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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES

Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

IlllJl 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 kdvetkeztében fellépd miiszaki moédositasok kilonb6zé
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

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

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

A gyarté feleléssége ennek a készliléknek az lizemeltetésével kapcsolatban kizérélag csak annak
miikdd6képességére korlatozodik. Minden tovabbi feleldsség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon nyugszik -
nyomatékosan ki van zarva. A felel6sségnek ezt a korlatozasat a gép iizembe helyezésével a felhasznald elismeri.
A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép lizemeltetésének, hasznalatanak és karbantartasanak médjat a
gyarté nem tudja felligyelni.

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

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
Www.ewm-group.com

A jelen dokumentum szerzdi joga a gyarto tulajdonat képezi.
Sokszorositas, még kivonatos formaban is, csak a gyart6 irdsos engedélyével lehetséges.

A jelen dokumentum tartalma gondos kutatasokon, ellenérzéseken és 6sszeallitason alapszik, ennek
ellenére a valtoztatas, elirds 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 kdzvetlenil stlyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriiljiik.

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.

5> Miiszaki sajatossagok, amelyeket az anyagi karok és a késziilék karosodasanak 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 aramkabel csatlakozéjat egy megfeleld ellendarabba bedugni és régziteni.

2.2 Szimbdélumok jelentése
Szimbo | Leiras Szimbo | Leiras
lum lum
I |Muszaki sajatossagok, amelyeket a [E]j] Megnyomas és elengedés / érintés /
felhasznalénak figyelembe kell vennie. tapintas
@ Készulék kikapcsolasa Elengedés
@ Késziilék bekapcsolasa Megnyomas és nyomva tartas
[@j] Kapcsolas
@ Helytelen / érvénytelen Forgatas
@ Helyes / érvényes ﬂ Szamérték — bedllithato
Fgl |Bemenet WA, |Ajelzélampa zolden vilagit
- 0
L ’ 1 A
099-0M37XK-EW511 5
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A sajat biztonsaga érdekében

A teljes dokumentacio része

ewn

Szimbo | Leiras Szimbo | Leiras
lum lum
@ Navigélas ¢ % e [Ajelz6lampa zodlden villog
‘0
[ ] ° [
1 |Kimenet A, |Ajelz8lampa pirosan vilagit
15 -
J ’ 1 .
¢ P |ldSkijelzés (példa: 4 s varakozas / ¢ % ¢ |Ajelz6lampa pirosan villog
S ) | makodtetes) JOE
@ s ¥,

el

Megszakitas a menikijelzésben
(tovabbi bedllitasi lehetéségek
lehetségesek)

X

Szerszdm nem szikséges /
hasznalatanak mell6zése

Szerszam szilkséges / hasznalata

099-0M37XK-EW511
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ewh-) A sajat biztonsaga erdekében

A teljes dokumentacioé része

2.3 Ateljes dokumentacio része
Ez a kezelési és karbantartasi utasitas a teljes dokumentéacioé része és csak az 6sszes
rész-dokumentummal egyltt érvényes! Az 6sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi
utasitisat el kell olvasni és be kell tartani, kilénésen a biztonségi utasitasokat!
Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.
Abra 2-1
Poz. |Dokumentacio
A.1 |Huzalelbtol6 készilék
A.2 | Opcibk atépitési atmutatéd
A.3 |Aramforras
A.4  |HUt6készilék, feszlltségatalakitd, szerszamoslada, stb.
A5 [Szallitékocsi
A.6 |Hegeszt8pisztoly
A.7 | Tavvezérl6k
A.8 |Vezérlés
A Teljes dokumentéacio
099-0M37XK-EW511 7
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Rendeltetésszeri hasznalat ev\;"r)

Kizardlag az alabbi készllékekkel egyutt hasznalhato és Gzemeltethet6

3

3.1

3.2

3.3

=

3.4
3.4.1

=

Rendeltetésszeriu 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
hasznalhat6é. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre,
allatokra és anyagi értékekre haté veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl eredd karokért
nem vallalunk felelésséget!
» A késziiléket kizarolag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté személyzetnek szabad
hasznalnia!
+ A készilék szakszeriitlen médositasa vagy atépitése tilos!

Kizardlag az aldbbi készilékekkel egyitt hasznalhat6 és
lizemeltethetd

Ez a leiras kizar6lag M3.7X-K késziilékvezérléssel rendelkezé készilékekre alkalmazhato.
Ervényes dokumentumok

» A csatlakoztatott hegeszt6késziilékek lizemeltetési utmutatoja

* Az opcionalis bévitmények dokumentumai

Szoftververzio

Ez az utmutatd a kovetkez6 szoftververziora vonatkozo leiras:
1.0.9.0

A készilékvezérlés szoftververzidja a Konfiguraciés meniben (Srv meni) > lasd fejezet 4.5
jelenitheté meg.

Vezérlés - kezel6elemek

Vezérléstartomanyok attekintése

A késziilekvezérlés a leirdashoz két részteriiletre lett felosztva (A, B), a lehet6 legjobb
attekinthet6ség érdekében. A paraméterértékek bedllitasi tartomanyait a Paraméterek attekintése
c. fejezetben foglaltuk 6ssze > lasd fejezet 7.1.

099-0M37XK-EW511
16.07.2018



Rendeltetésszeri hasznalat

Vezérlés - kezel6elemek

JoB

mm inch %% s

Soft = Dynamics + Hard

Abra 3-1
Poz. |Jel Leiras
1 "A" vezérléstartomany
> |lasd fejezet 3.4.1.1
2 "B" vezérléstartomany
> lasd fejezet 3.4.1.2

099-O0M37XK-EW511
16.07.2018



Rendeltetésszeri hasznalat

Vezérlés - kezel6elemek

3.4.1.1 "A" vezérléstartomany

Poz.

Standard

Pulse

A[E1CE

Soft = Dynamics + Hard

Abra 3-2

Leiras

Nyomdégomb, hegesztési feladat (JOB)

Hegesztési feladat kivalasztédsa a hegesztési feladatok listja (JOB-LIST) alapjan. A
lista megtalalhatd a huzalelGtolas hajtas védéfedelében vagy a jelen kezelési és
karbantartasi utasitas mellékletében.

Hegesztési teljesitmény click wheel

R Hegesztési teljesitmény bedllitAsa > lasd fejezet 3.6.2

L Kulonb6z6 paraméterértékek beallitasa a kivalasztastdl fliggden.

Ha a bedllitas lehetséges, a forgatogomb korili fehér jelzé6lampak (LED) vilagitanak.

Nyomogomb, Uzemmod véalasztas
H---e- 2-Utem(

A 4-atema specialis

Hegesztési mod (kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezd
készllékvaltozat esetében)

.-_f.. ——————— MIG/MAG standard ivhegesztés

_f.ﬂf:e MIG/MAG impulzusives hegesztés

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

10
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ev\;h-) Rendeltetésszerii hasznalat

Vezérlés - kezel6elemek

Poz. | Jel Leiras
6 1 ivfényhossz korrekcio click wheel
o R e ivfényhossz korrekcio beallitas > lasd fejezet 4.2.2.3
R ivfény dinamika beallitas > lasd fejezet 4.2.2.4
e Kilénbdz6 paraméterértékek beallitasa a kivalasztastdl fliggben.
Ha a beallitas lehetséges, a forgatdgomb korlli fehér jelz6lampak (LED) vilagitanak.

3.4.1.2 "B" vezérléstartomany

19 (91942 (D a9()(®

@@CJDCJD @

Poz. |Jel Leiras

1 > Bal oldali kijelzés / Zarolas funkcié nyomégomb
Valtas a kiilénb6z6 hegesztési paraméterek kijelzése kdzott. A jelz6lampak a
kivalasztott paramétereket jelzik.

O -------- 3 s mikodtetést kdvetben a készulék zarolas funkcidéba
valt > lasd fejezet 3.6.5.
2 Huzalsebesség mértékegység jelzé6lampa
m/min---- A paraméterérték m/min mértékegységen jelenik meg.
ipm ------- A paraméterérték inch/min mértékegységen jelenik meg.

Valtas a metrikus és angolszasz rendszerek k6zott a "P29" specidlis paraméter
révén > lasd fejezet 4.4.

3 % Anyagvastagsag jelz6lampa
A kivalasztott anyagvastagsag megjelenitése.

4 A Hegesztéaram jelzélampa
A hegeszt6aram megjelenitése Amper mértékegységben.

5 Jelzélampa, Huzalel6tolas
Vilagit, ha a kijelzé a huzalel6tolas értékét mutatja.

6 "\ |Zarolas funkcié jelzé6lampa

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

7 ‘I ivfényhossz korrekcios fesziiltség jelzélampa
Az ivfényhossz korrekcids fesziltség megjelenitése Volt mértékegységben.

8 M| |Kijelzés, jobb > lasd fejezet 3.5

Vommmeeeee ivfesziiltség
099-0M37XK-EW511 11
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Rendeltetésszeri hasznalat

Digitalis kijelz6

ewn

Poz. |Jel Leiras
9 »~Aramforrés tilmelegedett“/,,Hiba a hegesztdpisztoly hiitésében* jelzélampa
l!- Hibalizeneteket > lasd fejezet 5
10 Hiitéfolyadék hiba jelz6lampa
@ Jelzi az atfolyasi hibat, ill. a hiitéfolyadék hianyt.

11 S Masodperc jelzélampa
A megijelenitett érték masodpercben jelenik meg.

12 333 JOB-szam (hegesztési feladat) kijelzés > |4sd fejezet 4.2.1

13 0 Allapotjelzé jelzélampa (Hold)
Kdzépérték megjelenitése a teljes hegesztésre vonatkozéan.

14 °/° Szazalék jelzélampa
A megijelenitett érték szazalékban jelenik meg.

15 Anyagvastagsag mértékegység jelzélampa
mm ------ A pereméterérték milliméter mértékegységben jelenik meg.
inch------ A paraméterérték inch mértékegységben jelenik meg.
Valtas a metrikus és angolszasz rendszerek kézott a "P29" speciélis paraméter
révén > lasd fejezet 4.4.

16 333 Kijelzé, bal oldal

Hegeszt6éaram, anyagvastagsag, huzalsebesség, a hegesztés soran utoljara mért érték

12

099-0M37XK-EW511
16.07.2018



ewh-) Rendeltetésszerii hasznalat

Digitalis kijelz6

3.5 Digitalis kijelz6
A kijelzések mellett balra talalhaté a nyomégomb a paramétervalasztashoz. Ez a megjelenitendd
hegesztési paraméter és annak értékének kivalasztasat szolgélja.

Minden egyes gombnyomas a kdvetkez& paraméter kijelzésre valt (a jelz6lampak a kivalasztast jelzik).
Az utolsé paraméter elérése utan Ujra az elsé kovetkezik.

Abra 3-4

MIG/MAG
Paraméter Névértékek ™ Tényleges értékek ¥ |  Tartasi értékek

Hegesztéaram @ @ @
Anyagvastagsag @ ® ®
Huzalsebesség @ @ @
ivfesziiltség @) @) @)

MMA
Paraméter Névértékek ™ Tényleges értékek @ |  Tartasi értékek ©

Hegesztéaram @ @ ®

ivfesziiltség @) @) ®

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)

3.6 A késziilékvezérlés kezelése

3.6.1 Fonézet

A készulék bekapcsolasa vagy a bedllitds befejezése utan a késziilékvezérlés a fénézetbe valt. Ez azt
jelenti, hogy az elézetesen kivalasztott beallitasok atvételre kerlinek (adott esetben jelz6lampak jelzik),
és az aramer@sség (A) névertéke megjelenik a bal oldali hegesztési adat kijelzésben. A jobb oldali
kijelzésben jelenik meg az ivfesziltség (V) névértéke. A vezérlés 4 s utan visszavalt a fénézetbe.

3.6.2 A hegesztési teljesitmény bedllitasa
A hegesztési teljesitmény a Hegesztési teljesitmény forgatbgombbal (click wheel) térténik. Ezenkivil a
paramétereket a miikddési folyamatban vagy a beallitdsokat a kilénb6z6 készilékmenikben is be lehet
allitani.

3.6.3 Bovitett hegesztési paraméterek beallitasa (Expert-ment)
Az Expert menuben olyan funkcidk és paraméterek vannak elmentve, amelyek nem allithatok be
kozvetlenill a készilékvezérlésen, ill. amelyeknél nem sziikséges a rendszeres bedllitas. Ezeknek a
paramétereknek a szama és megjelenitése az el6zetesen kivalasztott hegesztési eljarastdl, ill. a
funkcioktol figgben torténik. A kivalasztas a Hegesztési teljesitmény click wheel hosszu (> 2 s)
megnyomasaval torténik. Valassza ki a megfelelé paramétert / menipontot a click wheel elforgatasaval
(navigalas) és megnyomasaval. Ezenkivdl, ill.

099-O0M37XK-EW511 13
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A készilékvezérlés kezelése

3.6.4 Alapbeallitasok médositasa (készilékkonfiguraciés meni)
A készUlékkonfiguracios menuben lehet a hegesztérendszer alapbeallitasait végrehajtani. A bedllitasokat
kizarolag tapasztalt felhasznalok médosithatjak > lasd fejezet 4.5.

3.6.5 Zarolas funkcié
A zérolas funkcié a készllékbedllitasok véletlen modositasa ellen szolgal.

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

099-0M37XK-EW511
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A készilékvezérlés kezelése

4 A gép miikodésének ismertetése

4.1.1 Védoégaz mennyiség beallitasa
Mind a tul kicsi, mind pedig a tul magas véd&gazbeallitas levegét vihet a hegfiirdébe és ennek

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

+ Gazpalack szelepét lassan kinyitni.
* Nyomascsokkentd szelepét kinyitni.
* Hegeszt6gép fékapcsolojat bekapcsolni.

» Gazteszt funkcio > lasd fejezet 4.1.1.1 kivéltasa (Az ivfesziltség és huzalel6tolé motor lekapcsolva
marad - az ivfény véletlen gyulladasa nem lehetséges).

* Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.
Beallitasi tudnivaldk

Hegesztéeljaras Ajanlott védoégaz térfogataram

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

MIG-forrasztas Huzalatmeéré x 11,5 = l/perc

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

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

Héliumban gazdag gazkeverékek hasznalata esetén nagyobb térfogatdramot kell beallitani!

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

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

41.1.1 Gézteszt
A kezel6elemek a huzalel6tolas hajtas védéfedele alatt talalhatok.

Abra 4-1

4.1.1.2 A tomlécsomag oblitése
A kezel6elemek a huzalel6tolas hajtas védéfedele alatt talalhatok.

ER) SN
2
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A készilékvezérlés kezelése

4.1.1.3 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 huzalbefl(izési sebesség (P1 > lasd fejezet 4.4.1.1
specialis paraméter) egy Rampa funkcion belll. A maximalis érték a Huzalbeflizés nyomégomb és a bal
oldali click wheel forgatasaval allithaté be.
A kezel6elemek a huzalel6tolas hajtas védéfedele alatt talalhatok.

Abra 4-3

4.1.2 Huzalvisszahuzas
A Huzalvisszahlzéas funkci6 a huzalelektréda fesziltség- és védégazmentes visszahuzasat szolgalja. A
Huzalbeflizés és Gazteszt nyomégombok egyidejli megnyomasaval és nyomva tartasaval 1 m/min
értékrdl a beallitott maximalis értékre né a huzalvisszahUzasi sebesség (P1 > lasd fejezet 4.4.1.1
specidlis paraméter) egy Rampa funkcion beliil. A maximalis érték a Huzalbeflizés 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 huzalelektrodat.
A kezel6elemek a huzalel6tolas hajtas véddéfedele alatt talalhatok.

Abra 4-4
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MIG/MAG-hegesztés

4.2 MIG/MAG-hegesztés
4.2.1 Hegesztési feladat kivalasztasa
A hegesztési feladat kivalasztasahoz az alabbi Iépéseket kell elvégezni:
» Valassza ki az alapparamétereket (anyagtipus, huzalatméré és védégaz tipus) és a hegesztési
eljarast (a JOB-szamot a JOB-List > lasd fejezet 6.1 alapjan valassza ki és vigye be).
» Vélassza ki az lizem- és hegesztési mdédot
+ Allitsa be a hegesztési teljesitményt
» Adott esetben korrigélja az ivfény hosszéat és a dinamikéat
4.2.1.1 Hegesztési alapparaméterek
A felhasznaldnak el6szor meg kell hataroznia a hegesztérendszer alapparamétereit (anyagtipus,
huzalatmérd, védégaz tipus). Ezutan az alapparaméterek dsszevetése kovetkezik a hegesztési feladatok
listjaval (JOB-LIST). Az alapparaméterek kombinacidja egy JOB-szamot eredményez, amelyet meg kell
adni a készulékvezérlésen. Ezt az alapbeallitast ujra kell ellenérizni huzal- vagy védégaz valtasnal, ill. be
kell allitani.
Abra 4-5
4.2.1.2 Uzemmod
Az lzemmodd hatarozza meg a hegesztépisztollyal vezérelt folyamatot. Az Gzemmaédok részletes leirasat
lasd > lasd fejezet 4.2.5.
KO
nn O
Yy on O
]
Abra 4-6
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MIG/MAG-hegesztés

4.2.2 Hegesztési méd
A hegesztési mdd alatt a kildnb6z6 MIG/MAG folyamatokat értjuk.
Standard (Standard ivii hegesztés)
A huzal el6tolasi sebességének és az ivfesziiltség beallitott kombinaciojatdl fliggéen hasznalhaték az
ivfény tipusok (rovid ivfény, atmeneti ivfény vagy szért ivfény) a hegesztéshez.
Pulse (Impulzus ivii hegesztés)
A hegesztéaram célzott modositasaval aramimpulzusok keletkeznek az ivfényben, amely egységnyi
impulzus-munkadarab &tmenet esetén 1 cseppet eredményez. Az eredmény egy szinte fréccsmentes
folyamat, amely minden anyag hegesztéséhez alkalmas (elsésorban magas CrNi 6tvdzetl acélok vagy
aluminium).

O Standard

Abra 4-7

4.2.2.1 Hegesztésiteljesitmény (munkapont)
A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan keriil beallitasra. A felhasznalo6 a
munkapontot huzalsebességként, hegesztéaramként vagy anyagvastagsagként allithatja be. A
munkapont optimalis ivfesziltségét a hegesztégép szamitja ki és allitja be. Szikség esetén a felhasznald
korrigalhatja az ivfesziltséget > lasd fejezet 4.2.2.3.

=R
> | e

;’l

g
N

1071
I R g N 1
A
g J
Abra 4-8

4.2.2.2 Tovabbilehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitasa kilonboz6 tartozék részegységek segitségével is torténhet, 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 utasitadsaban.

18 099-0M37XK-EW511
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MIG/MAG-hegesztés

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

értékkel korrigalhato.
[ HA

4.2.2.4 Ivfény dinamika (fojt6 hatas)
Ezzel a funkcioval keskeny, kemény, mély beégési ivfény (pozitiv értékek) és széles, lagyabb ivfény
(negativ értékek) kozott allithatd az ivfény. Ezenkivil a kivalasztott beallitas jelz6lampakkal jelenithetd
meg a forgatbgombok alatt.

Abra 4-10
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MIG/MAG-hegesztés

4.2.3 Expert-ment (MIG/MAG)

Az Expert-meniben olyan beallithaté paraméterek taladlhatok, amelyeknél a rendszeres beallitds nem
sziikséges. A kijelzett paraméterek szamat pl. egy kikapcsolt funkcio korlatozhatja.

— B
| %8+@

Abra 4-11

Kijelzé Beallitas / kivalasztas

1 St Indulé hegesztéaram
/ Bedllithaté a f6 hegesztéaram %-aban, (%-os bedllits) vagy
Imin és Imax kdzott (bedllitds abszolat értékben).

ivfényhossz korrekcio Psragr indité programban
c5kE

b q q Slope id6 Pstart inditd programrol P, foprogramra

}_ SF Slope idd P, féoprogramrol Pgyp befejezd programra

[ E { Kratertolté aram
U=y =} Beallithaté a f6 hegesztéaram %-aban, (%-o0s bedllitas) vagy
Imin és Imax kdzott (bedllitds abszolat értékben).

[ fvfényhossz korrekcié Peyp befejezé programban
CEU y END ) prog

bd Huzal visszaégési id6 > lasd fejezet 4.2.3.1
r LS Erték novelése > tébb huzal visszaégés
¢ - Erték csokkentése > kevesebb huzal visszaégés

099-0M37XK-EW511
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MIG/MAG-hegesztés

4.2.3.1 Huzalvisszaégés

4.2.4

4.2.5

A Huzal visszaégés paraméter megakadalyozza a huzalelektroda beleégését a hegflirdébe, ill. az
aramatadon a hegesztési folyamat végén. Az érték szamos alkalmazast illetéen optimalisan el6ére be van
allitva (azonban szlikség esetén beallithatd). A beallithato érték azt az id6t jeldli, amig a hegesztéaram
lekapcsol (miutan leallitottak a hegesztési folyamatot).

Hegesztéhuzal viselkedése Beallitasi tudnivald
A huzalelektréda beleég a hegfiirdbe. Erték novelése

A huzalelektroda beleég az aramataddba vagy gémb képzédik a | Erték csokkentése
huzalelektrodan.

Programfolyamat

Bizonyos anyagok specialis funkcidkat igényelnek, hogy biztonsagosabban és magas minéségben
legyenek hegeszthet6k. Ehhez a 4-Gtemi specialis Uzemmddot kell alkalmazni a kdvetkezd
programokkal:

*  Pstart indité program (hideghelyek elkeriilése a varrat elején)
* P, féprogram (folyamatos hegesztés)

*  Pgnp) befejezé program (kraterek elkerilése célzott h8csdkkentés révén)
A programok olyan paramétereket tartalmaznak, mint huzalsebesség (munkapont), ivfényhossz
korrekcid, Slope id6k, program idétartama stb.
A
|

PSTART
e @

PA \_PEND

]

v

Abra 4-12

Uzemmédok (miikddési folyamatok)

4.25.1 Jel- és funkcié magyarazat

Szimbdl |Jelentés
um

xﬁ Nyomja meg a pisztolynyomoégombot

)

Engedije el a pisztolynyomégombot

Erintse meg a pisztolynyomdgombot (révid megnyomas és elengedés)

Veédbgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Huzalelektréda tovabbitas

do|-|Ba |2/«

Huzal beklszas

~~

N

Huzal visszaégés
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ﬂ"‘ Védbgaz eléaramlasok
o

ﬁ“ Véd6gaz utanaramlasok
Noe

H 2-Gtemda

R 4-Gtem(
'|-.‘ " | 4-(item(i specidlis

t Id6
Pstart | INdité program

Pa Féprogram
Peno | Befejezd program

4.2.5.2 Automatikus kikapcsolas

I A hegesztogép az alabbiak esetén ledllitjia a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:

* Gydujtas hiba (a startjel utan 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
+ lvszakadas (az ivfény tdbb mint 5 mp-re megszakadt).

2-Utemt izemmod

lg 1 »lg
< . > <

F

2, —>»!

i)

V)
>

b

v
—*

v
[

1
1
1
< » LI
< > < >

on. f

A
A\ 4
A

5

Abra 4-13
1. utem
* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
» Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

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

* Huzalsebesség a beallitott értékre nd.
2. item

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.
* Huzalel6tolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).

099-0M37XK-EW511
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MIG/MAG-hegesztés

4-litemii izemmod
l——— 1. —>ie 2. 3. ple— 4————»

£ P P 3

D‘II Tt
11 E
| ' ! E > t
o T 5
Abra 4-14
1. item
+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Védbgaz dramlasa indul (védégaz eléaramlas).
* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtdshoz beallitott csékkentett sebességgel forog.
* Miutén a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.
+ Huzalel6told motor a beallitott (P f6 hegesztéprogram) sebességgel forog.
2. utem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni (nincs hatasa).
3. item
+ Pisztoly nyomogombjat megnyomni (nincs hatéasa).
4. item
» Pisztoly nyomogombjat elengedni.
* Huzalel6tolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).
099-0M37XK-EW511 23
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MIG/MAG-hegesztés

Specialis 4-Utem
«—1. —>|« e3> 4. —>
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Abra 4-15

v

l.Gtem

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.
» Védbgaz aramlik ki (védégaz eléaramlasok).

* A huzalel6tolé motor ,bekuszasi sebességgel” izemel.

» Az ivfény meggyullad, miutan a huzalelektréda hozzaér a munkadarabhoz,
hegesztéaram folyik (Pstart inditdé program).
2.0tem

» Engedje el a pisztolynyomédgombot.

* Slope P, féprogramon.
3.utem

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomdégombot.

* Slope Pgnp befejezé programon.
4.0tem

» Engedje el a pisztolynyomégombot.
* A huzalel6tolé motor leall.
» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzal visszaégési id6 letelt.

* A védbgaz utanaramlasi idé letelik.

099-0M37XK-EW511
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Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)

4.2.6 Standard MIG/MAG-pisztoly
A MIG/MAG-pisztoly nyomdgombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditasara és befejezésére
szolgal.
KezelGelem | Funkciok

H Pisztoly nyomoégomb |« Hegesztés inditasa / befejezése

Ezen talmenéen, a késziilék tipusatol és a vezérlés konfiguracidjatol fiiggden, a pisztoly
nyomégombjanak rovid idejii megnyomasaval tovabbi funkciok lehetségesek > [4sd fejezet 4.4:

« Atvaltas a hegesztéprogramok kdzétt (P8).
* Programkivalasztds hegesztés el6tt (P17).
+ Atvaltas pulzalt ivii- és standard hegesztés kdzott specidlis 4-ltemii izemmaodban.
+ Atkapcsolas a huzalel6told egységek kdzott dupla iizemmaodban (P10).
4.2.6.1 Atvaltas hizo/tol6- és kézbensd huzaltovabbitas kozoétt

A FIGYELMEZTETES

Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!
6 A sériilések és a késziilék meghibasodaséanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!
» Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

6 Az atalakitas utan el nem végzett ellenérzés okozta veszélyek!

Az ismételt lizembe helyezés elé6tt ,,lJd6szakos ellendrzést és vizsgalatot” kell végezni az
IEC / MSZ EN 60974-4 ,,ivhegeszt6 berendezések - Id6szakos ellenérzés és vizsgalat*
szabvanynak megfeleléen!

* Végezzen ellen6rzést az IEC / MSZ EN 60974-4 szabvanynak megfeleléen!

A csatlakoz6 kdzvetlenill az M3.7X panelon talalhato.
Csatlakozé | Funkcio

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

X23-ra Uzemmaod kdzbensé hajtassal

4.3 Bevontelektrédas keézi ivhegesztés (BKI)
4.3.1 Hegesztési feladat kivalasztasa

Abra 4-16
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

4.3.2 Hegesztéaram beallitasa

4.3.3 Arcforce

N
_’[/:’:’EHA]

Abra 4-18
Beallitas:
» Negativ értékek: rutil elektrédatipusok
* Nulla kérili értékek: bazikus elektrédatipusok
» Pozitiv értékek: Celluléz elektrédatipusok

4.3.4 HOTSTART
Az ivfény biztonsagos meggyujtasat, és a még hideg alapanyag kell§ felmelegitését a HOTSTART
funkcié szolgalja a hegesztés megkezdésekor. A meggyujtas fokozott aramerésséggel (HOTSTART
aram) torténik egy meghatarozott id6 (HOTSTART idd) alatt.

I A= HOTSTART-aram
= HOTSTART-idé
= féaram
& = aram
: »t = idé
Abra 4-19

4.3.5 ,ANTISTICK*

Uy Az antistick megakadalyozza az elektroda kiégését.
Amennyiben az elektréda az Arcforce ellenére beragad, a késziilék
automatikusan kb. 1 mp utan a minimum &ramra kapcsol at. Ez
megakadalyozza az elektroda kiégését. Ellendrizze a hegesztéaram
bedllitasat, és korrigalja a hegesztési feladatnak megfeleléen!

Antistick

Abra 4-20
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

4.4  Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)
Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin musteriye 6zel konfiglirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyaglarina gore optimize etmek i¢in maksimum esneklik saglanmaktadir.
Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, gunkl parametreler genelde dizenli
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 déndurilebilir > 14sd fejezet 4.4.1.6.

441 Paraméterek kivalasztasa, -modositasa és -elmentése

Abra 4-21
Kijelzo Bedllitas / kivalasztas
P [} Huzalbefiizés/huzalvisszahGizas rampaido
J 0=----- normal bef(izés (10 s rampaid)
1=-e gyors bef(izés (3 s rampaidd) (alapbeallitas)
P g 40 és 4Us lépteté inditas
0 =------ nincs 4 dtemda léptetd inditas
1= 4 Utem( Iéptetd inditas lehetséges (alapbeallitas)
P ,5 Utoljara mért érték kijelzése (,,HOLD*) funkcié
! 0 == Utoljara mért értékek (HOLD) nem kerilnek kijelzésre
1=-emee Utoljara mért értékek (HOLD) megjelennek a kijelzdn (gyari beallitas)
P E ‘_{ Korrekcids vagy eloirt fesziiltség kijelzés
0= Korrekcios fesziltség kijelzés (gyari beallitas).
1=-emee Abszolut el6irt feszultség kijelzés.
ng Mértékegységrendszer > |asd fejezet 4.4.1.5
R metrikus rendszer (alapbeallitas)
1= angolszasz rendszer
099-0M37XK-EW511 27
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

441.1

4.41.2

4413

4414

4415

44.1.6
=

Felfutasi idé huzalbefilizéskor (P1)

A huzalbeflizés 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 allithat6 be.

A huzalbefiizés alatt a sebesség a Hegesztési teljesitmény forgatdgombbal modosithato. A modositas
nem hat ki a rampaidére.

Erintégombos inditas 4-litemi / specialis 4-litem(i izemmaédban (P9)

4-atemi — érintégombos inditas Gzemmaodban a pisztoly nyomdgombjanak révid ideji megnyomaséaval
rogtén a 2. ttemre kapcsolhatunk anélkil, hogy hegesztéaram folyna.

A hegesztési folyamat megszakitasahoz ismét meg kell réviden nyomni a pisztoly nyomégombjat.
Utoljara mért érték kijelzése (,,Hold-*“) funkcié (P15)

Tarté (HOLD) funkcié aktiv (P15 =1)

* Akijelzd a f6 hegesztprogram paramétereinek a hegesztés soran utoljara mért értékeit mutatja.
Tart6 (HOLD) funkci6 inaktiv (P15 = 0)

* AKkijelz6 a f6 hegesztéprogram paramétereinek ,kell“-értékeit mutatja.

Korrekcids vagy elbirt fesziiltség kijelzése (P24)

Az ivfény korrekcio jobboldali forgatégombbal torténé beallitasakor vagy a +- 9,9 V korrekcios fesziiltség
(gyari beallitas), vagy az abszolut elGirt feszlltség jelezhetd ki.

Mértékegységrendszer (P29)

Funkcié nem aktiv

+ Metrikus mértékegységek megjelenitésére kertl sor.
Funkci6 aktiv

* Angolszasz mértékegységek megjelenitésére keril sor.
Visszatérés a gyari bedllitasokhoz

Az Osszes felhasznalo altal elmentett specialis paraméter visszadll a gyari alapértékre!

Abra 4-22
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A gép miikodésének ismertetése

Készilék konfiguralasa menipont

4.5
45.1

Készulék konfiguradldsa mentipont
Paraméterek kivalasztasa, -moédositasa és -elmentése

Kijelzé

Beallitas / kivalasztas

|
re

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

ric

Vezetékellendllas 2
A masodik hegesztéaramkdr vezetékellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).

c C

A paraméter médositasat kizardlag képzett szerviz-személyzet végezheti!

c 3

A paraméter modositasat kizarélag képzett szerviz-személyzet végezheti!

S5tAR

Id6fiiggo energiatakarékos funkcio > l4sd fejezet 4.5.3
Hasznalaton kivuili allapot id6tartama, amig az energiatakarékos méd aktivalédik.
Bedllitas = kikapcsolva ill. 5 perc — 60 perc szamérték (gyari beallitas 20).

Sru

»Szerviz“ meniipont
A ,Szerviz* menUlben valtoztatast kizardlag csak a gyartd altal arra kiképzett szervizes
szakember végezhet!

099-0M37XK-EW511
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Készilék konfiguralasa menipont

4.5.2

Vezetékellenallas kiegyenlités

A vezetékek ellenalldsértéke kdzvetlenul beallithatd vagy az aramforrassal is kiegyenlithet6. Kiszallitasi
allapotban az dramforrasok vezetékellenallasa 8 mQ értékre van beédllitva. Ez az érték 5 m testel6
vezetéknek, 1,5 m 6sszekotd kabelkotegnek és 3 m vizh(téses hegesztdpisztolynak felel meg. Mas
kabelkoteg hosszok esetén ezért +/- fesziltségkorrekcid szilkséges a hegesztési tulajdonsagok
optimalizalasahoz. A vezetékellenallas Gjboli kiegyenlitése altal a feszultségkorrekcios érték ismét
megkdzelitéen nullara allithaté. Az elektromos vezetékellenallast a tartozék komponensek, mint pl.
hegeszt6pisztoly vagy 6sszekotd kabelkdteg cseréje utan ujbdl ki kell egyenliteni.

1

.

' & 3
D L
V' N

Abra 4-24
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Készilék konfiguralasa menipont

45.3

1 El6készités

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

Kissé hluzza vissza a huzalel6tol6 késziiléken Iévé hegesztéhuzalt (kb. 50 mm). Az aramataddban
most nem szabad hegeszt6huzalnak lennie.

2 Konfiguralas

Nyomja meg és tartsa nyomva a "Hegesztési teljesitmény forgatdgombot" és kapcsolja be a
hegeszt6gépet (min. 2 s). Engedije el a forgatbgombot (a készlilék 5 s utan az 1. vezetékellenallas
paraméterre valt).

A "Hegesztési teljesitmény forgatdgomb" forgatasaval most mar kivalaszthaté a megfeleld paraméter.
Az rL1 paramétert minden készulék kombinacional ki kell egyenliteni.

3 Kiegyenlités / mérés

Finoman rdnyomva helyezze a hegesztdpisztolyt az aramataddval a munkadarab egy tiszta helyére,
majd mikodtesse a pisztolynyomégombot kb. 2 s ideig. Révid ideig zérlati aram folyik, amellyel
meghatarozhaté és megjelenithett az Uj vezetékellenallas. Az érték 0 mQ és 40 mQ kozott lehet. Az
ujonnan létrehozott érték azonnal mentésre kerl, 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 visszadllitasa

Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.
Csavarozza fel a hegesztdpisztoly gazfuvokajat.
Kapcsolja be a hegesztégépet.

Flizze be ujra a hegesztéhuzalt.

Energiatakarékos tizemmad (Standby)

Az energiatakarékos mod a Konfiguracié meni egy beallithatd paramétere (id6fliggé energiatakarékos
maod ) révén aktivalhaté > lasd fejezet 4.5.

Aktiv energiatakarékos mod esetén a készUllék kijelzéseiben csupan a kijelz6 k6zépsé

szamjegye jelenik meg.

Egy tetszbleges kezel6elem mikddtetésével (pl. forgatbgomb elforgatasa) inaktivalodik az
energiatakarékos méd, és a készulék visszavalt hegesztés kész allapotba.
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A késziilékvezérlés szoftververzidjanak kijelzése

5 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 szakkereskeddhdz.
5.1 A késziilékvezeérlés szoftververziojanak kijelzése
A szoftververzidk lekérdezése kizardlag a felhatalmazott szerviz személyzet tdjékoztatasara szolgél, és a
készulék konfiguracios mentjében kérdezhett le > lasd fejezet 4.5!
5.2 Hibalzenetek (aramforras)
A hegesztégép hibajat hibakadd jelzi (lasd tablazat) a vezérlés kijelzéjén. Hiba esetén a
teljesitményegység lekapcsol.
A lehetséges hibaszamok kijelzése fiigg a késziilék kivitelezésétol (csatlakozasok / funkcidk).
* A hegeszt6gép esetleges meghibasodasardl jegyz6kodnyvet kell felvenni, és ezt a dokumentaciot at
kell adni a szerviz szakemberének.
» Ha egyszerre t6bb hiba 1ép fel, akkor azok kdédjai egymas utén jelennek meg a kijelzén.
Hiba | Kategoria |Lehetséges ok Megoldas
(Err) a) |b) |c)
1]- - |x | Halbzati tdlfesziiltség Ellenérizze a halozati fesziiltségeket, és
2|- |- |x [|Hal6zati fesziltség alacsony |hasonlitsa Ossze a hegesztokészilek
csatlakozo-fesziltségeivel
3Ix |- |- Hegeszt6gép tulmelegedés Hagyja lehiIni a késziiléket (haldzati
kapcsolo ,1“ allasba)
4({x |x |- Htéfolyadék-hiba Téltse fel a hiit6folyadékot
Szivattyltengely megforgatasa
(hitéfolyadék szivattyu)
Ellendrizze a Iégkeringetds hiitékészllék
tuldram-kiolddjat
5(x |- - Huzalel6told készllék hiba, Ellenérizze a huzalelétold késziiléket
tacho hiba A tachogenerator nem ad jelet,
M3.51 hiba > értesitse a szervizt.
6(x |- |- Hiba a védégazzal Ellenérizze a védbdgaz ellatast (védbégaz
felligyeletes készulékek)
71- |- |x |Szekunder tilfesziltség Inverterhiba > Ertesitse a szervizt
8|- |- [x [Huzal-hiba Vélassza le a hegeszt6huzal és a haz, ill. a
foldelt targy kozti elektromos kapcsolatot
9|x |- |- |Gyorslekapcsolas Haritsa el a robot hibajat
(csatlakozo aljzat gépesitett AWI-
hegesztéshez)
10(- |x |- ivszakadas Ellendrizze a huzaltovabbitast
(csatlakozo aljzat gépesitett AWI-
hegesztéshez)
11|- |x |- |Gydjtas hiba (5 s utan) Ellenérizze a huzaltovabbitast
(csatlakozo aljzat gépesitett AWI-
hegesztéshez)
13|x |- |- |VESZ-Kl-lekapcsolas Ellenérizze a gépesitett AWI-hegesztés
csatlakoz6 aljzatanak VESZ-KI-kapcsolojat
14(- |x |- Huzalel6told készulék Ellendrizze a kdbeldsszekdtéseket
felismerés
Azonositdszam Javitsa ki az azonositoszamot
hozzarendelési hiba (2DV)
15(- |x |- |2.huzalel6told készulék Ellendrizze a kdbeldsszekdtéseket
felismerés
32 099-0M37XK-EW511
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Hibaelharitas

Hegesztési feladatok (JOBs) visszaadllitdsa gyari alapértékekre

Hiba |Kateg6ria |Lehetséges ok Megoldas
(EmMia) |b) |c)
16|- |- |x [|Uresjaratifesziiltség Ertesitse a szervizt.
csokkenés hiba (VRD)
17|- [x |x |Huzalel6tolas hajtas tilaram | Ellenérizze a huzaltovabbitas kénnyen
észlelés jarasat
18|- |x |x [|Tachogeneréator jel hiba Ellendrizze a kapcsolatot és kildndsen a
masodik huzalel6told készulék (Slave-
hajtas) tachogeneratorat.
56 |- |- Halbzati fazis kiesése Ellendrizze a haldzati feszlltségeket
59(- |- Nem kompatibilis készulék Készulék alkalmazas ellenérzése
60 | - - Szoftverfrissités sziikséges Ertesitse a szervizt.

Jelmagyarazat a kategériakhoz (hibak torlése)

a) A hibalizenet eltiinik, ha a hibat elharitottak.

b) A hibalizenetet az egyik nyomégomb megnyomasaval lehet térolni:
Készllékvezérlés

Nyomdégomb

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OMEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

nem lehetséges

¢) A hibaiuzenetet csak a késziilék ki- és bekapcsolasaval lehet toroini.

A véddgaz-hiba (Err 6) visszaallithaté a ,hegesztési paraméterek gomb” megnyomasaval.

5.3 Hegesztési feladatok (JOBs) visszaallitdsa gyéari alapéertékekre

=== Valamennyi felhasznéaléspecifikusan tarolt hegesztési paraméter visszadll a gyari alapértékre.

099-O0M37XK-EW511
16.07.2018

33



Hibaelharitas ev\ﬁ-n
Hegesztési feladatok (JOBs) visszadllitdsa gyari alapértékekre

5.3.1 Egyetlen hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

Abra 5-1

5.3.2 Az 6sszes hegesztési feladat (JOB) visszaallitasa

= Az 1-128 + 170-256 JOBoOk resetelésre kerulnek.
A 129-169 vevéspecifikus JOBok megdbrzédnek.

099-0M37XK-EW511
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JOB-List

6 A melléklet
6.1 JOB-List

JoB

188
JoB JoB
1134|565 235(237|238|239
68910 240|242\ 243|244
11|13 (14|15 260|261
Abra 6-1
099-0M37XK-EW511 35

16.07.2018



B melléklet

Paraméterek attekintése - bedllitasi tartomanyok

ewn

7 B melléklet
7.1 Paraméterek attekintése - beallitasi tartoméanyok
7.1.1 MIG/MAG-hegesztés
Név Kijelzés Bedllitasi
tartomany
o= | 3
C \©
c 3 v
2a| ¢ . ;
3 |ss| & | € 3
¥ o8| = £ £
Indit6aram o Y 0 - 200
ivfényhossz korrekcié Psrarr inditd programban M vV [-99 - 99
Slope id6 Psrarr inditd programrol P, féprogramra 8 s 0 - 20
Slope id6 P, féprogramrol Penp befejezé programra e s 0 - 20
Kratertolts aram Hl % 0 - 200
ivfényhossz korrekcié Penp befejezd programban M vV [-99 - 99
Huzal visszaégési id6 54l - m - 0 - 333
ivfesziiltség korrekcid 0 vV |-99 9,9
Huzalsebesség, abszolt (P, féprogram) W ' m/min | 0,00 - 20,0
M 3 kivalasztott hegesztési feladattol fiiggden (JOB)
7.1.2 Bevontelektrodas keézi ivhegesztés (BKI)
Név Kijelzés Beadllitasi
tartomany
.
58| ¢
28| g | :
I |ss| § | £ 3
¥ o8| = S £
Arcforce A-cIll O -40 - 40
099-0M37XK-EW511
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Viszonteladd keresése

8 C melléklet

8.1 Viszonteladd keresése

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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