forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 0,9
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184 |coldArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
188 MIG/MAG, nem Speciélis Speciélis Spezial
szinergikus
189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Ssil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194  |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 |coldArc keményforrasztas |AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc keményforrasztas |AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
205 [rootArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207  [rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
209 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile C0O2-100 (C1) 1,2
213 |Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile CO02-100 (C1) 1,6
216 MIG/MAG standard / AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
impulzus
217 MIG/MAG standard / AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
impulzus
218 MIG/MAG standard / AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
impulzus
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224  |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225 |[coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 Porbeles huzal, fém FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C02-2,5 (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 CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Porbeles huzal, rutilos FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  [forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
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248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 [forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile C0O2-100 (C1) 1,2
261 | Porbeles huzal, rutilos FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,6
263 Porbeles huzal, fém Nagyszilardsagu Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
acélok / Special
264 | Porbeles huzal, bazikus |FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 Bevonatolas NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 Bevonatolas NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
273 Bevonatolas NiCr 6625/ 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 |Bevonatolas NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 | He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |MIG/MAG standard / CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus
280 [MIG/MAG standard / CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus
282 |MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus
283 [MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus
284 |MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus
285 [MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus
290 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
porbeles huzal, fém
291 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
porbeles huzal, fém
292 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
porbeles huzal, fém
293 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
porbeles huzal, fém
294  |forceArc/ impulzus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 [forceArc/ impulzus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc/ impulzus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 |forceArc/ impulzus G3Sil1/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 [forceArc/ impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
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299 [forceArc/ impulzus G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |forceArc/ impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |[forceArc/ impulzus G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |[forceArc / forceArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
315 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,0
316 |[forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls 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 CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (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/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340 |[coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 |Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel - Rutile No Gas 0,9
351 Porbeles huzal, 6nvédo FCW Steel - Rutile No Gas 1,0
352 | Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel - Rutile No Gas 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371  |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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386 Bevonatolas Co-based Ar-100 (11) 1,2

387 Bevonatolas Co-based Ar-100 (11) 1,6

388 Bevonatolas CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

389 |Bevonatolas CrNi 2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
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8.1 Paraméterek attekintése - beallitasi tartomanyok
8.1.1 MIG/MAG-hegesztés
Név Kijelzés Bedllitasi
tartomany
o= | B
22| ¢
28| @ . :
S |88 5 £ )
¥ o8| = E S
ivfeszultség korrekcio 0 \% 9,9 9,9
Huzalsebesség, abszolut (f6program P,) - m/per | 0,00 - 20,0
c
Gaz névértéke (opcié GFE) 8,5 | /min | 3,0 30,0
8.1.2 Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)
Név Kijelzés Beallitasi
tartomany
o= | B
s2| 8
28| g | . -
S |s8| & | £ 3
¥ o8] = E £
Arcforce Rrc 0 -40 - 40
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9.1 Viszontelado keresése
Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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