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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES

Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!
IIIIJ A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.
» Az 6sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi utasitasat el kell olvasni és be kell
tartani, kilonos tekintettel a biztonsagi utasitasokra és figyelmeztetésekre!
* A baleset-megeldzési elbirasokat és az egyes orszagokra vonatkozé rendelkezéseket
vegye figyelembe!
* AKkezelési és karbantartasi utasitast a készllék hasznalati helyén kell tarolni.
» A késziléken 1évd biztonsagi jelek és figyelmeztetd tablak a lehetséges veszélyekrdl adnak
felvilagositast.
Azoknak mindig felismerhet6eknek és olvashatdaknak kell lennilk.
» Akészilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
készllt és csak szakérték Uzemeltethetik, végezhetik karbantartasat és javithatjak.
» A késziléktechnika tovabbfejlédése kdvetkeztében fellépé miiszaki modositasok kiilonb6zé
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

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

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

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

A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép lUzemeltetésének, hasznalatanak és karbantartasanak
madijat a gyarté nem tudja felligyelni.

A készulék szakszeritlen 6sszeszerelése anyagi karokat és személyi sériiléseket okozhat. Ezért a gyartod
semmiféle felel6sséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségért, amely a készlilék hibas
Osszeszerelésének, szakszer(itlen Uzemeltetésének valamint hibas hasznalatanak vagy
karbantartasanak kdvetkezménye, vagy valamilyen médon azzal 6sszefliggésbe hozhato.

© EWM GmbH

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

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

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

Adatbiztonsag

A felhasznalé felelés a biztonsagi adatmentés a gyari beallitashoz viszonyitott barmilyen modositasaért.
A személyes beallitasok torléséért a felhasznald felelds. A gyartd ezért nem vallal felelésséget.
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A jelen dokumentacié hasznalatara vonatkozo tudnivaldk

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

A VESZELY

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

annak érdekében, hogy a kozvetleniil stlyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetel(i baleseteket elkeriiljiik.

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

* A veszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A FIGYELMEZTETES

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

annak érdekében, hogy egy lehetséges sulyos személyi sériilést vagy halalos

kimenetelii balesetet elkeriiljiink.

+ A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “FIGYELMEZTETES" szét és egy
altalanos veszélyre utald szimbélumot.

» A veszély tipusara az oldal szélén talalhato piktogram utal.

A VIGYAZAT

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

sériilések elkeriilése érdekében pontosan be kell tartani.

+ A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT" sz6t és egy altalanos
veszélyre utal6é szimbolumot.

* Aveszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

I Miiszaki sajatossdgok, amelyeket az anyagi kdarok és a késziilék kdarosodadsanak elkeriilése
érdekében a felhasznalénak figyelembe kell vennie.

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

* Az aramkabel csatlakozdjat egy megfelel6 ellendarabba bedugni és régziteni.

5) 099-00L20M-EW511
28.01.2025



ewn

A sajat biztonsaga érdekében

Szimbdlumok jelentése

2.2 Szimbdélumok jelentése
Szimbdlu |Leiras Szimbélu |Leiras
m m
= Vegye figyelembe a miszaki Megnyomas és elengedés

sajatossagokat.

(Iéptetés/gombnyomas)

f
\

Készlilék kikapcsolasa

Elengedés

f
\

Készllék bekapcsolasa

Megnyomas és nyomva tartas

Helytelen/érvénytelen

Kapcsolas

Helyes/érvényes

Forgatas

N\ B E| B B

10| ©®)

Bemenet Szamérték/beallithato
Navigalas \"D/ A jelzélampa zoélden vilagit
4 1 \
I_’ Kimenet :O-. A jelz6lampa zélden villog
J [ ] ° [ ]
4 L Id6kijelzés S A jelz6lampa pirosan vilagit
¢ 4s 7 |(példa: 4 s varakozas/mikodtetés) 'Q'
—«— | Megszakitds a menukijelzésben - A jelz6lampa pirosan villog

(tovabbi beallitasi lehet6ségek
lehetségesek)

Szerszam nem
szikséges/hasznalatanak mell6zése

6
’, .
1

A jelz6lampa kéken vilagit

Szerszam szikséges/hasznalata

@

A jelz8lampa kéken villog

099-00L20M-EW511
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Biztonsagi elbirasok

2.3 Biztonsagi eldirasok

A

A FIGYELMEZTETES

Balesetveszély a biztonsagi utasitasok figyelmen kiviil hagyasa esetén!

A biztonsagi utasitasok figyelmen kiviil hagyasa életveszéllyel jarhat!

» Gondosan olvassa el ezen utmutaté biztonsagi utasitasait!

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

* A munkaterileten Iév6 személyeket utasitsa az el6irasok betartasara!l

Elektromos fesziiltség altal okozott sériilésveszély!

Az elektromos fesziiltségek érintés esetén életveszélyes aramiitésekhez és égési
sérulésekhez vezethetnek. Az alacsony fesziiltségek megérintése ijedséget okozhat,
amelynek kévetkeztében az illeté személy balesetet szenvedhet.

Ne érintsen meg kozvetlendl a fesziiltség alatt allé részeket, mint pl. hegesztéaram
csatlakozéaljzatok, rad-, volfram- vagy huzalelektrédak!

A hegesztdpisztolyt és/vagy az elektrodafogdt mindig elkilonitve tegye le!

Viseljen komplett személyi védéfelszerelést (a felhasznalastél fliggéen)!

A késziket kizardlag hozzaértd szakszemélyzetnek szabad felnyitni!

A késziléket nem szabad csovek felolvasztédsara hasznalni!

Veszély tobb aramforras 6sszekapcsolasa esetén!

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

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

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

A berendezéseket az ivhegesztési munkakhoz csak ellenérzés utan szabad

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

tullépve.

» A készilék csatlakoztatasat kizarolag szakemberrel végeztesse!

* Az egyes aramforrasok tzemen kivil helyezésekor az 6sszes haldzati- és hegesztGaram
vezetéket megbizhaté mddon a teljes hegesztérendszerrél le kell valasztani.
(Visszataplalas altali veszély!)

* Ne kapcsoljon 6ssze poélusvalté kapcsoldval ellatott hegesztégépeket (PWS-sorozat) vagy
valtéaramu hegesztéshez vald készulékeket (AC), mert egy egyszeri kezelési hiba miatt az
ivfesziltségek meg nem engedhetd mddon 6sszeadddhatnak.

Sugarzas, vagy hé okozta sériilésveszély!

Az ivfénysugarzas a bor és a szem sériiléséhez vezet.

A forré6 munkadarabbal és szikraval valé érintkezés égési sériiléshez vezet.

» Hasznaljon megfelel6 védelmi fokozatu hegesztépajzsot, ill. hegesztsisakok (az
alkalmazastol figgéen)!

» Viseljen az orszag idevago elbirasainak megfelelé szaraz védéruhazatot (pl.
hegesztépajzsot, keszty(t stb.)!

+ Védje a kivll allé személyeket a sugarzastdl és vakitastdl hegesztéf6ggonnyel, vagy
megfelel6 védéfallal!
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A sajat biztonsaga érdekében

Biztonsagi el6irasok

A FIGYELMEZTETES

Nem megfelelé ruhazat miatti sériilésveszély!
A sugarzas, a ho és a villamos fesziiltség elkeriilhetetlen veszélyforrasok az
ivhegesztés soran. A felhasznaloét teljes, egyéni védoéfelszereléssel kell ellatni. A

védofelszerelésnek a kovetkezé kockazatok ellen kell védelmet nydjtania:

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

lonizalé sugarzas (infravéros és UV-sugarzas) és hd ellen szabalyos védéeszkdzzel
rendelkezd hegesztdsisak.

Szaraz hegesztd ruhdzat (cipd, kesztyl és testvédelem) a,i védelmet nyujt a meleg
kdrnyezet ellen, ami pl. 100 °C vagy azt meghaladd h6mérséklet is lehet, ill. &ramutés ellen
és fesziltség alatt all6 alkatrészeken térténé munkavégzéskor.

Karos zaj elleni hallasvédelem.

ﬁ Robbanasveszély!
g,__/... Latszolag veszélytelen anyagok zart térben a felmelegedés hatasara tilnyomast
=== hozhatnak létre.

A munkatertuleten talalhaté éghet6 vagy robbanasveszélyes anyagokat tartalmazé
tartalyokat el kell tavolitani!

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

Tizveszély!
0 A hegesztés kozben keletkez6 magas hémérsékletek, szorodo szikrak, izz6 részek és
L ==  forro salak miatt langok keletkezhetnek.

Az éghet6 anyagokat és a kdnnyen gyulékony targyakat, mint papir, anyagok, gyufak,
ongyujték vagy vegyszerek mindig tartsa biztonsagos tavolsagban a héforrastol!

Tartson alkalmas oltokészilékeket a munkatertlet kozelében!

Alaposan tavolitsa el a hegesztés megkezdése elétt a gyulékony anyagmaradvanyokat a
munkadarabrdl.

A hegesztett munkadarabokat tovabbi megmunkalasat csak a lehilés utan folytassa. Ne
kertljon kapcsolatba gyulékony anyagokkal!
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A sajat biztonsaga érdekében ev\;’r)

Biztonsagi elbirasok

(%)

A VIGYAZAT

Fiist és gazok!

Fiist és gazok légzési nehézséget és mérgezéseket okozhat! Tovabba az oldészer gézei

(klorozott szénhidrogén) az ivfény ultraibolya sugarzasa révén mérgezé6 foszgénné

alakulhatnak at!

» Gondoskodni kell elegendé friss leveg6rél!

+ Tartsa tavol az old6szerek gdzeit az ivfény sugarzasi tartomanyatol!

* Adott esetben viseljen légzésvédét!

+ Afoszgén képzddésének elkerlléséhez a klérozott oldészerek maradvanyait a
munkadarabokon el6zetesen megfeleld intézkedésekkel semlegesiteni kell.

Zajterhelés!

A 70 dB(A) feletti zaj maradandé hallaskarosodast okozhat!

* A munkateruleten tartozkod6 személyeknek megfeleld hallasvédét kell viselnil

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

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

Az A osztalyu készilékek nem alkalmazhatok olyan lak6ovezetekben, amelyek az elektromos

energiat a nyilvanos kisfesziltségl ellatohalozatbol kapjak. Az A osztalyu készilékek

elektromagneses osszeférhetéségének biztositasanal ezekben az 6vezetekben - mind a

vezetékhez kotott mind a sugarzott zavarok alapjan - problémak l1éphetnek fel.

A B osztalyu késziilékek teljesitik az EMC kdvetelményeket az ipari és lakodvezetekben,

beleértve a nyilvanos kisfesziltségl ellatohaldzatra csatlakozé lakoovezeteket.

Létesités és lizemeltetés

Az ivhegeszt6 berendezések lizemeltetésénél néhany esetben elektromagneses zavarok

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

hatarértékeket. A hegesztésbdl szarmazé zavarokért a felhasznalé a felel6s.

A lehetséges kdrnyezeti elektromagneses problémak értékeléséhez a felhasznalénak a

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

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

* radio és televiziokészulékek

* szamitdégép és egyéb vezérlbberendezések

* biztonsagi berendezések

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

+ kalibralo- és méréberendezések

* mas berendezések zavartlré képessége a kdrnyezetben

* anapszak, amelyben a hegesztési munkakat végre kell hajtani

Javaslatok a zavarkibocsatasok csokkentésére

* Haldzati csatlakozas, pl. halézati szir vagy arnyékolas fémcsével

* Az ivhegeszt6 berendezés karbantartasa

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

» Potencialkiegyenlités

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

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

Elektromagneses terek!

Az aramforrasok altal elektromos vagy elektromagneses terek keletkezhetnek, amelyek

az elektronikai berendezések, mint EDV, CNC késziilékek, telekommunikacioés

vezetékek, halozati és jelvezetékek, szivritmus-szabalyozok és defibrillatorok funkciojat

korlatozhatjak.

+ Tartsa be a karbantartasi el6irasokat > /asd fejezet 9!

» Teljesen tekerje le a hegeszt6kabeleket!

» Sugarzasra érzékeny készllékeket vagy berendezéseket megfeleléen arnyékolni kell!

* A szivritmus-szabalyozok funkcidja korlatozott lehet (szlkség esetén kérjen orvosi
tanacsot).
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A sajat biztonsaga érdekében

Szallitas és el6késziiletek a hegesztéshez

A VIGYAZAT

Az lizemeltetd kotelességei!
A késziilék Gizemeltetéséhez be kell tartani a mindenkori nemzeti irdnyelveket és
torvényeket!

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

Kildnésen a munkavallaldk altal a munkdjuk soran hasznalt munkaeszkdzok biztonsagi és
egészségvédelmi minimumkdvetelményeirél szol6 irdnyelvet (89/655/EGK).

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

A készilék létesitése és lzemeltetése az IEC 60974 szerint-9.

A felhasznaldt rendszeres id6kézonként oktatni kell a biztonsagtudatos munkavégzésrél.

A készllék rendszeres vizsgalata a IEC 60974 szerint-4.

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

garancia!

* Kizardlag a szallitasi programunkban megtalalhaté eredeti gyari alkatrészeket és kiegészitbket
(aramforras, hegesztdpisztoly, elektrédafogo, tavszabalyzd, alkatrész, kopdalkatrész, stb.)
hasznaljon!

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

Kovetelmények a nyilt elektromos taphalézatra torténé csatlakoztatasra vonatkozéan

A nagyteljesitményii késziilékek aramfelvételiikkel befolyasolhatjak a halozati fesziiltség
minéségét. Egyes késziiléktipusok esetében ezért korlatokat allithatnak fel annak
csatlakoztatasara vagy kovetelményeket hatarozhatnak meg a nyilt halézatra torténé csatlakozasi
pontnal (k6zos csatlakozasi pont) a lehetséges maximalis vonalimpedanciara vagy a sziikséges
minimalis teljesitménykapacitasra vonatkozéan, ramutatva a késziilék miiszaki adataira is. A
felelésség ilyen esetekben az lizemeltet6t vagy a késziilék kezel6jét terheli. Sziikség esetén
megbeszélés keretében kell megallapodni az aramszolgaltatéval, hogy az adott késziilék
biztonsagosan csatlakoztathaté-e az elektromos halézatra.

2.4  Szallitas és eldkésziletek a hegesztéshez

A FIGYELMEZTETES

A véddégazpalackok helytelen kezelése miatti sériilésveszély!
@ A véddégazpalackok helytelen kezelése és nem megfeleld rogzitése sulyos sériilést
okozhat!

A gazgyartok és a nyomdgazrdl szolé rendelet utasitasait be kell tartani!
A védbégazpalack szelepén nem szabad régzitésnek lennie!
Kerllje a védégazpalack felmelegedését!

099-00L20M-EW511
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Szallitas és el6késziletek a hegesztéshez

A VIGYAZAT

S5 Balesetveszély az ellatovezetékek miatt!
:D- A szadllitas kozben a le nem valasztott ellatovezetékek (halozati vezetékek,
vezérlovezetékek sth.) veszélyeket, mint pl. a csatlakoztatott késziilékek felborulasa és
személyi sériilések okozhatnak!
+ Valassza le az ellatovezetéket a szallitas el6tt!
/~,  Eldélés veszélye!
'?' Munkavégzés kézben vagy a késziilék elhelyezésénél az eldblhet, személyi sériilést
okozhat vagy megrongalédhat. A késziilék (az IEC 60974-1 szabvanynak megfelel6en)
maximum 10°-os lejtdn biztositott eldélés ellen.
* Munkavégzés vagy szallitas kdzben a készliléket egy stabil vizszintes felliletre kell
elhelyezni!
* A részegységeket megfelel6 médon kell régziteni!
@ Balesetveszély a szakszeriitleniil fektetett vezetékek miatt!
‘a A nem megfeleléen fektetett vezetékek (halézati, vezérlé-, hegesztévezetékek vagy
—=— | 6sszekotd kabelkotegek) miatt elbotlas veszélye all fenn.
* Az ellatovezetékeket fektesse laposan a padléra (kerilje a hurokképz&dést).
» Kertllje a gyalog- vagy szallitasi utakon torténé fektetést.
Felmelegedett hiité6folyadék és azok csatlakozasai miatti sériilésveszély!
SSS A hasznalt hiité6folyadék és azok csatlakozas-, ill. kotéspontjai er6sen felmelegedhetnek
tizem kozben (vizhiitéses kivitel). A hiité6folyadék kor megnyitasakor a kilép6
hiitéfolyadék forrazasokat okozhat.
* A hltéfolyadék kort kizardlag kikapcsolt aramforrasnal, ill. hiitékésziléknél nyissa meg!
» Viseljen szabalyszer( védé&felszerelést (védbkesztyi)!
+ A tomlévezetékek nyitott csatlakozéit zarja megfeleld dugdkkal.

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

== A kiegészitok szakszeriitlen csatlakoztatdsa az daramforrds és a kiegészité6 meghibdasodadsat
okozhatja!
* A kiegészitOket kizdarélag a hegeszt6gép kikapcsolt allapotaban, és csak a megfelel6 aljzatba
szabad csatlakoztatni és régziteni.

* Részletes leiras az adott kiegészitérél annak kezelési utasitasaban talalhaté!
* A hegesztégép bekapcsoldasakor az automatikusan felismeri a racsatlakoztatott kiegészitéket.

s  Porvédé sapkak védik a csatlakoz6 aljzatokat é€s ezzel a késziiléket a szennyez6désektdl és a
sériilésektol.

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

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 késziilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz
hasznalhat6. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékb6l személyekre,
allatokra és anyagi értékekre hato veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl eredd karokért
nem vallalunk felel6sséget!
+ A készlléket kizardlag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté személyzetnek szabad

hasznalnia!
* A készilék szakszer(itlen modositasa vagy atépitése tilos!

3.1  Alkalmazasi teriilet
Készllékvezérlés ivhegesztd készilékekhez MIG/MAG hegesztésnél. A tartozék komponensek bdvithetik
a funkciok korét (lasd a vonatkozd dokumentaciét az azonos nevi fejezetben).
3.2 Szoftververzié
A késziilékvezérlés szoftververzidja a beltéltéskor megjelenik a betoltd
kezdb6képernyén > ldasd fejezet 4.2.1.
3.3 Kizardlag az alabbi készulékekkel egyutt hasznalhaté és
uzemeltethetd
A kovetkezé rendszerkomponensek kombinalhatok egymassal:
+ Titan XQ/Phoenix XQ/Taurus XQ 350-600 D puls
+ Titan XQ 400 AC puls
» Phoenix XQ/Taurus XQ 355-505 puls
+ Titan XQ/Phoenix XQ/Taurus XQ 350-400 C puls

099-00L20M-EW511 1 3
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Rendeltetésszeri hasznalat

Ervényes dokumentumok

ewn

3.4

3.4.1

Ervényes dokumentumok
+ A csatlakoztatott hegesztékészllékek Uzemeltetési utmutatoja

* Az opcionalis bévitmények dokumentumai
A teljes dokumentacio része

Ez a hasznalati utasitas a teljes dokumentacio része és csak az 6sszes rész-dokumentummal
egyltt érvényes! Olvassa el és tartsa be az 6sszes rendszerkomponens kezelési és karbantartasi

utasitasait, kiilonosen a biztonsagi utasitasokat!
Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.

Poz. Dokumentacié

A1 Huzalel6tol6 egység
A.2 Tavvezérlék

A3 Vezérlés

A4 Aramforras

A.5 Hegesztpisztoly

A Teljes dokumentacio

14
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Kezel6elemek

4 Termékleiras - gyors attekintés

4.1 Kezel6elemek
L\[ﬂIEI'_,CE Expert 3.0

Abra 4-1
Poz. |Jel Leiras
1 Rendszer nyomégomb (Fémenii)
e A rendszerbedllitasok megjelenitése és konfiguralasa > lasd fejezet 5.2.
R A beallitasok véletlen modositasa ellen véd (zarolasi
funkcid) > lasd fejezet 5.3.
2 JOB-kedvencek > lasd fejezet 8.2 nyomoégomb

=
Taroléhelyek gyakran hasznalt hegesztési feladatokhoz.

3 Késziilékkijelzb
Készulékkijelz6 a készllékfunkcidk, menlk, paraméterek és azok értékeinek
megjelenitéséhez > lasd fejezet 4.2.

4 Click-Wheel
Vezérlbgomb a paraméterek megnyomasaval és forgatasaval torténd kezeléséhez.

e Hegesztési teljesitmény beallitasa
e Navigalas a menuk és paraméterek kozott
R Paraméterértékek beallitasa a kivalasztastdl fiiggéen.

5 OL (bal fels6) nyomégomb tébb funkciéval
e A lehetséges hegesztési eljarasi valtozat kivalasztdsa (révid gombnyomas).
e Hotkey > lasd fejezet 5.1.4 kett6s kiosztasa (hosszu gombnyomas).

Back nhyomégomb
Egy lépéssel vissza a menu navigalasban.

SOIN

USB-port-USB offline adatatvitelhez
Csatlakozasi lehetéség USB-taroldhoz - elsésorban ipari USB-tarolok (FAT32).

099-00L20M-EW511 1 5
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Kezel6elemek

Poz.

J

°

Leiras

8

UL (bal als6) nyomégomb tobb funkcioval
S Az lzemmdd bedllitasa a fémeniben > lasd fejezet 5.4.7
R Hotkey > lasd fejezet 5.1.4 kett6s kiosztasa (hosszu gombnyomas).

UR (jobb als6) nyomégomb tébb funkciéval
S A pulzal6 hegesztési eljaras beallitdsa a fémenuben > lasd fejezet 5.4.3
¢ - Hotkey > lasd fejezet 5.1.4 kett6s kiosztasa (hosszu gombnyomas).

10

Interfész - Xbutton
Hegesztés engedélyezése egyéni jogosultsagokkal illetéktelen hasznalat elleni
védelemhez > lasd fejezet 8.3.

11

Home nyomégomb
Nézet valtas Home (féképernyd) > lasd fejezet 4.2.3 és Quick Menu (Gyors hozzaférés
paraméter) > /asd fejezet 4.2.3.1 kdzott

12

OR (jobb fels6) nyomoégomb tébb funkciéval
L Bévitett beallitdsok kivalasztédsa > lasd fejezet 5.1 (rovid gombnyomas).
L Hotkey > lasd fejezet 5.1.4 kett6s kiosztasa (hosszu gombnyomas).

13

SN S

Gazteszt /| tomlécsomag Oblitése nyomégomb > lasd fejezet 5.4.5

16
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Készilek kijelz6

4.2

4.2.1

4211

Késziilék kijelzo

A készulék kijelz6jén szdveges és/vagy grafikus formaban jelennek meg a felhasznalé szamara
szikséges informaciok.

Betolté képernyd

A betolté képernydn a betdltési folyamatsav a betdltési folyamat elérehaladasat mutatja. Tovabba
alapinformaciok, mint a beallitott rendszernyelv > /asd fejezet 4.2.1.1, a vezérlés megnevezése, a
készllékszoftver verzidja, valamint a datum és az id6 jelennek meg.

06:45

e 2025.01-17 emse v1.0.0-e43

eWwWrnm

WE ARE WELDING

o EN: English

Abra 4-2

Poz. |Jel Leiras
A késziilékvezérlés megnevezése

Datum és id6

A vezérloszoftver verzidja

Betoltési folyamatsav

(B[O |IN|=

A kivalasztott rendszernyelv megjelenitése

6 A rendszernyelv médositasa az inditasi folyamat kozben > lasd fejezet 4.2.1.1

A rendszer altal hasznalt nyelv médositasa

A rendszernyelv valthat6 az inditasi folyamat kézben

+ Az indulasi fazisban (a betdltési folyamatsav lathaté) nyomja meg a UR (4 kontextustdl fiiggd
nyomogombot.

+ Valassza ki a kivant nyelvet a click wheel vezérldgomb forgatésaval.

» Erésitse meg a kivalasztott nyelvet a vezérl§gomb megnyomasaval (A felhasznalé a Home
nyomogomb megnyomasaval a valtozasok alkalmazasa nélkil kiléphet a menubdl).

A rendszernyelv médosithaté a fdmentben (Rendszer > Rendszerbedllitasok > Nyelvek) izemeld
rendszer mellett is.

Kivalasztas
|[=  Rendszerbeallitasok |

| ( Nyelv |

099-00L20M-EW511 17
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Készulek kijelz6

4.21.2 Allapotsav

4.2.2

Az allapotsavon a rendszer- és folyamatallapotok jelennek meg. Az allapotkijelzés z6ld hatter(
szimbdlumai aktiv paramétereket jeleznek. Az allapotkijelzések és a képernyészimbolumok attekintése a
Képerny6szimbolumok tablazatban talalhaté > lasd fejezet 4.2.2..

Y 7o B M 150 R TRREE

Abra 4-3

Szimbélumok a képernyén

Szimbdlu |Leiras

m
Rendszerbeallitasok

@ Kedvencek (1. kedvenc példa)

Kedvencek

Gazteszt, gazoblités

*
@ Egy lépéssel vissza menii
JOoB

Hegesztési feladat

SP superPuls

BT-Connect - Radios kapcsolat

USB-kapcsolat

MIG/MAG hegesztés

Bevont elektrédas kézi ivhegesztés

3
<
Vs
‘ AWI-hegesztés
i

WHS Huzalfiités

O

GC Digitalis gazszabalyozas

Huzal/huzalsebesség

Védégaz

Védoégaz eléaramlasi ideje

Véddégaz utanaramlas

Idé/id6tartam

ivfényhossz/ivfényhossz korrekcidja

Bovitett beallitasok/Beallitas

JOB-Manager

Informacio

Figyelmeztetés, lizemzavar eléjelzése lehet.

Hiba, lizemzavar

Felhasznalé bejelentkezve

Xbutton bejelentkezés

Xbutton kijelentkezés

Xbutton verzioszam nem ismerheto fel.

1@\t - [[>] @ b e | (O |0k |
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Készilek kijelz6

Szimbdlu |Leiras
m

ﬁ Zarolva, A kivalasztott funkcié nem all rendelkezésre az aktualis hozzaférési

jogosultsagokkal, ill. eljarasi kombinacioval - ellendérizze a hozzaférési
jogosultsagokat (Xbutton).

= Helyi halézat (LAN)
I Impulzusbeallitasok

Prog Program (P0-P15) > lasd fejezet 4.2.5
@ Hegesztés utan a legutolsé hegesztési értékek (tartasi értékek) jelennek meg.

Arcforce (hegesztési jelleggorbe)

Tavvezérlék

&7 |Kézitavszabalyzo

¢=7| |Pedalos tavszabalyzé
it Pedalos tavszabalyzo Inditas/leallitas iizemben
€A 7] |Analég csatlakozéaljzat gépesitett AWI-hegesztéshez
€0.7| |Digitalis csatlakozoéaljzat gépesitett AWI-hegesztéshez

4.2.3 FOképernyd (Homescreen)

A féképerny6 tartalmazza a hegesztési folyamat el6tt, kozben és utan sziikséges dsszes informaciot.
Ezen kivil folyamatosan lathatok rajta a késziilékre vonatkozé allapotinformaciok. A kérnyezetfliggd
nyomogombok funkcidja ugyszintén a féképernydn jelenik meg.

i 1.20mm | G3Si1 / G4Sil
’ M'GfMAGe / Ar-82/CO2-18 (M21)

o L: 9.7 mm

350 A

1282
Wire o

standard s

Abra 4-4
Poz. | Jel Leiras
1 Allapotsav kijelzési teriilete > ldsd fejezet 4.2.1.2
2 A kivalasztott hegesztési feladat informacioi

A kivalasztott hegesztési feladat alapbeallitasainak kijelzése (JOB). Kivalaszthaté a
oL ], OR (¥, UL &J und UR [4 nyomégombokkal.

3 Parameéter kivalasztasa és beallitasa

A hegesztési paraméterek eljarastol fliggo kivalasztasa és hozzaférés a hegesztési
folyamathoz > lasd fejezet 4.2.4. Kivalaszthat6 a vezérl6gombbal (click wheel).

099-00L20M-EW511 1 9
28.01.2025
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Készulek kijelz6

Példa: AWI-hegesztés

JOB: 127

NOTZAVA

Példa: Bevont elektrodas kézi ivhegesztés

JOB:128

162V

—o

AN

156 A 1 L

£ o

Abra 4-6
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ew"r) Termékleiras - gyors attekintés

Készilek kijelz6

4.2.3.1 Gyorsvalaszté menii

A Gyorsvalaszté meniiben a folyamat paramétereinek abrazolasa hatarozhaté meg. Ehhez a
paraméterek kijelzése (kivétel: huzalsebesség, ill. f{éaram) be- vagy kikapcsolhaté.

+ Nyomja meg a Home & nyomogombot.

J_ 64
221 A
8 74 mirn :

™ MIGIMAG XQ

Abra 4-7

424 Hegesztési folyamat

A hegesztési folyamatban az egymasutan kovetkez6 hegesztési fazisok a folyamat paramétereivel egyutt
jelennek meg. A folyamat paraméterei szamos alkalmazashoz vannak el6re beallitva, azonban sziikség
esetén allithatok.

Ezen paraméterek szama és abrazolas bdévil a bekapcsolt funkciok, ill. izemmddok szamanak
megfeleléen. Ezekhez a paraméterekhez a tdbb menlpont kontextusatdl figgden férhet hozza.

Az inditasi, f6- és befejezési fazis gyarilag a beallitott huzalel6tolasi értéktél, ill. az A féfazis
hegeszt6aramatdl fuggnek szazalékban. Ez az abrazolas igény esetén abszolut értékekre is atallithato
(lasd a hegesztbhuzal beallitasi paraméterét a Rendszer > Kezel6panel meniiben).

7 NIGMAG XQ

L5900 27,6 V M

286 A
'8'10.0_., : +0.6V

Abra 4-
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Készulek kijelz6

4.2.4.1

4.2.5

Hegesztési fazisok

gt © @

®
.©
®

\ 4

Abra 4-9

Poz. |Leiras

1 Pstart inditasi fazis

A hegesztési folyamat inditasi fazisa az anyag megfelel6 beégésérdl és raolvadasardl
gondoskodik a varrat kezdetén a munkadarabok stabil ktésének biztositasahoz. Az egyenletes
hegesztési varrathoz kulcsfontossagu a tiszta gyujtas és a megfelel héellatas.

2 | A fofazis
Az A féfazis rendszerint azt az idészakot adja meg, amelynek soran a tulajdonképpeni hegesztési
folyamat teljes teljesitményen (pl. aramerdsség, fesziiltség) végbe megy.

3 |B foéfazis

A B féfazis rendszerint az A féfazison kivili masodik idészakot adja meg, amelynek soran a
tulajdonképpeni hegesztési folyamat alternativ teljesitményen (pl. aramerésség, fesziiltség) végbe
megy.

4 |Penp befejezési fazis
Id6szakasz a hegesztési folyamat végén a beégések, repedések vagy porusok elkeriléséhez a
varrat végén.

A paraméterértékek beallitasi tartomanyait a Paraméterek attekintése c. fejezetben foglaltuk
ossze.

Programok (Pa 1-15)

A munkadarab kuldnbdz6 hegesztési feladataihoz vagy pozicidihoz kilonbdz6 hegesztési
teljesitményekre (munkapontokra), ill. paraméter beallitasokra van szikség. Ezekben a bedllitasokban
max. 15 program (P1-P15) menthetd, és szikség esetén megjelenithetd a készllékvezérlésben vagy a
megfeleld tartozék komponensen (pl. hegeszt6pisztoly).

Az aktiv program a készulékkijelzd kezdbképernydjén a program kijelzési teriletén ,,P” betlikkel és a
megfelel6 program szamaval jelenik meg.

Egy programban a kévetkez6 paraméterek és azok értékei keriilnek elmentésre:
* Huzalsebesség/hegesztéaram és feszultségkorrekcio (hegesztési teljesitmény)
+ Uzemmod, hegesztési mdd, dinamika és beallitas superPuls.

A paraméter bedllitasainak mdédositasa mentédik a kivalasztott programban minden tovabbi lekérdezés
nélkal.

Kivalasztas

Abra 4-10
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Készilek kijelz6

A készulékvezérlés kezelése

A készlilék bekapcsolasa utan megkezdddik a készilékvezérlés inditasi folyamata (bekapcsolas a
hegesztési készenlétig), és a készlilékkijelzén a betdltési képernyé betdltési
folyamatsavval > lasd fejezet 4.2.1 jelenik meg.

Az inditasi folyamat utan a készilékkijelzé f6képernybre > lasd fejezet 4.2.3 és
allapotsavra > lasd fejezet 4.2.1.2 oszlik fel.

A féképerny6n a Rendszer és az Alapbeallitasok menik > lasd fejezet 5.2 vagy az eljarastdl figgd
folyamatok azok paramétereivel jelennek meg (Homescreen).

A Home nyomdégombbal minden menlpontbdl azonnal visszaugorhat a féképernyére. Ha a felhasznald
mar a féképernydn van, akkor ezzel a nyomégombbal meghatarozhaté a megjelenitendé folyamat
paraméterei a miikddési folyamatban (Gyorsvalaszté menl > /asd fejezet 4.2.3.1).

A kdzponti vezérlés forgatd-nyomégombbal (click wheel) és a OL, OR, UL és UR kontextustol fliggd
nyomégombokkal torténik.

Expert 3.0

1t

3 e D@
! [Q @ lli

Abra 5-1
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Tovabbi beallitasok

5.1 Tovabbi beallitasok

A Bdvitett beallitdsok menuben kildén paraméterek, beallitasok vagy szervezési programpontok vannak
tarolva.

5.1.1 JOB-Finder

A JOB-Finder a sziikséges hegesztési feladat (JOB) keresésére szolgald segédfunkcio.

JoB-Finder O,

oh JOB-Finder
Setup
Hetkeys

@-Info

Abra 5-2

5.1.2 JOB-Manager (Hegesztési feladatok szervezése)

¢ JOB:9
JoB-finder Q JOB manager
JOB
Setup

Hotkeys

o‘
Q-Info o E>

Abra 5-3

5.1.3 Setup

'i'"
JoB-Finder O
JoB 2
Setup o 3¢\ ion Inching £+

Hotkeys 0.0 m/min

o ( -g value:

17 I/min

Abra 5-4

5.1.3.1 Huzalbefiizés
A Huzalbeflizés funkcié a huzalelektréda fesziltség- és védégazmentes beflizését szolgalja a
huzaltekercs cseréje utan. A Huzalbef(izés nyomdégomb hosszi megnyomasaval és nyomva tartasaval
1 m/min értékrél a beallitott maximalis értékre né a huzalbefiizési sebesség (P1 > lasd fejezet 8.4.1.1
specialis paraméter) egy Rampa funkcion beldl.

099-00L20M-EW511
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Tovabbi beallitasok

5.1.3.2 Huzalvisszahizas
A Huzalvisszahuzas funkcié a huzalelekiréda fesziiltség- és védégazmentes visszahuzasat szolgalja. A
Huzalbefiizés és Gazteszt nyomégombok egyidejii megnyomasaval és nyomva tartasaval 1 m/min
értékrél a beallitott maximalis értékre né a huzalvisszahuzasi sebesség (P1 > lasd fejezet 8.4.1.1
specialis paraméter) egy Rampa funkcion belidl. A maximalis érték a Huzalbeflizés nyomégomb és a bal
oldali click wheel forgatasaval allithaté be.
A folyamat soran a huzaltekercset kézzel kell az éramutaté jarasaval megegyezé iranyba forgatni, hogy
fel lehessen csévelni a huzalelektrodat.
A kezel6elemek a huzalel6tolas hajtas védéfedele alatt talalhatok.

5.1.4 Hotkey kettds kiosztasa
A Hotkeys gyorsparancs gombok a szabadon valaszthaté készuilékfunkcidk gyors kivalasztasahoz. Ezek
a készulekfunkcidk a OL, UL, UR és OR nyomdgombokon kettds funkcidként allithatdk be.
A gombok kiosztasa a Hotkeys meniiben végezhet6. Hosszi gombnyomassal (nem kiosztott gombnal)
szintén a Hotkeys menube lép.
[ooc]

JoB-Finder Q < Double occupancy (Hotk
JoB 2

Setup o

Hotkeys o2

&-Info

JoB9 : {05< |
J ' i
j ; L (fop left)
e @

Standard

Abra 5-5

5.1.5 Kezel6i segitség Q-Info
A felhasznalé szaméra a grafikus kezel6fellleten alapvetd vezérlési funkcidk allnak rendelkezésére
kezelési segitségként. A Q-Info almenii a Bévitett beallitasok meniben talalhato, és az OR (3
nyomogombbal valaszthato ki.
A vezérldgomb forgatédsaval navigalhat a kilonbdz6 tajékoztatd képernydkon.
A Q-Info men(ibdl kiléphet a Back @ vagy Home @ nyomdégomb megnyomasaval.
1;’
JOB-Finder Q
JOB A
r

Hotkeys )

More tips

Abra 5-6
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A készulékvezérlés kezelése

Rendszer (Fémeni)

5.2 Rendszer (Fémenu)
5.21 Rendszerbeallitasok

| = Rendszerbeallitasok

| ( Nyelv

| ( Kezelbpanel

| (_Rendszerbeallitasok

| (  Fenyer6

| ( Meértékegysegek

| ( 0. Program (P0) az aramforrasrol beallithatd

| ¢ Allapotkijelzé léc

| ¢ 1ds1J0B

| ( Kezdbképernyb > lasd fejezet 4.2.3/Hegesztési folyamat > lasd fejezet 4.2.4

| ( Kijelz6 kivalasztasa

| ( Uzemmod kivalaszthatosaga

| ( KettOs kiosztas (Hotkey) > lasd fejezet 5.1.4

| ( Hegeszt6huzal beallitasa

| ( JOB kijelzési beallitasok

| ( Paraméternevek kiegészité kijelzése

| ( Hegesztés

| ( Tartasi érteke

| ( ,a" méret teljesitmény helyett (kW)

| ( superPuls kdzépérték kijelzés

| ( 1d&/datum
|< Id6zona
| ( 1d6
|( Datum

| (24 ¢ras id6formatum

| (_ Datumformatum

26
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Rendszer (Fémeni)

| ¢ Aramforras P5

| (  Energiatakarékos funkcio

[ Készenléti id5 564

| ( Felhasznald kijelentkeztetése készenléti mddban

| ( Vezérlés

| ( Uzemeltetés huzalelétolas nélkill

| (0. program zarolasa > lasd fejezet 8.4.1.2

| ( Korrekcié Gzemmod > lasd fejezet 8.4.1.6

| ( JOB-listavaltas > lasd fejezet 8.4.1.11

| ( JOB-terillet als¢ hatar > lasd fejezet 8.4.1.12
| ( JOB-terilet fels6 hatar > lasd fejezet 8.4.1.12
| ( Blokk-JOB Gzemmod > l4sd fejezet 8.4.1.14

| ( Relativ programok kulon allithaték be > lasd fejezet 8.4.1.20
| ( Folyamat

| (  Uzemmadvaltas a hegesztés inditasakor > Jasd fejezet 8.4.1.24

| ( Huzalel6tolas

| ( Huzalbe-/kiflizési rampaideje > lasd fejezet 8.4.1.1

| ( Hegesztdpisztoly [E-d

| ( Lelfel hegeszt6pisztoly kijelzési mod > lasd fejezet 8.4.1.3

| ( Programvaltas standard hegeszt6pisztollyal > lasd fejezet 8.4.1.7

| (  4U0/4Us léptetés inditasa > lasd fejezet 8.4.1.8
| ( 4Us Iéptetési id6 > lasd fejezet 8.4.1.10

| { Program kivalasztasa pisztolynyomégombbal > /asd fejezet 8.4.1.15

| (_Hatémodul

| ( Hegesztépisztoly

| ( Hegesztdpisztoly-hiités utanfutasi idé

| ( Hiitsfolyadék hémérseklet hibahatara
| ( Hiuitsfolyadék atfolyas feligyelete

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| ( Gazmennyiség szabalyozas hibakiszébe DGC > /asd fejezet 8.4.1.25 |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

| ¢ Hiuitsfolyadek atfolyas hibahatara

5.2.2 Kiegyenlités
| = Kiegyenlités |

| (1. huzalel6tol6 készillék mérése |

| (1. huzalel6tol6 készllék vezetékellendlldsanak mérése |

099-00L20M-EW511
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Rendszer (Fémeni)

5.2.3 JOB-Manager (Hegesztési feladatok szervezése)

|[=  JOB manager

| ( JOB kivalasztasa

| ( Kedvencek

| ( Kedvencek torlése

| (_ Kedvencek betotltése

| ( Kedvencek mentése az USB-taroléra

| ( Masolas

| ( JoB

| ¢ celJoB

| (Inditas

| ( Visszaallitas

| ( Visszaallitas

| ( Osszes JOB visszaallitasa

| ¢ Mentés (USB)

| ¢ JOB tartomany

| ( Fajinév

| ¢ Inditas

| (USB-tarolo biztonsagos eltavolitasa

| ( Betoltés (USB)

| ( Fajinév

| ( JOB tartomany

| (Inditas

| (_ USB-tarolo biztonsagos eltavolitasa

5.2.4 Xbutton

[[=  Xbutton

| ( Felhasznaldi informacio

| ( cegID

| ( Csoport

| (_Felhasznalo

| ( Az Xbutton jogosultsagok aktivalasa

| ( Az Xbutton jogosultsagok aktivak

| ( Xbutton konfiguracio visszaallitasa

28
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Rendszer (Fémeni)

5.2.5 Szerviz

|[=  Szeriz |

| ( Kapcsolatfelvétel |

( EWM GmbH
( Ihr Handler

( Visitenkarte laden (USB)
( Visitenkarte I6schen
( Vorlage speichern (USB)

| ( USB-tarolo biztonsagos eltavolitasa

| (_Viszonteladod keresése

| ( Screenshot

| ( Szoftverfrissités

|
|
|
| ( Visszaallitas |
| ¢ JoB-ok |

| ¢ Hatémodul |
|

|

|

|

|

| ( Huzalel6tolas

| (_ Kezelbpanel

| (_ Vezérlés rendszertarolo

| ( Bévitett

| ¢ Gyari beallitasok

5.2.6 Rendszerinformaciok
| [= Rendszerinformaciok

| ( Hibak > lasd fejezet 10.2

| ¢ Uzenetek

| (_ Elézmény

| ( Elézmeény torlése

| ( Figyelmeztetések/megjegyzések > lasd fejezet 10.1

| ¢ Uzenetek

| ¢ El6zmeny toriése

| ¢ Uzemorak

| ( Bekapcsolasi id6 (visszaallithatd)

| ( ivfényidé (visszaallithato)

| ( Bekapcsolasi id6 (6sszesen)

| ( Ivfényidé (6sszesen)

|
|
|
|
|
|
|
| ( Elézmény |
|
|
|
|
|
|
|

| ( Rendszerkomponensek

099-00L20M-EW511
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A készulékvezérlés kezelése

Zarolas funkcio

| ( Homérsekletek

| ( Bels haz

| ( Szekunder transzformatora

| ( Primer hitétest

| ( Erzékelok

| ¢ Hutéfolyadek atfolyas

5.3 Zarolas funkcio

A zarolas funkcio a készilékbeallitasok véletlen médositasa ellen szolgal. Az 6sszes kezelGelem aktivalt
funkcional kikapcsol, és a kijelzén @ megjelenik. A funkcié a [= nyomégomb hosszt gombnyomasaval

(> 3 s) be- vagy kikapcsolhato.

54 MIG/MAG-hegesztés
5.41 Hegesztési feladat kivalasztasa

A hegesztési feladat (JOB) egy el6re meghatarozott konfiguracio, amely egy bizonyos hegesztéshez
szlUkséges Osszes folyamat paraméterét tartalmazza, és a JOB-szam alatt menthet6. Ez megkdnnyiti

specialis hegesztési feladatok ismétlését és kdvetését.

A MIG/MAG hegesztésnél a hegesztérendszerrel kell k6zolni az aktualis anyagra vonatkozé
beallitasokat. Ide tartoznak az anyagfajta, a huzalatméré és a védégazfajta. Ezen tilmenden ki kell
valasztani a hegesztési eljaras valtozatat a termékvaltozat fliggvényében. Az alapparaméterek
kombinacioja egy JOB-szamot eredményez, amelyet meg kell adni a késziilékvezérlésben. Ezt az
alapbeallitast Gjra kell ellendrizni huzal- vagy védégaz valtasnal, ill. be kell allitani. A hegesztési folyamat

valtasa is hatassal lehet a JOB szamara.
A hegesztési feladat kivalasztasahoz az alabbi Iépéseket kell elvégezni:

« Allitsa be a MIG/MAG hegesztési eljarast és a hegesztés alapparamétereinek kombinacidjat
(anyagfajtat, huzalatmér®, védégazfajta). A hegesztés alapparaméterei keresheték a JOB-
Finder > lasd fejezet 5.4.2 segitségével vagy kdzvetlenll a megfelel6 JOB-szammal a JOB-lista
alapjan > lasd fejezet 11.1, amely megadhaté a JOB-Managerbe > /asd fejezet 8.1.

» Valassza ki az lzemmodot.

» Valassza ki a hegesztési modot.

+ Allitsa be a hegesztési teljesitményt (munkapont).

+ Adott esetben korrigalja az ivfény hosszat és a dinamikat.
+ Allitsa az Expert vagy az egyedi paramétereket.

30
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.2 JOB-Finder
A JOB-Finder a sziikséges hegesztési feladat (JOB) keresésére szolgald segédfunkcid.

4 JOBS

J0B-Finder O
JOB-Finder

JOB

F3
Setup o9
o

i

Hotkeys

@-info

Abra 5-7

5.4.2.1 Hegesztési eljaras
Az alapparaméterek beallitasa utan lehetéség van valtani a MIG/MAG, forceArc, wiredArc, rootArc und
coldArc hegesztési eljarasok ko6zo6tt (amennyiben létezik megfelelé alapparaméter-kombinacio). Az
eljarasok kozotti valtas révén megvaltozik a JOB-szam, az alapparaméterek azonban valtozatlanok
maradnak.

7% MIG/MAGXQ
forceArc XQ

rootArc XQ

Abra 5-8

5.4.2.2 Uzemméd
Az izemmdd adja meg a hegeszt6pisztollyal vezérelt hegesztési folyamatot. Az Glzemmaddok részletes
leirasa: > lasd fejezet 5.4.7.

Abra 5-9
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54.3

5.4.4

Hegesztési méd

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

Standard (Standard ivii hegesztés)

A huzal el6tolasi sebességének és az ivfesziltség beallitott kombinacidjatdl figgéen hasznalhatdk az
ivfény tipusok (roévid ivfény, atmeneti ivfény vagy szoért ivfény) a hegesztéshez.

Pulse (Impulzus ivii hegesztés)

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

Positionweld (Hegesztés kényszerhelyzetekben)

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

A funkcio terjedelme a készliléksorozattdl fiigg:

Késziléksorozat Standard Puls Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @
Taurus XQ @ ® ®

1 Aluminium hegesztési feladatok

Standard

Puls I

PositionWeld

Abra 5-10

Hegesztési teljesitmény (munkapont)

A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan kertl bedllitasra. A felhasznald a

munkapontot huzalsebességként, hegesztéaramként vagy anyagvastagsagként éllithatja be. A

munkapont optimalis ivfesziltségét a hegesztégép szamitja ki és allitja be. Szikség esetén a felhasznald

korrigélhatja az ivfesziltséget > lasd fejezet 5.4.4.2.

Alkalmazasi példa (beallitas az anyagvastagsagon keresztiil)

A sziikséges huzalsebesség nem ismert és meg kell hatarozni.

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

+ Valtson at az anyagvastagsag kijelzésre.

* Mérje meg az anyagvastagsagot (munkadarab).

* A mért értéket, pl. 5 mm-t, allitsa be a készilékvezérlésen.
Ez a bedllitott érték megfelel egy bizonyos huzalsebességnek. A kijelz6 ezen paraméterre valé
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 altaldban sarokvarratokra vonatkoznak PB
hegesztési poziciéban, iranyértéknek tekintenddk és mas hegesztési pozicidkban eltérhetnek.
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5.4.41 Tovabbilehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitasa kulonboz6 tartozék részegységek segitségevel is torténhet, pl. tavvezérlék,
specialis hegeszt6pisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek
szlikségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik késziilékénél lehetséges!).
Az egyes készulékek részletesebb leirasat és mikddését lasd a mindenkori készllék kezelési és
karbantartasi utasitasaban.
5.4.4.2 vfényhossz
Sziikség esetén az ivfény hossza (ivfesziltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V
értékkel korrigdlhat6. Hatas az ivfényre:
» Beallitas a negativ > rovidebb ivfényre > tobb beégés > tdbb frocskolés kialakulasa.
+ Beallitas a pozitiv > hosszabb ivfényre > kevesebb beégés > kevesebb frocskdlés kialakulasa.
5.4.4.3 Ivfény dinamika (fojté hatas)
Ezzel a funkcidval keskeny, kemény, mély beégési ivfény (pozitiv értékek) és széles, lagyabb ivfény
(negativ értékek) kozott allithatd az ivfény. Ezenkivil a kivalasztott beallitas jelz6lampakkal jelenitheté
meg a forgatégombok alatt.
5.4.4.4 superPuls
A superPuls médban a hegesztési folyamat soran oda-visszakapcsolas térténik az A féfazis és a B
féfazis kozott. Ez a funkcio pl. vékonylemez terlleteken alkalmazhat6 a h6bevitel célzott csokkentéséhez
vagy lengés nélkili hegesztéshez kényszerhelyzetekben.
A superPuls az EWM hegesztési folyamatokkal kombinalva sokféle lehetéséget kinal. Annak érdekében,
hogy pl. a fligg6legesen emelkedd varratokat az ugynevezett ,Tannenbaum technika” alkalmazasa nélkdl
lehessen hegeszteni, az 1. program > lasd fejezet 4.2.5 kivalasztasakor a megfelelé superpuls-variacio
(anyagfiiggd) aktivalhaté. Az ehhez valé superPuls paraméterek gyarilag elére beallitottak.
A hegesztési teljesitmény abrazolhato az A f6éfazis és a B féfazis kozépértékeként vagy az A féfazis
maximalis értékeként. Bekapcsolt kozépérték-kijelzésnél egyszerre vilagitanak az A féfazis és a B féfazis
jelzélampai. A kijelzési valtozatok kdzott a P19 specialis paraméterrel lehet valtani > lasd fejezet 8.4.1.16.
5.4.5 Védégaz mennyiség beallitasa
Mind a tul kicsi, mind pedig a tul magas védégézbeéllités leveg6t vihet a hegflirdébe és ennek
kovetkeztében porusképzddéshez vezethet. Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfelel6en!
» Gazpalack szelepét lassan kinyitni.
*  Nyoméascsokkentd szelepét kinyitni.
* Hegesztdégép fékapcsoldjat bekapcsolni.
+ Gazteszt funkcié > lasd fejezet 5.4.5.1 kivaltasa (Az ivfeszlltség és huzalel6tolé motor lekapcsolva
marad - az ivfény véletlen gyulladasa nem lehetséges).
» Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.
Beallitasi tudnivaldk
Hegesztoeljaras Ajanlott védégaz térfogataram
MAG-hegesztés Huzalatmérd x 11,5 = I/perc
MIG-forrasztas Huzalatméré x 11,5 = l/perc
MIG-hegesztés (aluminium) Huzalatmérd x 13,5 = I/perc (100 % argon)
AVI Keramia fuvoka atméréje mm-ben ~ véddgaz térfogatarama
I/perc-ben
Héliumban gazdag gazkeverékek hasznalata esetén nagyobb térfogataramot kell beallitani!
Az alabbi tablazat megmutatja, hogy a hasznalt véd6gaz He-tartalmanak fliggvényében a térfogataramot
milyen mértékben javasolt megndévelni:
Védégaz Tényezd
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
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5.4.5.1

Gazteszt

Abra 5-11

5.4.5.2 A tomlécsomag oblitése

ER)
/f 7 S

Abra 5-12

5.4.5.3 Huzalbeflizés

5.4.6

A Huzalbeflizés funkcié a huzalelektréda fesziltség- és védégazmentes beflizését szolgalja a
huzaltekercs cseréje utan. A Huzalbeflizés nyomdégomb hosszi megnyomasaval és nyomva tartasaval
1 m/min értékrél a beallitott maximalis értékre né a huzalbefiizési sebesség (P1 > lasd fejezet 8.4.1.1
specialis paraméter) egy Radmpa funkcion beldl.

Huzalvisszahuzas

A Huzalvisszahuzas funkcié a huzalelektréda feszliltség- és védégazmentes visszahuzasat szolgalja. A
Huzalbefiizés és Gazteszt nyomégombok egyidejii megnyomasaval és nyomva tartasaval 1 m/min
ertékrdl a beallitott maximalis értékre nd a huzalvisszahlzasi sebesség (P1 > lasd fejezet 8.4.1.1
specialis paraméter) egy Rampa funkcion beldl. A maximalis érték a Huzalbefiizés nyomégomb és a bal
oldali click wheel forgatasaval allithaté be.

A folyamat soran a huzaltekercset kézzel kell az éramutaté jarasaval megegyezd irdnyba forgatni, hogy
fel lehessen csévelni a huzalelektrodat.

A kezel6elemek a huzalel6tolas hajtas védéfedele alatt talalhatok.
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5.4.7 Uzemmodok

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

5.4.71 Jel- és funkcié magyarazat

Szimbdl | Jelentés

c
3

Nyomja meg a pisztolynyomdgombot

Engedje el a pisztolynyomégombot

Léptesse a pisztolynyomégombot (révid megnyomas és elengedés)

Védbgaz

Hegeszt6aram
Huzalelektroda tovabbitas

Huzalbekuszasok

Huzalvisszaégés

Véddgaz eléaramlasi ideje

Véddgaz utanaramlas

2-Utem

RS Y- Py

-
-

L Specialis 2-item
Hh | 4-Utem
L | Specialis 4-iitem
t 1d&
Pstart | Inditasi fazis
Pa A féfazis

Ps B féfazis
Peno | Befejezési fazis
t2 Pontidé
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Abra 5-13

. Utem
Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomégombot.
Védbgaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).
A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel izemel.

Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra,
a hegeszt6aram folyik.

. Utem
Engedje el a pisztolynyomdgombot.
A superPuls funkcié befejezdédik.
A huzalel6tolé6 motor leall.
Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési id6 letelt.
A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.
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2-iitemii Uzemmad superPuls
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Abra 5-14
1. item
* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomogombot.
» Védbégaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).
* A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel tizemel.
» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektroda raérkezik a munkadarabra,
a hegesztéaram folyik.
* A superPuls funkci6 inditasa az A féfazissal kezdédéen:
A hegesztaram az A id6tartam és B id6tartam paraméterhez megadott idékkel az A féfazis és a B
féfazis kozott valt.
2. iitem
+ Engedje el a pisztolynyomégombot.
» A superPuls funkcio befejezédik.
* A huzalel6tolé motor leall.
* Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idd letelt.
+ A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.
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Specialis 2-litem
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Abra 5-15

1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.
+ Védbdgaz aramlik ki (védbgaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel Uzemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra,
a hegesztéaram folyik (Pstart inditasi fazis az inditas idétartamahoz).

» Slope a Pa féfazison.

2. iitem

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

» Slope a Penp befejezési fazishoz a befejezési idétartam idejéig.
* A huzalel6tolé motor leall.

» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégeési idé letelt.

* A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.
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Ponthegesztés
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Abra 5-16

Az Inditasi id6tartamot és a Slope inditast az inditasi fazisbol hozza kell adni a pontidéhoz.
1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.

+ Védbégaz aramlik ki (védbgaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel Uzemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra,
a hegeszt6aram folyik (PstarT inditasi fazis, pontidé megkezdédik).

* Slope a Pa féfazison.

* A beallitott pontid6 lejarta utan sor kerul a Slope-ra a Penp befejezési fazison.
* A huzalel6tolé motor leall.

» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idé letelt.

* A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.

2. iitem

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

A pisztolynyomégomb (2. iitem) elengedésekor a hegesztési folyamat megszakad a pontidd lejarta
elétt (Slope a Penp befejezési fazison).
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Specialis 2-litem superPuls
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Abra 5-17

v

1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomogombot.
» Védbégaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tol6 motor bekuszasi sebességgel tizemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektroda raérkezik a munkadarabra.
A hegeszt6aram folyik (Pstart inditasi fazis) az inditas idétartamanak idejéig.
+ Slope a Pa féfazison.

» A superPuls funkcio inditasa a Pa fé6fazissal kezd6déen:
A hegeszt6aram a megadott id6kkel (A idétartam és B idGtartam) a Pa f6fazis és a Ps f6fazis k6zott
valt.

2. iitem

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

» A superPuls funkcio befejezédik.

» Slope a Penp befejezési fazishoz a befejezési idétartam idejéig.
* A huzalel6tolé motor leall.

* Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idd letelt.
+ A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.
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Abra 5-18
1. item
* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomogombot.
» Védbégaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).
* A huzalel6tol6 motor bekuszasi sebességgel tizemel.
» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektroda raérkezik a munkadarabra. Hegesztéaram folyik.
« Atvaltas az el6re kivalasztott huzalsebességre (Pa féfazis).
2. iitem
* Engedije el a pisztolynyomégombot (hatas nélkail).
3. iitem
* Nyomija le a pisztolynyomégombot (hatas nélkil).
4. iitem
» Engedije el a pisztolynyomégombot.
* A huzalel6tolé motor leall.
» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégeési idé letelt.
* A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.
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Abra 5-19

. item:
Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomégombot.
Védbgaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).
A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel izemel.

Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra.
A hegesztdaram folyik.

A superPuls funkcio inditasa a Pa fé6fazissal kezd6déen:

v

A hegeszt6aram a megadott idékkel (A id6tartam és B id6tartam) a Pa féfazis és a Ps féfazis kdzott

valt.
. Utem:

Engedje el a pisztolynyomdégombot (hatas nélkal).
. Utem:

Nyomija le a pisztolynyomdégombot (hatas nélkul).
. Utem:

Engedije el a pisztolynyomégombot.

A superPuls funkcio befejez6dik.

A huzalel6tolé motor leéll.

Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idé letelt.

A védbégéaz utdndramlasi ideje letelik.
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4-iitemii izemmod valtozé hegesztési moddal (médatkapcsolas)
Kizarolag impulzus ivii hegesztési modu késziilékek esetén > lasd fejezet 3.1.
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Abra 5-20

1. item:

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.
+ Védbégaz aramlik ki (védbgaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel Uzemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra,
a hegeszt6aram folyik.

+ Az eljarasok kdzétti valtas inditasa a Pa eljarassal kezdédéen:
A hegesztési eljarasok a megadott idékkel (A id6étartam és B id6tartam) a JOB-ban mentett Pa eljaras
és a Ps ellenkezd eljaras kozott

Ha a JOB-ban egy standard eljaras van mentve, akkor elészor folyamatosan a standard, majd az
impulzuseljaras kozott valt. Ugyanez érvényes forditott esetben is.

2. iitem:

Engedije el a pisztolynyomégombot (hatas nélkdl).

3. iitem:

* Nyomija le a pisztolynyomégombot (hatas nélkdl).

4. iitem:

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

» Az eljarasok kozotti valtas befejezddik.

* A huzalel6tolé motor leall.

» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idé letelt.
* A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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Abra 5-21

1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.

+ Védbdgaz aramlik ki (védbgaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel Uzemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra,
a hegesztéaram folyik (Pstart inditasi fazis).

A Slope-ra a Pa f6fazison legkorabban a beallitott Inditas id6tartam lejarta utan, ill. legkésébb a

pisztolynyomdgomb elengedésekor kertl sor.

2. iitem

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

+ Slope a Pa féfazison.

Léptetéssel') atvalthat a féfazisra Ps.
Ismételt |éptetéssel visszavalthat a Pa féfazisra.

3. iitem

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomégombot.

» Slope a Penp befejezési fazison.

4. item

+ Engedije el a pisztolynyomégombot.

* A huzalel6tolé motor leall.

» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idé letelt.

* A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.

) Léptetés (révid nyomas és elengedés 0,3 masodpercen beliil) einyomasa:

Ha a hegesztéaram atvaltasat a Ps féfazisra Iéptetéssel elnyomni szeretné, a hegesztési folyamatban a
Ps f6fazis paraméterértékét 100%-ra (Pa = Ps) kell beallitani.
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MIG/MAG-hegesztés

4-iitemii specialis izemmod valtozé hegesztési moddal Iéptetéssel (moédatkapcsolas)
Kizarolag impulzus ivii hegesztési modu késziilékek esetén > lasd fejezet 3.1.
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Abra 5-22

1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.
+ Védbégaz aramlik ki (védbgaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor bekuszasi sebességgel Uzemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektréda raérkezik a munkadarabra,
a hegesztéaram folyik (Pstart inditasi fazis).
2. iitem
Engedje el a pisztolynyomdgombot.
+ Slope a Pa féfazison.
A Slope-ra a Pa f6fazison legkorabban a beallitott Inditas id6tartam lejarta utan, ill. legkésébb a
pisztolynyomégomb elengedésekor kerll sor.
A hegesztési eljaras atvalthato a léptetéssel (a pisztolynyomégomb nyomas 0,3 masodpercnél révidebb
ideig) (Ps).
Ha a féfazisban standard eljaras van meghatarozva, a léptetés az impulzus ivhegesztési eljarasra
valt. Ismételt Iéptetéssel visszavalt a standard eljarasra stb.
3. iitem

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomégombot.

» Slope a Penp befejezési fazison.

4. item

» Engedije el a pisztolynyomégombot.

* A huzalel6tolé motor leall.

* Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégeési idé letelt.
+ A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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MIG/MAG-hegesztés

4-iitemii specialis izemmod valtozé hegesztési moddal (médatkapcsolas)
Kizarélag impulzus ivii hegesztési modu késziilékek esetén > lasd fejezet 3.1.
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Abra 5-23

1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomogombot.
» Védbégaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor ,bekuszasi sebességgel” izemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektroda raérkezik a munkadarabra.
A hegeszt6aram folyik (Pstart inditasi fazis az inditas id6étartam idejéig).

2. iitem
+ Engedje el a pisztolynyomégombot.
» Slope a Pa féfazison.

* Az eljarasok kdzotti valtas inditasa a Pa eljarassal kezd6dden:
A hegesztési eljarasok a megadott id6kkel (A idétartam és B id6tartam) a JOB-ban mentett Pa eljaras
és a Ps ellenkezb eljaras kozott.

Ha a JOB-ban egy standard eljaras van mentve, akkor el6szor folyamatosan a standard, majd az
impulzus ivhegesztési eljaras kozott valt. Ugyanez érvényes forditott esetben is.

3. item

* Nyomja meg a pisztolynyomdgombot.

» A superPuls funkcio befejezédik.

Slope a Penp befejezési fazisba a befejezési idétartam idejéig.
4. item

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

* A huzalel6told motor leall.

* Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idd letelt.
+ A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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Specialis 4-litem szuperpulzalassal
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1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomogombot.

» Védbégaz aramlik ki (védégaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tolé motor ,bekuszasi sebességgel“ izemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektroda raérkezik a munkadarabra.
A hegeszt6aram folyik (Pstart inditasi fazis az inditas id6étartam idejéig).

2. iitem

* Engedije el a pisztolynyomégombot.

+ Slope a PA féfazison.

* A superPuls funkci6 inditasa a Pa fé6fazissal kezdédéen:
A hegeszt6aram a megadott id6kkel (A idétartam és B idGtartam) a Pa f6fazis és a Ps f6fazis k6zott
valt.

3. item

Nyomja meg a pisztolynyomdgombot.

A superPuls funkcio befejez6dik.

Slope a Penp befejezési fazishoz a befejezési idétartam idejéig.
4. item

+ Engedje el a pisztolynyomégombot.

* A huzalel6tolé motor leall.

* Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idd letelt.
+ A véddgaz utanaramlasi ideje letelik.

5.4.7.2 Automatikus kikapcsolas
A hibaiddk leteltével a kényszerlekapcsolas leallitjia a hegesztési folyamatot, és két allapot révén valthatd
ki:
» A gyujtasi fazis alatt
5 s id6vel a hegesztési inditasa utan nem folyik hegeszt6aram (gyujtasi hiba).
* A hegesztési fazis alatt
Az ivfény 5 s idénél hosszabb ideig megszakad (ivszakadas).
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MIG/MAG-hegesztés

54.8

54.9

coldArc XQ / coldArc puls XQ

Hominimalizalt, kis froccsmennyiségi révid iv vékony lemezek kis késleltetésli hegesztésehez és
forrasztasahoz, kivalo résathidalassal.

| \[/

Abra 5-25

A coldArc eljaras > lasd fejezet 5.4.1 kivalasztasa utan a kdvetkezé tulajdonsagok allnak rendelkezésre:
+ Kisebb késleltetés és csokkentett futtatasi szinek a minimalizalt hébevitelnek kbészénhetéen

+ Jelentds froccsmennyiség csokkenés a kozel teljesitménymentes anyagatmenetnek kdszénhetéen
+ Gyokrétegek egyszerli hegesztése minden anyagvastagsag és minden helyzet esetén

+ Tokéletes résathidalas, még valtozé résméretek esetén is

+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

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 kildndsen Ugyelni kell a
hasznalt hozaganyag kifogastalan minéségére!

* A hegesztpisztolyt és a kabelkdteget a feladathoz megfeleléen elékésziteni! ( és a hegesztépisztoly
kezelési utasitasat)

Ez a funkcié kizarélag a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato és hasznalhaté!
(Lasd a szoftver kezelési utasitasat!)

forceArc XQ / forceArc puls XQ
Héminimalizalt, iranystabil és nyomasteli iv mély beégéssel a felsd teljesitménytartomanyban.

N

——

Abra 5-26

» Kisebb varrat nyilasszog a mély beégés és az iranystabil ivnek készénhetben

+ Kivalo gyodk- és oldalérzékelés

+ Biztonsagos hegesztés nagyon hosszu huzalvégekkel is (stickout)

+ Beégések csodkkentése

» Kézi és automatizalt alkalmazasok

A forceArc eljéras kivalasztasat > lasd fejezet 5.4.1 kdvetben ezek a tulajdonsagok rendelkezésiinkre alinak.

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

+ Lehetdség szerint rovid és megfeleld keresztmetszetii kabeleket hasznaljunk!

+ Anpisztoly- és testkabeleket, ill. szilkség esetén a kdzbensd kabelkéteget teljesen le kell csévélni. KerGini kell hurkok
kialakulasat!

+  Ahegesztégép teljesitményéhez megfeleld, lehetdség szerint vizh(itéses pisztolyt hasznaljunk.

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

Bizonytalan hegeszt6iv!

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

soran.

* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és kozbensé kabelkdtegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.10 rootArc XQ / rootArc puls XQ

5.4.11

Tokéletesen modellezhet6 révid iv a faradtsagmentes résathidalashoz, gydkrétegek egyszeri
hegesztéséhez is.

Abra 5-27

* Fréccsmennyiség csOkkenés a standard ivhez képest
+ J6 gyOkképzés és biztos oldalérzékelés

+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

Bizonytalan hegesztdiv!

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

* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és kozbensé kabelkétegeket ugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!

acArc puls XQ

A valtéaramu acArc puls XQ hegesztési folyamat révén még egyszer(ibbé valik a MIG aluminium
hegesztés a kézi és automatizalt terlleten. Vékony lemezek esetén (még AIMg 6tvozetek esetén is)
tiszta, égésnyom nélkili hegesztési varratok is lehetségesek az acArc puls XQ hegesztési folyamattal.

Elényok

» Tokeéletes aluminium hegesztés, kuldndsen vékony lemezeknél (célzott hécsdkkentés révén)
+ Kivalo légrés athidalas (automatizalt alkalmazasoknal is)

* Minimalis hébevitel (csbkkenti az atégés veszélyét)

» Kevesebb hegesztési flst kibocsatas

+ Tiszta hegesztési varratok jelentésen kisebb magnézium égés révén

» Egyszerl és biztonsagos ivfény kezelés kézi és automatizalt hegesztés esetén

A folyamat soran folyamatos polaritasvaltas torténik (lasd abra).

Ennek soran a hébevitel az anyagrdl a hegesztési segédanyagra helyezédik at, és jelentés mértékben né
a cseppmeret (az egyenaramu hegesztési folyamathoz képest). lly médon kivaléan athidalhatok a
légrések és csdkken a hegesztési fist kibocsatas.

Abra 5-28

Poz. |Jel Leiras

1 Cseppképzbdés az impulzus fazisban

2 Csepplevalas az impulzus fazis utan
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Poz. | Jel Leiras
3 Alaparam fazis
4 Huzaltisztitas és elémelegités a negativ fazisban
Az iv dinamikaval befolyasolhatoé a negativ fazis a hegesztési folyamatban:
Dinamikai beallitasok (kezel6elem) Hegesztési tulajdonsagok
Balra forgatés (t6bb minusz), L Tobb energia a huzalon
negativ fazis hosszabb R Nagyobb cseppméret
& Hidegebb folyamat
Jobbra forgatas (t6bb plusz), & e Tébb energia a munkadarabon
negativ fazis rovidebb R s Kisebb cseppméret
& e Melegebb folyamat

Az optimalis hegesztési eredmények alapvet6 feltétele a huzalvezeté rendszer alkalmazassal
kapcsolatos felszerelése. Az acArc puls XQ hegesztési folyamathoz a Titan XQ AC
késziiléksorozat minden huzalvezeté rendszere aluminium-hozaganyag komponensekkel van
gyarilag felszerelve! Javasolt rendszerkomponensek:

e Titan XQ 400 AC puls D tipusu aramforras
* Drive XQ AC tipusu huzalel6tol6 késziilék
¢« PM 551 W Alu tipusu hegesztdpisztoly sorozat

A huzalvezet6 rendszer kdvetkezé felszerelési, ill. beallitasi jellemzdit kell figyelembe venni:
* Huzalel6tol6 gorgok (a szoritonyomast a hozaganyagtol és a kabelkoteg hossztol fliiggoen kell
beallitani)

* Hegesztépisztoly kozponti csatlakozoé (a kapillaris csé helyett hasznaljon vezetécsovet)
¢ Kombinalt huzalvezet6 cs6 (PA-cs6 megfelel6é bels6 atmérével a hozaganyaghoz)
* Hasznaljon kényszerérintkezéses aramatadot

5.4.12 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 csdkken a hegesztéaram. Ezaltal csGkken a
munkadarabba (olvadék) bevitt hé, és kisebb lesz a beégés.

@Ha
ep

DG _@ @

e

avp [— -
-a - -
1
Abra 5-29
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MIG/MAG-hegesztés

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 veégbe. Példaul nagyobb stickout esetén nd a huzalsebesség. Ezaltal szinte allanddsul a
hegesztéaram és a munkadarabba bevitt h8. Ennek eredményeképpen a beégés is csak csekély
mértékben valtozik.

P
s
50 I
, . 1
DG Har T
AMP 1Al B_%

Abra 5-30

5.4.13 Standard MIG/MAG-pisztoly
A MIG/MAG-pisztoly nyomdégombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditasara és befejezésére
szolgal.
Kezeléelem | Funkciék
@ Pisztoly nyomégomb |+ Hegesztés inditasa / befejezése

A pisztolynyomégomb megérintésével (a késziiléktipustol és a vezérlés konfiguraciéjatol fliggéen)
tovabbi funkciok lehetségesek, mint pl. programvaltas (a hegesztés el6tt vagy utan).

A kovetkez6 paramétereket a Specialis paraméterek > lasd fejezet 8.4 meniiben megfeleléen kell
konfiguraini.

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

5.4.14.1 Programozott és FEL/LE lizemméd

Programm

172

Abra 5-31
Poz. |Je| |Leirés
1 A K. |Hegesztépisztoly funkcié valasztékapcsolo - specialis hegesztdpisztoly
@ sziikséges
& Program- vagy JOB valtas
A woroon o Hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitasa

Nem érvényes a Drive XQ IC 200 sorozatu huzalel6tolé késziilékekre. Ezek a késziilékek a
program iizemmodhoz vannak konfiguralva és nem rendelkeznek atkapcsoléval.
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MIG/MAG-hegesztés

5.4.15 Vezetékellenallas kiegyenlités

Az elektromos vezetékellenallast a tartozék komponensek, mint pl. hegesztépisztoly vagy 0sszek6td
kabelkdteg (AW) minden cseréje utan ujbdl ki kell egyenliteni az optimalis hegesztési tulajdonsagok
biztositdsahoz. A vezetékek ellenallasi értéke kdzvetlenl beallithaté vagy az aramforrassal is
kiegyenlithet6. A kiszallitashoz a vezetés ellenallasat el6re az optimalisra allitjuk be. A vezetékhossz

valtozaskor kiegyenlités (fesziltségkorrekcio) sziikséges az optimalis hegesztési tulajdonsagok
biztositasahoz.

JOB:15

Alignment

ystem information

Alignment

Measurement WF1

Abra 5-32
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Hegesztési feladat kivalasztasa

6
6.1

6.1.1
6.1.1.1

AWI-hegesztés

Hegesztési feladat kivalasztasa

Allitsa be a hegesztési feladatokat a JOB 127 JOB-Managerben > /asd fejezet 5.2.3.
ivgyujtasi médok

Liftarc

a) b) C)

Abra 6-1

Az iv meggyujtasa a W-elektrodnak a munkadarabhoz torténé érintésével torténik:

a) Az AWI-pisztoly keramia fuvokajanak a peremét és a W-elektréd hegyét dvatosan a munkadarab
fellletéhez érinteni és a pisztoly nyomégombjat megnyomni (Liftarc-aram folyik, figgetlenil a beallitott
f6 hegesztéaramtol)

b) A pisztolyt a fivoka 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 izemmaodnak
megfeleléen a hegesztéaram a beallitott indulé- vagy f6 hegesztéaram értékre né.

c) Pisztolyt felemelni és normal helyzetbe billenteni.

Hegesztési folyamat befejezése: A kivalasztott izemmaddnak megfeleléen a pisztoly nyomégombjat
elengedni vagy benyomni és azt kdvetéen elengedni.
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Védbégaz mennyiség beallitasa (gazteszt) / tdmlécsomag oblitése

6.2

Védogaz mennyiség beallitasa (gazteszt) / tomlécsomag oblitése
» Gézpalack szelepét lassan kinyitni.

+  Nyomascsokkentd szelepét kinyitni.

* Hegesztdgép fékapcsoldjat bekapcsolni.

* Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.

« A gaztesztet a késziilékvezériésen a Gazteszt/Tomlécsomag dblitése [F] nyomégomb megnyomasaval
lehet elinditani.

A védbégaz mennyiség beallitasa (gazteszt)

+ A véddgaz kb. 20 masodpercig vagy a gomb ismételt megnyomasaig aramlik.

Hosszu kabelkdtegek oblitése (Oblités)

* A nyomoégombot kb. 5 masodpercig tartsa lenyomva. A véd6gaz kb. 5 percig vagy a gomb ismételt
megnyomasaig aramlik.

Mind a tul kicsi, mind pedig a tul magas védégézbeéllités leveg6t vihet a hegflirdébe és ennek
kovetkeztében porusképzédéshez vezethet. Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfeleléen!

Beallitasi tudnivalok

Hegesztdeljaras Ajanlott védoégaz térfogataram

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

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

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

AVI Keramia fuvoka atméréje mm-ben ~ védbgaz térfogatarama
I/perc-ben

Héliumban gazdag gazkeverékek hasznalata esetén nagyobb térfogataramot kell beallitani!

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

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

A véddégaz csatlakoztatasat és a védégazpalack kezelését az aramforras kezelési és karbantartasi
utasitasaban talalja meg.
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6.3 Impulzus hegesztés

A miikddési folyamatok alapvetéen ugy viselkednek, mint a standardhegesztésnél, mindazonaltal az A
féfazis (pulzalasi aram) és a B féfazis (pulzalassziineti aram) kdzott a beallitott A idétartam és B
idétartam id6kkel oda-visszakapcsolas torténik.

Thermal pulsing

i MR e o9
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HOTSTART

7 Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)
Allitsa be a hegesztési feladatot a JOB 128 JOB-Managerben > /asd fejezet 5.2.3.

71  HOTSTART

Az ivfény biztonsagos meggyujtasat, és a még hideg alapanyag kell6 felmelegitését a HOTSTART
funkcié szolgalja a hegesztés megkezdésekor. A meggyujtas fokozott aramerésséggel (HOTSTART
aram) torténik egy meghatarozott idé6 (HOTSTART idd) alatt.
14 5. = HOTSTART-aram
= HOTSTART-id6
= féaram
= aram

>t = idé

kO

Abra 7-1

7.2 Arcforce

Hegesztés kdzben az ,Arcforce“-funkcié az elektréda leragadasanak veszélye esetén a hegesztéaram

megnovelésével megakadalyozza az elektréda végének a hegfirdébe ragadasat. Ez kiillénésen a nagy
cseppekben olvado elektrodatipusok esetében a kis aramerdésséggel és rovid ivvel torténd hegesztést

kdnnyiti meg jelentésen.

A paraméter beallitasa a féképernydn torténik (kezdéképernyd) > lasd fejezet 4.2.3.

7.3  ,,ANTISTICK*

Us Az antistick megakadalyozza az elektréoda kiégését.

Amennyiben az elektréda az Arcforce ellenére beragad, a készilék
automatikusan kb. 1 mp utan a minimum aramra kapcsol at. Ez
megakadalyozza az elektroda kiégését. Ellendrizze a hegesztéaram
beallitasat, és korrigalja a hegesztési feladatnak megfeleléen!

Antistick

v

Abra 7-2
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A gép miikodésének ismertetése

JOB-Manager (Hegesztési feladatok szervezése)
A JOB-Managerrel a hegesztérendszer hegesztési feladatai szervezhetdk.
A kovetkez6 miiveletek végezhetdk el a JOB-Managerben:

JOB betdltése az aktiv hasznalathoz (alternativként a JOB-Finder funkciéval is).

JOB-kedvencek szervezése.

Barmely JOB masolasa a szabad JOB-tertletre (JOB 129-JOB 169)

Allitson vissza egy vagy valamennyi JOB-ot a gyari beallitasra.

Exportéljon egyes vagy bizonyos JOB-teruletet az USB-taroléra vagy importalja az USB-tarolordl.

Tudnivaldk a JOB taroléhelyekrdl:
Két mentési taroldhelyet kildnboztetiink meg:

121 gyérilag el6programozott, rogzitett JOB. Régzitett JOB-ok nem tdltheték be, hanem a hegesztési
feladatban hatarozhaték meg (minden hegesztési feladat egy JOB-szdmhoz van hozzarendelve).

128 szabadon meghatarozhaté JOB (JOB: 129-256)

Kivalasztas

JOB:9
JOB-Finder Q

JOB manager

Joe
Setup
Hotkeys

Q-Info

Abra 8-1
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Kedvenc JOB-ok

8.2 Kedvenc JOB-ok

JOB-A Kedvencek olyan kiegészit6 tarolohelyek, amelybe pl. gyakran hasznalt hegesztési feladatok,
programok és azok beallitasai menthetdk és tolthetdk be igény esetén. A Kedvencek allapotat (betoltott,
mddositott, de nincs betdltve) a jelz6lampak jelzik.

+ Osszesen 5 JOB-kedvenc taroldhely all rendelkezésre a tetszdleges beallitasokhoz.
» lgény szerint a hozzaférés vezérlése kulcsos kapcsoldval, ill. az Xbutton funkcidval allithatd.

AlMECE

Abra 8-2
Poz. | Jel Leiras
1 [sx] |JOB-kedvencek nyomégomb
Taroléhelyek gyakran hasznalt hegesztési feladatokhoz.
2 JOB- kedvencek allapotkijelzése
& e nem vilagit: Nincs kedvenc mentve ezen a taroldhelyen.
& e z0lden vilagit: Kedvenc mentve vagy betdltve, a mentett beallitasok és az
aktualis készllékbeallitasok azonosak.
& e pirosan vilagit: Kedvenc betoltve, de a mentett beallitasok és az aktualis
készilékbeallitasok nem azonosak (pl. a munkapontot médositottak).
R szurkén vilagit: Kedvenc mentve ezen a tarolohelyen, de nincs kivalasztva.

8.2.1 Aktuadlis beallitaisok mentése a Kedvencekbe

+ A Kedvencek taroléhelye nyomégombot tartsa lenyomva 2 masodpercig (Kedvencek allapotjelzése
zoélden vilagit).

8.2.2 Mentett kedvencek betoltése

=Ry 0
5=

Abra 8-

+ A Kedvencek taroldhelye nyomégombot nyomja meg (Kedvencek allapotjelzése zélden vilagit).
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8.2.3 Mentett kedvencek torlése

Abra 8-5

* A Kedvencek taroldhelye nyomégombot nyomja meg és tartsa lenyomva.
2 masodperc utan a Kedvencek éallapotjelzése zdlden vilagit,
tovabbi 5 masodperc utan a jelz6lampa pirosan villog,
tovabbi 5 masodperc utan a jelz6lampa kialszik.

+ Engedje el Kedvencek taroléhelye nyomégombot.
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Hozzaférési jogosultsag (Xbutton)

8.3

8.3.1

8.3.2

8.3.3

Hozzaférési jogosultsag (Xbutton)

Az Xbutton az EWM hegesztégépek és komponensek hozzaférési jogosultsagainak intelligens
vezérlérendszere, amely az Expert- vezérléssel van felszerelve. Kénnyen kezelhetd, programozhaté
felismerd meméaria alapjan (Xbutton) a felhasznaldknak kiilénb6zé felhasznalasi jogosultsagokat nyujthat.

Az Xbutton rendszer 2 kilonb6z6 hozzaférési zarolashoz hasznalhato.

1. Hozzaférés kezelése kijelentkezett allapotban (egy Xbutton-ra van sziikség)
A hegesztési felligyelet adminisztratori jogosultsagokat biztosité Xbutton-nal rendelkezik. Az Xbutton
jogosultsagok sikeres aktivalasa/bejelentkezése utan beallithatdk a kivant hegesztési paraméterek (pl.
a WPS segitségével). Most az illetékes hegesztési felligyelet kijelentkezik az Xbutton segitségével. Az
aramforras most zarolt allapotban van. A hegesztd a hegesztési feladatot csak az elére beallitott
paraméterekkel tudja ledolgozni. Az Xbutton-Tool segitségével a hozzaférési jogosultsagok a
kijelentkezett allapotban még részletesebben (cég ID, csoportok és hozzaférési jogosultsagok)
meghatarozhatok és a programozasi kulccsal (Xbutton) atviheték az aramforrasra.

2. Hozzéaférések kezelése kilénbdzé Xbutton segitségével (tobb Xbutton sziikséges)
Minden hegeszt6 kap egy Xbutton-t a hegesztési felligyelet altal meghatarozott megfelel
jogosultsaggal. Az Xbutton segitségével végzett bejelentkezéssel a hegeszt6é a hegesztési feladatot
csak személyes hozzaférési jogosultsagokkal végezheti. Az ehhez sziikséges Xbutton-Tool a
felismerheté memoaria, valamint a felhasznaldk (Xbutton) és a hegeszték és a hegeszték
mindsitésének kezelését teszi lehetévé.

m EEEEE

Abra 8-6

Felhasznal6i informacié
Felhasznaldi informaciok, pl. cégazonosito, felhasznaldnév, csoport stb. megjelenitése

Az Xbutton-jogosultsagok aktivalasa

Az Xbutton jogosultsagok aktivaldsahoz a kdvetkezé 1épések szilkségesek:
1. Bejelentkezés adminisztratori jogosultsagokat biztosité Xbutton-nal.

2. ,Xbutton jogosultsagok aktivak” menlpont bekapcsolésa.

Xbutton konfiguracié visszaallitasa

Az Xbutton konfiguracio visszaallitasahoz jelentkezzen be a megfelelé Xbutton (adminisztratori
jogosultsaggal) segitségével. Az aramforrasra mentett cég ID, a hozzarendelt csoport és a kijelentkezett
allapot hozzaférési jogosultsagai visszaallnak a gyari beallitasra. Ugyanakkor az Xbutton jogosultsagok
kikapcsolnak.

60
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8.4  Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

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

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontrolliinde gergeklestiriimez, ¢linklii parametreler genelde dizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segcilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina donduruilebilir > lasd fejezet 5.2.5.

Kijelzd Beallitas / kivalasztas
ID { Huzalbeflizés/huzalvisszahlUzas rampaidé
! 0 == normal bef(izés (10 s rampaid6)
1= gyors beflizés (3 s rampaid®) (alapbeallitas)
Fj C-j »0“-s szamu program lezarasa
0= PO szabadon valtoztathato
1= PO lezarva (gyari beallitas)

Q
Ly

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

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

Programok szamanak korlatozasa
Beallithato 1 + 15 kozott.
Gyari beallitas: 15

Kiilonleges lefutas specialis 2- ill. specialis 4-litemii izemmaédban

0= Normal (eddigi) specialis 2- / specialis 4-Utem (gyari beallitas)
1= DV3-lefutas specialis 2- / specialis 4-ltemhez
P ] Korrekciés mod, hatarérték beallitas
! 0= Korrekcios mod kikapcsolva (alapbeallitas)
1= Korrekciés mod bekapcsolva

Pa f6fazis jelz6lampa villog.

Programvaltas standard hegesztépisztollyal
0 = nincs programvaltas (alapbeallitas)

1= Specialis 4-ltem
2= e Specialis 4-ltem specialis (n-ttem aktiv)
3 = Specidlis 4-Gtem specidlis (n-ttem folyamat tetszéleges programbdl)

Fj 9 40 és 4Us léptetd inditas
0= nincs 4 ttema Iéptetd inditas
1= 4 (item( léptetd inditas lehetséges (alapbeallitas)

Fj (1 Szimpla- vagy dupla huzalelétolés iizemméd

o 0 == szimpla huzalel6tolo

1= dupla Gzemmad (1. huzalelétold, mester)
2= e dupla izemmad (2. huzalel6told, szolga) (kizarolag PROGRESS és EXPERT-

sorozatu hegesztégépeknél)

01 Léptetési id6

ot 0 =--—-- Léptetd funkcid kikapcsolva
1= 320 ms (alapbeallitas)
2 = 640 ms

Fj { C-j JOB-lista atvaltas

! (Ep— Feladatorientalt JOB-lista

1= Valos JOB-lista (gyari beallitas)
2= e Valés JOB-lista és JOB-valtas funkcio kiegészitékrél aktiv

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

Beallitas / kivalasztas

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

Utoljara mért érték kijelzése tartasi funkcié

0= - Utoljara mért értékek tartasi nem kerllnek kijelzésre
1= Utoljara mért értékek tartasi megjelennek a kijelzdn (gyari beallitas)

Fj 1'5 Blokk-JOB-iizemmod
0= - Blokk-JOB-lzemmaod nem aktiv (gyari beallitas)
1= e Blokk-JOB-lizemmdd aktiv

P ’f "i Programkivélasztés ’stand’ard pisztoly r'\yomég?r.nbjaiv’al’
0= Programkivalasztas nem lehetséges (gyari beallitas)
1= Programkivalasztas lehetséges

P ’f q Kozépérték kij(.allzé.s superPuls esetén

- 0=---- Funkci6 kikapcsolva.

1= Funkcié bekapcsolva (gyari beallitas).

’g = Impulzus ivhegesztés alapértéke a féfazisban A

Ly 0= - Az impulzus ivhegesztés impulzusanak alapértéke ki van kapcsolva az A
féfazisban.

1= Amennyiben a superPuls és a hegesztési eljaras atkapcsolasi funkciok

rendelkezésre allnak és be vannak kapcsolva, a hegesztési eljaras mindig az
impulzus ivhegesztés A féfazisban keril végrehajtasra (gyari beallitas).

0
My

Abszolut alapérték
Az inditasi fazis, a B f6fazis és a befejezési fazis opcionalisan beallithatok relativ vagy
abszolut médon az A féfazishoz.

0= - Relativ paraméterbeallitas (gyari beallitas).
1= Abszolut paraméterbeallitas.

PEE; Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus

= - 1= LA” tipus (gyari beallitas)
0=-—--- ,B” tipus

PE ;j Programbeallitas a relativ programoknal

_ ==) |0=---- relativ programok kdzdsen beallithatok (gyari beallitas).
1= e relativ programok kuildn beallithatok.

PE) L} Korrekcids vagy eloirt fesziiltség kijelzés

_ = ) |0=---- Korrekci6s fesziltség kijelzés (gyari beallitas).
1= Abszolut el6irt feszultség kijelzés.

P25

JOB valasztas Expert izemmoddban
Ennél a késztlékkivitelnél funkcié nélkal.

Fcb

Huzaltekercs fiités névértéke (OW WHS) > ldsd fejezet 8.4.1.23
off =—-—-- kikapcsolva
Hémérseéklet bedllitasi tartomanya: 25 °C ... 50 °C (alapbeallitas 45 °C)

P

Uzemmédvaltas a hegesztés inditasakor > ldsd fejezet 8.4.1.24
0=-—--- nincs aktivalva (alapbeallitas)
1= aktivalva

Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszobe > lasd fejezet 8.4.1.25
Hiba kimenet a gaz névértékétél vald eltérés esetén

I‘Q
My
g

Mértékegységrendszer > lasd fejezet 8.4.1.26
0= - metrikus rendszer (alapbeallitas)
1= angolszasz rendszer

Q
Ly
C3

Programfuttatas valasztasi lehet6ség forgatogombbal > ldasd fejezet 8.4.1.27
0=---- nincs aktivalva
1= aktivalva (alapbeallitas)
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8.4.1 Specialis paraméterek részletezése
8.4.1.1 Felfutasi id6 huzalbefiizéskor (P1)
A huzalbefiizés 1,0 m/perc huzalsebességgel indul, majd 2 mp utan egy felfutasi funkciéval a
huzalsebesség 6,0 m/perc-re nd. A felfutasi idd két tartomanyban allithato be.
A huzalbefiizés alatt a sebesség a Hegesztési teljesitmény forgatbgombbal médosithaté. A médositas
nem hat ki a rampaidére.
8.4.1.2 "0"-s szamu program, programlezaras engedélyezése (P2)
A ,07-s program (kézi beallitas) lezarva. A kulcsos kapcsolo allasatdl fliiggetlenil csak P1...P15-0s
programok hasznalata lehetséges.
8.4.1.3 Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu gosterge modu (P3)
Normal kijelzés:
»  Program tzemmdd: Programszam
* Fel-/Le-Uzemmadd: Hegesztési teljesitmény (O=minimalis aram / 9=maximalis aram)
Valtakoz6 kijelzés:
* Program izemméd: Programszam és hegesztési méd (P=impulzus / n=nincs impulzus) valtakozasa
* Fel-/Le-Uzemmdd: Hegesztési teljesitmény (0=minimalis aram / 9=maximalis aram) és
Fel-/Le-Uzemmdd szimbdlum valtakozva
8.4.1.4 Programok szamanak korlatozasa (P4)
A P4 specialis paraméter segitségével korlatozhatjuk a kivalaszthaté programok szamat.
» A beallitast az 6sszes hegesztési feladat (JOB) atveszi.
* A programok kivalasztasa fligg a ,Hegesztépisztoly funkciéja“ valasztdkapcsold. allasatol. A
programok valtasa csak a kapcsolé ,Programm® allasaban lehetséges.
» A programok valtasa egy az aramforrashoz csatlakoztatott specialis hegesztépisztolyrol vagy
tavszabalyzordl torténhet.
+ Akészilléken az ,lvhossz-korrekcié / Programkivélasztas® forgatdgombbal () csak akkor lehet
programot valtani, ha nincs hozza specialis hegesztépisztoly vagy tavszabalyzé csatlakoztatva.
8.4.1.5 Specialis programlefutas specialis 2- és 4-litemii lizemmaédban (P5)
A specialis 2-iitemii lizem/specialis 4-litemii lizem folyamata:
* PstarTinditasi fazis
+ Paféfazis
A specialis 2-iitemii lizem/specialis 4-ilitemii lizem folyamata aktivalt egyedi folyamattal:
* Pstartinditasi fazis
» Ps féfazis
+ Paféfazis
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8.4.1.6 Korrektura lizemmaéd, hatarérték beallitas (P7)

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

A korrekcio értéke minden programhoz kilén-kilon megadhaté. A beallithaté korrekciéo mértéke
maximum a huzalsebesség 30%-a, ill. az ivfesziiltség esetében maximum +-9,9 V lehet.

U upv]
Umax Umax
24,0V 23,0V Ve
(DVGrenz = +1,9)
/ /
21,9V 2V ~
19,8V / (DVGrenz :20119\‘; /
/ /
/ e
Umin { Umin ‘(
Dv min -20% +20% DVmax DV [m/min] Dv min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min )
Abra 8-7

Példa munkapontra korrekcios lizemben:

A huzalsebesség egy programban (1 és 15 kéz6tt) a 10,0 m/min értékre lesz beallitva. Ez 21,9 V
ivfesziiltségnek (U) felel meg. Ha a kulcsos kapcsolot @ llasba kapcsolja, akkor ebben a programban
kizarolag ezekkel az értékkel hegeszthet.

Ahhoz, hogy a hegeszt6 a Programozott izemmaodban huzal- és feszultségkorrekciot is végezhessen, a
korrekcids Uzemmaodnak bekapcsolva, és a huzal és feszlltség hatarértékeinek megadva kell lennie.

A huzal korrekciés hatarértékének beallitdsa = 20%

A fesziltség korrekcids hatarértékének beallitasa = 1,9 V.

Most a huzalsebesség 20%-kal (8,0 és 12,0 m/min koz6tt) és az ivfesziltség +/- 1,9 V-al (3,8 V)
korrigalhato.

A példaban a huzalsebesség 11,0 m/min értékre van bedllitva. Ez 22 V ivfesziltségnek felel meg. Most
az ivfeszlltség még 1,9 V-al (20,1 V és 23,9 V) korrigalhaté.

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

A korrekciés tartomany beallitasa:

+ ,Korrekcids lizem” specialis paraméter bekapcsolasa (P7=1) és elmentése.

« Kulcsos kapcsol6 @ allasban.

» Korrekcios tartomany beallitdsa a kdvetkezdképpen:

Abra 8-8
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» Tovabbi felhasznaldi mivelet nélkil kb. 5 mp mulva a beallitott értékek atvételre keriinek és a kijelzd
visszavalt a program kijelzére.

+ A kulcsos kapcsol6t kapcsolja vissza az " allasbal

8.4.1.7 Programvaltas standard pisztolyrol (P8)
Specialis 4-litem (4-litem abszolut programfolyamat)
» 1. utem: 1. abszolut program futtatasa
» 2. Utem: 2. abszolut program futtatasa a ,tstart” lejarta utan.

+ 3. utem: 3. abszolut program futtatasa a ,t3” id6 lejartaig. Ezt kbvetéen automatikusan atvalt a 4.
abszolut programba.

Nem szabad csatlakoztatni a tartozék komponenseket, mint pl. a tavvezérioket vagy az egyedi
hegesztopisztolyt!
A program atkapcsolasa a huzalelétolé késziilékvezérlésben ki van kapcsolva.

A N ?
< 1. 2, 3. ———>< 4.
L‘ PAz PA4

| PA3
<— tstart—> <« {3 —» >

Abra 8-9
Egyedi specialis 4-iitem (n litem)
* 1. uUtem: A Pstart inditasi fazist a P1 program futtatja.

+ 2. Utem: A Pai1 f6fazis futtatasa a tsart lejarta utén. A pisztolynyomogomb érintésével atkapcsolhat
tovabbi programokra (Pa1-max. Pag).

jf—1. —> |« 2. >3 >l 4. —>§
: =N 1% :
? f’ BRI AERIAE ;
o | X
_edPstarT i t
Pe i
H * PAz E
E ¢ PA3 E
i P~ !
I T ; Pl Pas |
H ..'F 0 = ! >
- =] IR
8 IR
I ﬂﬂ >« 4_’:<—ﬂﬂ’: "
on. ¢ f: n=max.9 ﬁT:I: noe
Abra 8-10
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

8.41.8

8.4.1.9

8.4.1.10

A programok szama (Pan) megegyezik az n-iitemnél meghatarozott iitemszammal.
1. item

* Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomégombot.

» Védbégaz aramlik ki (védbégaz eléaramlasi ideje).

* A huzalel6tol6 motor bekuszasi sebességgel tizemel.

» Az ivfény kigyullad, miutan a huzalelektroda raérkezik a munkadarabra.
A hegesztéaram folyik (Pstart f6fazis a Pa1 program altal).

2. item
Engedje el a pisztolynyomégombot.
» Slope a féfazis Pa1 programjara

A Slope-ra a Pai féprogramon legkorabban a beallitott tstart id6 lejarta utan, ill. legkésébb a
pisztolynyomégomb elengedésekor kerll sor. Léptetéssel (rovid nyomas és elengedés
0,3 masodpercen beliil) atvalthat tovabbi programokra. Lehetségesek a Pa1-Pag programok.

3. iitem
+ Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolynyomoégombot.

» Slope a Penp befejezési fazison a Pan altal. A folyamat barmikor megallithaté a pisztolynyomégomb
hosszu lenyomasaval (>0,3 s). Ekkor sorra keril a Penp fazisra a Pan altal.

4. iitem

» Engedije el a pisztolynyomégombot.

* A huzalel6tolé motor leall.

» Az ivfény kialszik, miutan a beallitott huzalvisszaégési idé letelt.
+ A véddégaz utanaramlasi ideje letelik.

Specialis 4-item specialis (n litemii folyamat tetszéleges programbal)

A miikddés leirasa alapvetéen hasonld az n-ttem aktiv (2-es paraméterbeallitas) funkcidhoz azzal az
eltéréssel, hogy a Pstart utan a hegesztés inditasa elétt kivalasztott program koévetkezik, és nem a Pas.
Ez a beallitas kombinalhaté a P17 programmal is.

Erintégombos inditas 4-litem(i / specialis 4-iitem{i izemmédban (P9)

4-Gtem( — érintégombos inditas izemmaddban a pisztoly nyomégombjanak révid idejii megnyomasaval
rogtén a 2. dtemre kapcsolhatunk anélkiil, hogy hegesztéaram folyna.

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

"Szimpla- vagy dupla iizemmaéd” beallitasa (P10)

Ha a rendszer két huzalel6tolds kialakitasu, akkor nem szabad tovabbi kiegészitoket a 7-polusu
csatlakozé aljzatba (digitalis) csatlakoztatni! Ez a korlatozas vonatkozik tobbek k6zott a digitalis
tavszabalyzokra, a robot-interfészekre, a dokumentacios interfészekre, digitalis vezérl6kabellel
rendelkez6 hegesztépisztolyokra, stb.

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

Ciftli calismada (P10 = 1 veya 2) her iki tel besleme iinitesi baglanmig olmahdir ve bu igletme tipi
icin kumanda iiniteleri farkh yapilandirilmis olmahdir!

+ Bir tel besleme Unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)
» Diger tel besleme uUnitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > ldasd fejezet 8.3) master (P10 = 1) olarak
yapilandirilmalidir.

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

Léptetési idé (P11)

A léptetési id6 (a pisztolynyomogomb rovid megnyomasa a funkcié valtoztatasahoz)harom fokozatban
allithato be.

0 = Nincs léptetés
1= 320 ms (alapbedllitas)
2= 640 ms
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8.41.11

8.4.1.12

8.41.13

Atkapcsolas JOB-listak kozott (P12)
Erték | Megnevezés Magyarazat

0 Feladat orientalt A JOB-szdmok hegeszt6huzalok és védégazok szerint vannak
JOB-lista rendszerezve. Kivalasztaskor adott esetben a JOB-szamok atugrasra
kerulnek.

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

2 Valos JOB-lista, Lasd valés JOB-lista. Ezenkivll lehetéség van JOB-valtasra
JOB-valtas aktiv megfelels tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis
hegesztdpisztoly.

Felhasznalo altal definialt JOB-listak létrehozasa

Létrehozasra keriil egy 6sszefiiggd memériatartomany, amelyben valtani JOBs-ok k6zott a
tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionélis hegesztépisztoly.

« Allitsa a P12 specialis paramétert ,2* értékre.

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

» Valassza ki a meglévd JOB-ot, amely a lehetd legkdzelebb all a kivant eredményhez.
+ Masolja a JOB-ot egy vagy tébb 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 felsd hatarara.

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

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

JOB-ok masolasa funkcié (,,Copy to*)

A beallithato érték 129 és 169 ko6zott van.

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

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

Az utolso két Iépésnek a megismétlésével ugyanazt a forras JOB-ot tobb cél JOB-ba is bemasolhatjuk.

Ha tobb, mint 5 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végziink a kezelépanelen, akkor a masolas
folyamata automatikusan megszakad és a digitalis kijelzdk visszatérnek a hegesztési paraméterek
megjelenitésére.

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

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

Ennek segitségével elkerulhet6, hogy olyan JOB-ot valasszunk ki, amelyet nem szeretnénk, vagy amely
nincs elére definialva.

Tartasi funkcio (P15)

Tartasi funkcié aktiv (P15 =1)

* Megjelennek az atlagértékek az utolsé hegesztési féprogram paraméterei.

Tartasi funkcié nem aktiv (P15 = 0)

* Megjelennek a fdprogram paramétereinek el6irt értékei.
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8.41.14

8.41.15

Blokk-JOB lizemmod (P16)
A kovetkez6 kiegészitok tamogatjak a Blokk-JOB-lizemmod hasznalatat:
» Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu (bir tug gifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir

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

A blokk JOB lizemmaéd hasznalatahoz a kovetkezé konfiguracidok végrehajtasa sziikséges:

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

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

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

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

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

JOB-szam Kijelzo / Kivalasztas a kiegésziton

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

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

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

Special -JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:
Ez a JOB lehetévé teszi a hegesztési paraméterek kézi beallitasat.
A 0 JOB kivalasztasa zarolhaté a kulcsos kapcsoloval vagy a ,Program 0 zarolasa” (P2) segitségével.
Kulcsos kapcsolo allasa d, ill. specidlis paraméter P2 = 0: JOB 0 zarolva.
Kulcsos kapcsol6 allasa , ill. specialis paraméter P2 = 1: JOB 0 kivalaszthato.
JOBs 1-9:
Minden specialis JOB-ban kilcenc JOB (lasd a tablazatot) hivhato le.
A huzalsebesség, az ivfény korrekcid, a dinamika stb. el6irt értékeit elézetesen tarolni kell ezekben a
JOB-okban. Ez kényelmesen megtehetd a PC300.Net szoftverrel.
Ha a szoftver nem all rendelkezésre, akkor a ,,Copy to” funkciéval felhasznal6 altal definialt JOB-listak
hozhatdk létre a specialis JOB-tartomanyokban (lasd ehhez a magyarazatokat is a ,,JOB listak
atkapcsolasa (P12)” fejezetben is.

Programkivalasztas standard pisztolyrél (P17)

Lehetbvé teszi a kivant hegesztéprogram kivalasztasat, illetve programvaltast a hegesztés megkezdése
elétt.

A pisztoly nyomdgombjanak rovid idejii megnyomasaval atkapcsolunk a kévetkezé hegesztéprogramra.
Ha elértiik az utols6 engedélyezett programot, akkor a pisztoly nyomégombjanak révid idejd
megnyomasaval ismét az 1-es programra valtunk.

* Az els6 engedélyezett program a ,P0“, amennyiben az nem zarolt.
(lasd még ,P2“ specialis paraméter)
* Az utolsé engedélyezett program a ,P 15

. ha a ,P4“ specialis paraméter beallitdsaval el6zetesen nem korlatoztuk a behivhat6 programok
szamat (lasd még ,P4“ specialis paraméter).
. vagy a kivalasztott hegesztési feladathoz (JOB) a programok szama az n-utem (lasd ,P8*

paraméter) beallitasa altal korlatozott.

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

Standard hegesztépisztoly nyomégombjaval a hegesztéprogram kivalasztasara valamennyi kezelési
modban (2-Gtem, specialis 2-Utem, 4-ltem és specialis 4-Gtem) elvégezhetd.
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8.4.1.16 Kozépérték kijelzés superPuls esetén (P19)

Funkcio aktiv (P19 = 1)

» superPuls esetén az A (Pa) f6fazisbodl és a B (Ps) fé6fazisbdl eredd teljesitmény kdzépérték megjelenik
a kijelzdn (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P19 = 0)

» superPuls esetén kizardlag az A f6fazis teljesitménye jelenik meg a kijelzén.

islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri goriintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir

sistem birlesimi s6z konusudur. C6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

8.4.1.17 PA programina pulse arki kaynagi girisi (P20)

Kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezé késziilékvaltozat esetében.

Funkcié aktiv (P20 = 1)

* Amennyiben a superPuls és a hegesztési eljaras atkapcsolasi funkciok rendelkezésre allnak és be
vannak kapcsolva, a hegesztési eljaras mindig az impulzus ivhegesztés Pa fé6fazisban kerdl
végrehajtasra (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P20 = 0)

* Az impulzus ivhegesztés impulzus alapértéke ki van kapcsolva a Pa féfazisban.

8.4.1.18 Goreceli programlar igin mutlak deger girisi (P21)

A PstarT inditasi fazis, a Ps f6fazis és a Peno befejezési fazis opcionalisan beallithatok relativ vagy

abszolit médon a Pa féfazishoz.

Funkcio aktiv (P21 =1)

+ Abszolut paraméterbeallitas.

Funkcié nem aktiv (P21 = 0)

* Relativ paraméterbeallitas (gyari beallitas).

8.4.1.19 Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus (P22)

Kizarolag a beépitett gazmennyiség szabalyozoval ellatott késziilékeknél aktiv (gyari opcio).

A beallitast kizarolag arra felhatalmazott szervizszemélyzet végezheti (alapbeallitas = 1).

8.4.1.20 Programbeadllitas relativ programoknal (P23)

Az inditasi fazis, a B f6fazis és a befejezési fazis egylutt vagy kiilon beallithaté a P0-P15

munkapontokhoz. Egyuttes beallitas esetén a paraméterértékek, a kilon beallitassal ellentétben, a JOB-

ban kerlilnek elmentésre. Kilon beallitas esetén a paraméterértékek az 6sszes JOBs-ra vonatkozéan
azonosak (kivéve a specialis JOB-okat SP1, SP2 und SP3).)

8.4.1.21 Korrekcios vagy eldirt fesziiltség kijelzése (P24)
Az ivfény korrekcié jobboldali forgatdgombbal torténd beallitasakor vagy a +- 9,9 V korrekcids fesziltség
(gyari beallitas), vagy az abszolut el8irt fesziltség jelezhetd ki.

8.4.1.22 JOB-valasztas specialis izemmoddban (P25)

A P25 specialis paraméterrel meghatarozhatd, hogy a huzalel6told készilék az SP1/2/3 speciélis JOB-

okat vagy a hegesztési feladat kivalasztasat a JOB-lista szerint végezze.

8.4.1.23 Huzalfiités névértéke (P26)

A huzaltekercs fltése, mas néven Wire Heating System (WHS), megakadalyozza a nedvesség

lerakodasat a hegesztbhuzalra, ezzel cs6kkentve a hidrogén pérusok veszélyét. A beéllitas

fokozatmentesen végezhet6 a 25°C és 50 °C kozotti tartomanyban, gyari beallitas 45 °C, és
mindenekelbtt nedvszivo hegesztéanyagokhoz, mint aluminium vagy téltéhuzalhoz hasznalhato.
8.4.1.24 Uzemmédvaltas a hegesztés inditasakor (P27)

Kivalasztott 4 Gtem( specialis zemmdd esetén a felhasznal6 az pisztolynyomdgomb révén

meghatarozhatja, hogy a programfuttatas mely Gzemmaédban térténjen (4 Gtem( vagy 4 tGtem{ specialis).

Pisztolynyomogomb tartasa (> 300 ms): Programfuttatas 4 Gtem( specialis Uzemmadddal (alapbeallitas).

Pisztolynyomégomb megérintése: A készllék 4 GtemU izemmaddba valt.

8.4.1.25 Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszobe (P28)
A szazalékosan beallitott érték a hibakliszobot szemlélteti; also, ill. felsé hatareltérése esetén
hibalizenet > lasd fejezet 10.2 jelenik meg.
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Energiatakarékos funkcié (Standby)

8.4.1.26 Mértékegységrendszer (P29)

8.4.1.27

8.5

Funkcié nem aktiv

* Metrikus mértékegységek megjelenitésére kerul sor.
Funkcioé aktiv

* Angolszdsz mértékegységek megjelenitésére kerul sor.

Programfuttatas valasztasi lehetéség a Hegesztési teljesitmény forgatégombbal (P30)

Funkcié nem aktiv

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

Funkcié aktiv

» A forgatdgomb hasznalhat6 a hegesztési paraméterek kivalasztasahoz.

Energiatakarékos funkcié (Standby)

Az Energiatakarékos mod az id6fliggé energiatakarékos funkcioval aktivalhato. Ha a beallitott idén bell
nem toérténik felhasznaloi bevitel a hegesztérendszeren, a készilék az Energiatakarékos médba kapcsol.
Az Expert 3.0 készllékvezérlés kijelz6je elsdtétedik, és a huzalelbtold készulék készllékkijelzdjén
csupan a kdzépsbd szamjegy lathato.

Barmely kezel6elem mikddtetésével (pl. a pisztolynyomégomb megnyomasaval) az energiatakarékos
maod kikapcsol, és a készllék visszavalt a hegesztésre kész allapotba.

Kivalasztas

[= Rendszerbeallitasok

| ( Aramforras

| ( Energiatakarékos funkcio

[ Készenléti id5 oA
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Altalanos
9 Karbantartas, apolas és hulladékkezelés
9.1 Altalanos
A VESZELY
6 Sé:rﬁllésveszély a késziilék kikapcsolasat kovetéen is meglévd elektromos fesziiltség
E:;:;)s kimenetelii baleseteket okozhat, ha a hegesztégéppel tgy dolgoznak, hogy

annak burkolata nincs a helyén!

Uzem kozben a késziilékben 1évé kondenzatorok elektromosan feltéltédnek. 4 percig
tart, amig ezek a kondenzatorok a halézati csatlakozé kihtizasat kovetéen elveszitik
toltottségiiket.

1. Késziléket kikapcsolni.
2. Halézati csatlakozot kihuzni.
3. Legalabb 4 percet varni, amig a kondenzatorok elvesztik téltottséguket!

A FIGYELMEZTETES

Szakszeriitlen karbantartas, ellenérzés és javitas!

6 A termék karbantartasat, ellendrzését és javitasat csak képesitett személyek
(felhatalmazott szervizszemélyzet) végezhetik. Képesitett személy az, aki képzettsége,
ismeretei és tapasztalatai alapjan felismeri a hegesztési aramforrasok ellenérzésénél
felléepo veszélyeket és lehetséges kovetkezménykarokat, és meg tudja tenni a szilkséges
biztonsagi intézkedéseket.
» Tartsa be a karbantartasi el6irasokat > lasd fejezet 9.
* Ha az alabbi ellenérzések valamelyike nem teljesil, a késziléket csak a javitas és az

ismételt ellenbrzés utan szabad ismét lzembe helyezni.

A hegeszt6geép javitasat és karbantartasat csak olyan szakember végezheti, aki erre megfeleld
kiképzeéssel rendelkezik. Ha arra jogosulatlan személy végez javitast vagy karbantartast a gépen, akkor
az a garancialis jogok megvonasaval jar. Barmilyen probléma esetén forduljon ahhoz a
szakkeresked6hoz, akitél a gépet vasarolta! Garancialis javitas vagy csere csak azon a szakkereskeddén
keresztll lehetséges, akitél a gépet vasarolta. A gép javitasa soran csak eredeti alkatrészeket épitsen be!
Alkatrészek rendelésekor a kovetkez8 adatokat kérjik megadni: gép tipusa, gyartasi- és cikkszama,
alkatrész megnevezése és cikkszama.

Jelen készilék a megadott kdrnyezeti feltételek és normal munkafeltételek mellett messzemenéen
karbantartasmentes és minimalis apolast igényel.

A szennyezett készllék miatt az élettartam és a bekapcsolasi id6 csdkken. A tisztitasi intervallumokat
alapvet6en a kdrnyezeti feltételek és a készilék ehhez kapcsol6do elszennyezddése hatarozzak meg
(mindazonéltal legalabb félévente).
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Elhasznalodott készilékek artalmatlanitasa

9.2 Elhasznalodott késziuilékek artalmatlanitasa

Szakszerii hulladékkezelés!

A késziilék értékes nyersanyagokat tartalmaz, amelyeket Gjrahasznositas céljabol 6ssze kell
mmmm gyljteni, az elektronikai alkatrészeket pedig el6iras szerint kell artalmatlanitani.

¢ Az elhasznalédott alkatrészeket tilos a haztartasi hulladékokkal egyiitt kezelni!

* Az elhasznalédott alkatrészeket a hatésagi eldirasoknak megfeleléen kell artalmatlanitani!

Az alabbiakban emlitett nemzeti vagy nemzetkdzi eléirasokon kivul az adott orszag térvényeit, ill.
el6irasait is mindig be kell tartani az artalmatlanitaskor.

* A hasznalt villamos- és elektronikai készilékeket az eurdpai el6irasok szerint (Az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl sz616 2012/19/EK iranyelv) nem szabad a nem valogatott
kommunalis hulladékba helyezni. Azokat kulon kell gyUjteni. A kerekes kuka szimbdlum a szikséges
szelektalt hulladékgyjtésre utal.

Ezt a késziiléket a hulladékkezelés, ill. Ujrahasznositas céljabdl a szelektiv gyljtés erre a célra
tervezett rendszeréhez kell adni.

Németorszagban a térvénynek (Az elektromos és elektronikus készilékek forgalomba hozatalardl,
visszavételérdl és kornyezetkimél® hulladékkezelésérdl szolo torvénynek (ElektroG) a régi készuléket a
nem szelektalt kommundlis hulladéktol elvalasztott kezeléshez kell adni. A kommundlis hulladékkezelés
felelései (telepulések) gyijtéhelyeket létesitettek erre a célra, ahol ingyen le lehet adni a
maganhaztartasbol szarmazé régi készilékeket.
A személyes adatok térlése a végfelhasznalé sajat feleléssége.
A készllék artalmatlanitasa elétt tavolitsa el a lampakat, az elemeket vagy akkumulatorokat, és kiilén
artalmatlanitsa. Az elem-, ill. akkumulatortipus és azok 6sszetevéi a felsé oldalon vannak megjeldlve
(CR2032 vagy SR44 tipus). Az alabbi EWM termékek elemeket vagy akkumulatorokat tartalmazhatnak:
* Hegesztdsisak

Az elemek vagy akkumulatorok a LED-es kazettédbdl egyszeriien kivehetdk.
» Készilékvezérlések

Az elemek vagy akkumulatorok azok hatso oldalan talalhaték a megfeleld alaplap aljzataiban,

ahonnan egyszeriien kivehetdk. A vezérlések leszerelheték kereskedelemben kaphaté szerszammal.
A régi készulékek visszaadasardl vagy gyijtésérdl informaciokat az illetékes helyi Snkormanyzat ad.
Ezen tulmenden a visszaadas Eurépa-szerte az EWM forgalmazé partnereinél is lehetséges.
Tovabbi informacidkat az ElektroG témaval kapcsolatosan a honlapunkon talal:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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10 Hibaelharitas

A gyartas soran és végellenérzés alkalmaval valamennyi termék szigoru vizsgalatokon esik at. Ha ennek
ellenére valamilyen rendellenességet észlel a készllék mikddésében, akkor annak ellenérzését az
alabbiak szerint kell elvégezni. Ha a leirt javitasi mdéd nem vezet eredményre, akkor forduljon valamelyik
hivatalos EWM szakkeresked6hdz.

10.1 Figyelmeztetd Uzenetek
A készulékkijelz6 kijelzési lehet6ségeitdl fliggden a figyelmeztetd lizenetet a kdvetkez6képpen abrazolja:

Kijelzdtipus - késziilékvezérlés Kijelzés

Grafikus kijelz6 A
két 7 jegy( kijelz6
Jegyu Kij F" t ,l_.

egy 7 jegyl kijelzé ’q

A figyelmeztetés okat a késziilék a kapcsolodo figyelmeztetd koddal jelzi (lasd a tablazatot).
+ Ha tobb figyelmeztetés jelentkezik, azok egymas utan kertlnek kijelzésre.
» Dokumentalja a készllék figyelmeztetését, és sziikség esetén mutassa meg a szervizszemélyzetnek.

Figyelmeztetés Lehetséges ok/megoldas

1|Tulmelegedés Talmelegedés miatt révidesen lekapcsolas veszélye fenyeget.

2|Félhullam hibak Ellenérizze a folyamat paramétereit.

3|Hegesztbpisztoly hiités Ellenérizze a hiit6folyadék szintjét, és adott esetben toltse fel.

figyelmeztetés

4(Védbégaz Ellendrizze a védégaz-ellatast.

5|Hutofolyadék atfolyas Ellendrizze a min. atfolyasi mennyiséget. [@

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

7|CAN-Bus hiba Huzalel6tolé készllék nincs csatlakoztatva, huzalel6tolé motor
kismegszakito (kioldott kismegszakitd visszaallitdsa mikddtetés
révén).

8|Hegesztéaramkor A hegesztéaramkor induktivitasa tul magas a kivalasztott
hegesztési feladathoz.

9|Huzalel6told konfiguralasa Ellendrizze a huzalel6tol6 készilék konfiguralasat.

10(Részinverter Tobb részinverter egyike nem biztosit hegesztéaramot.

11|Ht6folyadék tiimelegedése M |Ellenérizze a hémérsékletet és a kapcsolasi kiiszobot. 2

12|Hegesztés felligyelete A hegesztési paraméterek tényleges értéke a megadott
trésmezon kivul van.

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

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

15|Halozati biztositék A haldzati biztositék teljesitményhatarat elérte, és a hegesztési
teljesitményt csdkkentette. Ellendrizze a biztositék beallitasat.

16|Védbgaz figyelmeztetés Ellendrizze a gazellatast.

17|Plazmagaz figyelmeztetés Ellendrizze a gazellatast.

18|Formalogaz figyelmeztetés Ellendrizze a gazellatast.

19(Gazfigyelmeztetés 4 Foglalt
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ewn

Figyelmeztetés

Lehetséges ok/megoldas

20|Ht6folyadék hémeérséklet Ellenérizze a hiitéfolyadék szintjét, és adott esetben toltse fel.
figyelmeztetés

21|Tulmelegedés 2 Foglalt

22|Tulmelegedés 3 Foglalt

23|Tulmelegedés 4 Foglalt

24

Hit6folyadék atfolyas
figyelmeztetés

Ellenérizze a hiitéfolyadék-ellatast.
Ellendrizze a hitéfolyadék szintjét, és adott esetben téltse fel.
Ellendrizze az atfolyast és a kapcsolasi kiiszobot. 2

25|Atfolyas 2 Foglalt

26|Atfolyas 3 Foglalt

27|Atfolyas 4 Foglalt

28|Huzalmennyiség Ellenérizze a huzaltovabbitast.

figyelmeztetés

29|Huzalhiany 2 Foglalt

30(Huzalhiany 3 Foglalt

31(Huzalhiany 4 Foglalt

32|Sebességmérd hiba Huzalel6tol6 készilékhiba - a huzalhajtas folyamatos

tulterhelése.

33

Huzalel6tolé motor tularam

A huzalel6tol6 készilék motor tularamanak felismerése.

34

Ismeretlen JOB

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

35

Szolga huzalel6tolé motor
taldram

A szolga huzalel6étol6 készilék motor tularamanak felismerése
(push/push rendszer vagy kdzbensé hajtas).

36

Szolga sebességméré hiba

Huzalel6tol6 késziilékhiba - huzalhajtas folyamatos tulterhelése
(push/push rendszer vagy kézbensé hajtas).

37

FAST-Bus hiba

Huzalel6tol6 készllék nincs csatlakoztatva (a huzalel6told
készilék kismegszakitéjat allitsa vissza ennek mikodtetésével).

38

Nem teljes alkatrészadatok

Ellenérizze az Xnet alkatrészkezelést.

39

Halozati félhullamhiba

Ellenérizze a tapfesziltséget.

40

Gyenge villamos halézat

Ellenérizze a tapfesziltséget.

4

HGtémodul nem ismerhetd fel

Folyadékkal hiitott hegeszt6pisztolyt csatlakoztattak, de
hit6gép nem ismerhetd fel.

* Ellendrizze a hiitégép csatlakozasat

* Hasznaljon gazhiitéses hegesztpisztolyt

47

Elem (tavvezérldk, BT tipus)

Ul Kizarélag XQ késziiléksorozatnal
21 Ertékekhez és/vagy kapcsolasi kiiszébdkhoz lasd a Miiszaki adatokat.

Alacsony elemszint (elem cseréje)

74
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10.2 Hibauzenetek (aramforras)
A lehetséges hibaszam kijelzése a késziiléksorozattol és azok kivitelétdl fiigg!
A készulékkijelzd kijelzési lehetbségeitdl figgben a figyelmeztetd Uzenetet a kdvetkez6képpen abrazolja:

Kijelzdtipus - késziilékvezérlés Kijelzés
Grafikus kijelz6 |'|
két 7 jegyU kijelzd

Jegyu Kij E -
egy 7 jegyu kijelz6 E

Az Gzemzavar lehetséges okat megfelelé izemzavarszam (lasd a tablazatot) jelzi. Hiba esetén a
teljesitményegység lekapcsol.

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

» Ha egyszerre tobb hiba |ép fel, akkor azok kddjai egymas utan jelennek meg a kijelzén.
Hiba visszadllitasa (Kategoria jelmagyarazata)

A A hibaiizenet eltlinik, ha a hibat megsziintették.

B A hibalizenet a € nyomdégomb megnyomasaval allithatd vissza.

Az 6sszes tobbi hibalizenet csak a készllék ki- és visszakapcsolasaval allithato vissza.
Hiba 3: Sebességmérd hiba

A, B kategoéria

~ Huzalel6tol6 készilékhiba.

X Ellenérizze az elektromos Osszekéttetéseket (csatlakozok, vezetékek).
# Huzalhajtas folyamatos tulterhelése.

X Ne helyezze sziik rddiuszokba a huzalvezet csovet.

X Ellenérizze a huzal kénny( jarasat a huzalvezetd csében.

Hiba 4: Talmelegedés
A kategoéria
~ Aramforras tilmelegedett.
X Hagyja lehiini a bekapcsolt készlléket.
» Ventilator blokkolva, szennyezett vagy meghibasodott.
X Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg vagy cserélje ki.
» Leveg6bemenet vagy -kimenet blokkolva.
X Ellenérizze a leveg8bemenetet és -kimenetet.

Hiba 5: Halozati tulfesziiltséqg
A kategorial'l
» Halbézati fesziltség tul magas.

% Ellenérizze a haldzati fesziiltségeket, és vesse dssze az aramforras csatlakozasi
feszlltségeivel.

Hiba 6: Alacsony halézati fesziiltség
A kategoriall

~ Halbézati fesziltség tul alacsony.

% Ellenérizze a haldzati feszliltségeket, és vesse dssze az aramforras csatlakozasi
feszlltségeivel.

099-00L20M-EW511
28.01.2025 75



Hibaelharitas EV\;")‘)
Hibalzenetek (aramforras)

Hiba 7: Alacsony hiitéfolyadékszint
B kategéria
» Alacsony atfolyasi mennyiség.
X Toltsdn utana hiatéfolyadékot.
X Ellenérizze a hiit6folyadék atfolyasat - sziintesse meg a toml6csomag toréshelyeit.
%«  Allitsa be az atfolyasi kiiszébot 121,
X Tisztitsa meg a hiit6t.
~ A szivattyd nem forog.
X Forgassa el a szivattyutengelyt.
~ Levegb a hiitéfolyadék korben.
X Légtelenitse a hiit6folyadék kort.
~ Toémlécsomag nincs teljesen feltdltve hiitéfolyadékkal.
X Kapcsolja ki, majd Ujra be a késziiléket > Szivattyu mikddik > Feltoltés.
~ Uzemeltetés gazhitéses hegesztépisztollyal.
X Kapcsolja ki a hegesztépisztoly hiitését.
X Kdsse 6ssze a hltéfolyadek eléremend és visszatérd agat a témlShiddal.

Hiba 8: Hiba a véddégazzal
A, B kategéria
~ Nincs gaz.
< Ellenérizze a gazellatast.
~ Elényomas tul alacsony.
% Sziintesse meg a tdomlécsomag téréshelyeit (elbirt érték: 4-6 bar elényomas).

Hiba 9: Szekunder tulfesziiltséq
~ Tulfesziiltség a kimeneten: Inverterhiba.
%«  Ertesitse a szervizt.

Hiba 10: Foldelési hiba (véddvezeték hiba)
» Kapcsolat a hegesztéhuzal és a készulékhaz kdzott.
X Bontsa meg az elektromos 6sszekottetést.
» Kapcsolat a hegesztéaramkor és a készulékhaz kozott.
X Ellenérizze a testeld vezeték/hegesztépisztoly csatlakozasat és fektetését.

Hiba 10: Foldelési hiba (véddvezeték hiba)
» Kapcsolat a hegesztéhuzal és a készulékhaz kdzott.
X Bontsa meg az elektromos 6sszekottetést.
» Kapcsolat a hegesztéaramkor és a készulékhaz kozott.
X Ellenérizze a testeld vezeték/hegesztépisztoly csatlakozasat és fektetését.

Hiba 11: Gyors kikapcsolas
A, B kategéria
» ,Robot kész” logikai jel elvétele a folyamat soran.
% Sziintesse meg a hibat a folérendelt vezérlésen.
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Hiba 16: Masodlagos ivaramforras gyiijtéhiba
A kategoria
# Akiilsé VESZ-KI daramkére megszakadt.
X Ellenérizze a VESZ-KI aramkérét, és haritsa el a hiba okat.
~ Az dramforras VESZ-KI aramkorét aktivaltak (nem konfiguralhato).
X Kapcsolja ki tjra a VESZ-KI aramkorét.
# Aramforras tiimelegedett.
X Hagyja lehiini a bekapcsolt készlléket.
» Ventilator blokkolva, szennyezett vagy meghibasodott.
X Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg vagy cserélje ki.
~ Leveg6bemenet vagy -kimenet blokkolva.
X Ellenérizze a levegébemenetet és -kimenetet.
» Rovidzarlat a hegesztépisztolyon.
X Ellenérizze a hegesztdpisztolyt.
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 17: Hideghuzal hiba
B kategoria
» Huzalel6told készilékhiba.
X Ellenérizze az elektromos 6sszekottetéseket (csatlakozok, vezetékek).
~ Huzalhajtas folyamatos tulterhelése.
* Ne helyezze sziik radiuszokba a huzalvezet6 csovet.
X Ellenérizze a huzalvezet6 csé konny( jarasat.

Hiba 18: Plazmagazhiba
B kategoria
~ Nincs gaz.
< Ellenérizze a gazellatast.
~ Elényomas tul alacsony.
% Sziintesse meg a tomlécsomag téréshelyeit (elbirt érték: 4-6 bar elényomas).

Hiba 19: Hiba a védégazzal
B kategoria
» Nincs gaz.
< Ellenérizze a gazellatast.
~ Elényomas tul alacsony.
% Sziintesse meg a tomlécsomag téréshelyeit (elbirt érték: 4-6 bar elényomas).
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Hiba 20: Alacsony hiité6folyadékszint
B kategéria
» Alacsony atfolyasi mennyiség.
X Toltsdn utana hiatéfolyadékot.
X Ellenérizze a hiit6folyadék atfolyasat - szilintesse meg a tdomlécsomag téréshelyeit.
%«  Allitsa be az atfolyasi kiiszébot 121,
X Tisztitsa meg a hiit6t.
~ A szivattyd nem forog.
X Forgassa el a szivattyutengelyt.
~ Levegb a hiitéfolyadék korben.
X Légtelenitse a hiit6folyadék kort.
~ Toémlécsomag nincs teljesen feltdltve hiitéfolyadékkal.
X Kapcsolja ki, majd Ujra be a késziiléket > Szivattyu mikddik > Feltoltés.
~ Uzemeltetés gazhitéses hegesztépisztollyal.
X Kapcsolja ki a hegesztépisztoly hiitését.
X Kdsse 6ssze a hltéfolyadek eléremend és visszatérd agat a témlShiddal.

Hiba 22: Hiit6folyadék tulmelegedése
B kategoria
» Hutéfolyadék tulmelegedett 2.
X Hagyja lehdilni a bekapcsolt késziiléket.
~ Ventilator blokkolva, szennyezett vagy meghibasodott.
X Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg vagy cserélje ki.
~ Leveg6bemenet vagy -kimenet blokkolva.
* Ellendrizze a leveg6bemenetet és -kimenetet.

Hiba 23: Talmelegedés
A kategoéria
~ Kiilsé komponensek (pl. nagyfrekvencias gyujtokészilék) tilmelegedtek.
» Aramforras tiimelegedett.
X Hagyja lehiini a bekapcsolt késziléket.
~ Ventilator blokkolva, szennyezett vagy meghibasodott.
X Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg vagy cserélje ki.
~ Leveg6bemenet vagy -kimenet blokkolva.
* Ellendrizze a leveg6bemenetet és -kimenetet.

Hiba 24: Masodlagos iv gyuijtasi hiba
B kategoria
» A mésodlagos iv nem gyuit.
X Ellenérizze a hegesztdpisztoly felszerelését.

Hiba 25: Formalé gazhiba
B kategoria
» Nincs gaz.
% Ellenérizze a gazellatast.
~ Elényomas tul alacsony.
% Sziintesse meg a tomlécsomag téréshelyeit (elbirt érték: 4-6 bar elényomas).
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Hiba 26: Masodlagos ivmodul tulmelegedés
A kategoria
~ Aramforras tilmelegedett.
X Hagyja lehiini a bekapcsolt készlléket.
» Ventilator blokkolva, szennyezett vagy meghibasodott.
X Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg vagy cserélje ki.
~ Leveg6bemenet vagy -kimenet blokkolva.
X Ellenérizze a levegbbemenetet és -kimenetet.

Hiba 32: Hiba I>0
~ Nem megfelel6 aramérzékelés.
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 33: Hiba UIST

» Nem megfelel§ feszlltségérzékelés.
X Szlintesse meg a rovidzarlatot a hegesztéaramkorben.
x Kapcsolja le a kiilsé érzékelbfesziiltséget.
&  Ertesitse a szervizt.

Hiba 34: Elektronikai hiba

~ Elektronikai A/D csatornahiba
* Kapcsolja ki, majd be a készlléket.
%«  Ertesitse a szervizt.

Hiba 35: Elektronikai hiba

# Elhiba
* Kapcsolja ki, majd be a készlléket.
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 36: [5] hiba

» [5l feltételek nem teljesiiltek.
* Kapcsolja ki, majd be a készlléket.
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 37: Tulmelegedés/elektronikai hiba
~ Aramforras tilmelegedett.
X Hagyja lehiini a bekapcsolt készlléket.
» Ventilator blokkolva, szennyezett vagy meghibasodott.
X Ellenérizze a ventilatort, tisztitsa meg vagy cserélje ki.
» Levegb6bemenet vagy -kimenet blokkolva.
X Ellenérizze a leveg8bemenetet és -kimenetet.

Hiba 38: Hiba IIST

~ Rovidzarlat a hegeszt6aramkorben a hegesztés elétt.
x Szlintesse meg a rovidzarlatot a hegesztdaramkorben.
&  Ertesitse a szervizt.

Hiba 39: Elektronikai hiba

» Szekunder tulfesziiltség
*® Kapcsolja ki, majd be a késziléket.
%«  Ertesitse a szervizt.
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Hiba 40: Elektronikai hiba
~ Hiba az elektronika fesziiltségellatasaban
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 47: Radios kapcsolat (BT)
B kategoria

~ Kapcsolathiba a hegeszt6gép és a periférias késziilék kdzott.
% Vegye figyelembe a szikraatvitel adatinterfészhez mellékelt dokumentaciot.
Hiba 48: Gyuijtasi hiba
B kategoria
~ Nincs gyujtas a folyamat inditasakor (automatizalt késziilékek).
X Ellenérizze a huzaltovabbitast

X Ellenérizze az dramkabel csatlakozdit a hegesztbaramkorben.
X Sziikség esetén tisztitsa meg a munkadarabon 1évé korrodalt fellileteket a hegesztés el6tt.

Hiba 49: ivszakadas

B kategéria

~ Az automatizalt berendezéssel vald hegesztés soran ivszakadas tortént.
X Ellendrizze a huzaltovabbitast.
X Igazitsa a hegesztési sebességet.

Hiba 50: Program szama
B kategoria
~ Belsé hiba.
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 51: VESZ-KI
A kategoéria
~ Akiilsé6 VESZ-KI daramkére megszakadt.
&  Ellenérizze a VESZ-KI daramkérét, és haritsa el a hiba okat.
# Az aramforras VESZ-KI aramkorét aktivaltak (nem konfiguralhato).
%  Kapcsolja ki Ujra a VESZ-KI aramkorét.

Hiba 52: Nincs huzalelétoloé késziilék
~ Az automatizalt berendezés bekapcsolasa utan nem ismerhet6 fel huzalel6told készulék (DV).
X Ellenérizze, ill. csatlakoztassa a huzalel6tolo készilékek vezérlbkabeleit.

X Korrigalja az automatizalt huzalel6told készulék azonosité szamat (1DV esetén: 1-es szam,
2DV esetén huzalel6told készulék 1-es és huzalelbtolé készulék 2-es szammal).

Hiba 53: Nincs 2. huzalelétold késziilék
B kategdria
A 2. huzalel6told késziilék nem ismerhet6 fel.
x Ellendrizze a vezérl6kabelek 6sszekotését.

Hiba 54: VRD hiba

» Fesziiltségcsokkentd hiba.
X Adott esetben valassza le a kils6 késziléket a hegesztdaramkorrol.
%«  Ertesitse a szervizt.
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Hiba 55: Huzalel6tolas hajtas tularam

B kategéria

# Huzalel6tolas hajtas tularam észlelése.
X Ne helyezze sziik radiuszokba a huzalvezetd csdvet.
< Ellenérizze a huzalvezet6 csé konnyi jarasat.

Hiba 56: Halézati fazis sikertelen
» A hélozati feszlltség egyik fazisa nincs meg.
X Ellenérizze a halozati csatlakozast, haldzati csatlakozot és haldzati biztositékokat.

Hiba 57: Szolga sebesséqméré hiba
B kategéria
» Huzalel6told készilékhiba (szolga hajtas).
X Ellenérizze az 0sszekottetéseket (csatlakozok, vezetékek).
# Huzalhajtas (szolga hajtas) folyamatos tulterhelése.
X Ne helyezze sziik rddiuszokba a huzalvezet csovet.
X Ellenérizze a huzalvezet6 csé kdnny( jarasat.

Hiba 58: Rovidzarlat

B kategéria

~ Rovidzarlat a hegesztéaramkorben.
X Szlintesse meg a rovidzarlatot a hegesztéaramkorben.
X Elkulénitve helyezze le a hegesztdpisztolyt.

Hiba 59: Nem kompatibilis késziilék
~ A rendszerre csatlakoztatott készilék nem kompatibilis.
X Vélassza le a nem kompatibilis készuléket a rendszerrél.

Hiba 60: Nem kompatibilis szoftver

~ A késziilék szoftvere nem kompatibilis.
X Valassza le a nem kompatibilis készuléket a rendszerrél.
%«  Ertesitse a szervizt.

Hiba 61: Hegesztés feliigyelete

# A hegesztési paraméterek tényleges értéke a megadott tlirésmezén kivul van.
%  Tartsa be a tlirésmezé&ket.
X Igazitsa a hegesztési paramétereket.

Hiba 62: Rendszerkomponens
# Rendszerkomponens nem talélhaté.
%  Ertesitse a szervizt.

Hiba 63: Halozati fesziltséghiba
» Az (izemi és a haldzati fesziiltség nem kompatibilis.
% Ellenérizze, ill. allitsa az Gzemi és a halbzati feszlltséget.

1 Csak Picotig 220 puls
21 Ertékekhez és/vagy kapcsolasi kiiszobdkhodz lasd a Miiszaki adatokat.
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Hegesztési paraméterek visszaallitasa gyari alapértékekre

10.3 Hegesztési paraméterek visszaallitasa gyari alapértékekre
Valamennyi felhasznaléspecifikusan tarolt hegesztési paraméter visszaall a gyari alapértékre.
Kivalasztas

|[=  Szeriz

| ( Visszaallitas

| ¢ Gyari beallitasok

| ( Bévitett (szervizteriilet)

10.4 A rendszerkomponensek szoftververzioi

A készlilékszoftver azonositasa a jogosult szervizszemélyzet szamara a gyors hibakeresés alapja! A
rendszerkomponensek verzidszamai a Rendszerinformaciok meniben jelennek meg.

Kivalasztas

| [= Rendszerinformaciok

| ( Rendszerkomponensek
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11  Melléklet

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

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

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

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

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

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

6 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
standard/impulzus

7 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
standard/impulzus

8 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
standard/impulzus

9 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
standard/impulzus

10 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
standard/impulzus

11 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
standard/impulzus

12 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,9
standard/impulzus

13 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
standard/impulzus

14 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
standard/impulzus

15 MIG/MAG G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
standard/impulzus

26 MIG/MAG CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
standard/impulzus Nb/1.4576

27 MIG/MAG CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
standard/impulzus Nb/1.4576

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

29 MIG/MAG CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
standard/impulzus Nb/1.4576

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

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

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

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

34 MIG/MAG CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
standard/impulzus

35 MIG/MAG CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
standard/impulzus

36 MIG/MAG CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
standard/impulzus

37 MIG/MAG CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
standard/impulzus
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JOB sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]
38 MIG/MAG CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
standard/impulzus
39 MIG/MAG CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
standard/impulzus
40 MIG/MAG CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
standard/impulzus
41 MIG/MAG CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
standard/impulzus
42 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
standard/impulzus
43 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
standard/impulzus
44 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
standard/impulzus
45 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
standard/impulzus
46 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 0,8
standard/impulzus
47 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
standard/impulzus
48 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
standard/impulzus
49 MIG/MAG CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
standard/impulzus
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
standard/impulzus
75 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
standard/impulzus
76 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
standard/impulzus
77 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
standard/impulzus
78 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 0,8
standard/impulzus
79 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,0
standard/impulzus
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JOB sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]

80 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,2
standard/impulzus

81 MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,6
standard/impulzus

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

105 |MIG/MAG CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
standard/impulzus
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106 |MIG/MAG CuAl Ar-100 (11) 0,8
standard/impulzus
107 |MIG/MAG CuAl Ar-100 (11) 1,0
standard/impulzus
108 |MIG/MAG CuAl Ar-100 (11) 1,2
standard/impulzus
109 |MIG/MAG CuAl Ar-100 (11) 1,6
standard/impulzus
110 Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112 Keményforrasztds/brazing | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-100 (11) 0,8
115 Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-100 (11) 1,0
116 Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-100 (11) 1,2
117  |Keményforrasztas/brazing | CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 |Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122  |Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Keményforrasztas/brazing | CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Gyokfaragas
127 | AWI koppintasos ivgyujtas
128 |MMA
129 | Specidlis JOB 1 Specialis Specialis Spezial
130 Specialis JOB 2 Specialis Specialis Spezial
131 Specialis JOB 3 Specialis Specialis Spezial
132 Szabad JOB
133 Szabad JOB
134 Szabad JOB
135 Szabad JOB
136 Szabad JOB
137 Szabad JOB
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
86 099-00L20M-EW511

28.01.2025



ewn

Melléklet

JOB-lista

JOB sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]
151 Blokk 2/ JOB2
152 Blokk 2/ JOB3
153 Blokk 2/ JOB4
154 Blokk 2/ JOB5
155 Blokk 2/ JOB6
156 Blokk 2/ JOB7
157 Blokk 2/ JOB8
158 Blokk 2/ JOB9
159 Blokk 2/ JOB10
160 Blokk 3/ JOB1
161 Blokk 3/ JOB2
162 Blokk 3/ JOB3
163 Blokk 3/ JOB4
164 Blokk 3/ JOB5
165 Blokk 3/ JOB6
166 Blokk 3/ JOB7
167 Blokk 3/ JOB8
168 Blokk 3/ JOB9
169 Blokk 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
173 rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
174  |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183  |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184  |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 MIG/MAG, nem Specialis Specialis Spezial
szinergikus
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
193  |coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
197 | coldArc keményforrasztas | AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc keményforrasztas |AlISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc keményforrasztas |ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc keményforrasztas |ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2
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209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,6
212 Rutil porbeles huzal FCW CrNi - Rutile C0O2-100 (C1) 1,2
213 | Rutil porbeles huzal FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,6
216 |MIG/MAG AlMg3 Ar-100 (I1) 1,0
standard/impulzus
217 |MIG/MAG AlMg3 Ar-100 (I1) 1,2
standard/impulzus
218 |MIG/MAG AlMg3 Ar-100 (I1) 1,6
standard/impulzus
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Fém porbeles huzal FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 |Fém porbeles huzal FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 |Rutil porbeles huzal FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234 | Rutil porbeles huzal FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 |Fém porbeles huzal FCW Steel - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
237 Fém porbeles huzal FCW Steel - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
238 |Fém porbeles huzal FCW Steel - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
239 Fém porbeles huzal FCW Steel - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
240 |Rutil porbeles huzal FCW Steel - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 | Rutil porbeles huzal FCW Steel - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Rutil porbeles huzal FCW Steel - Rutile Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
244 | Rutil porbeles huzal FCW Steel - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
258 | MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
standard/impulzus
259 |MIG/MAG AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
standard/impulzus
260 |Rutil porbeles huzal FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,2
261 Rutil porbeles huzal FCW Steel - Rutile C0O2-100 (C1) 1,6
263 Fém porbeles huzal Nagyszilardsagu Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
acélok/Special
264 Bazikus porbeles huzal FCW Steel - Basic Ar-82/C0O2-18 (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 (I3) 1,0
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272 |Bevonatolas NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
273 |Bevonatolas NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
275 |Bevonatolas NiCr 6625/2.4831 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
276 |Bevonatolas NiCr 6625/2.4831 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
277 |Bevonatolas NiCr 6625/2.4831 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
279 |MIG/MAG CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

standard/impulzus
280 |MIG/MAG CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
standard/impulzus
282 |MIG/MAG CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
standard/impulzus
283 |MIG/MAG CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
standard/impulzus
284 |MIG/MAG CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
standard/impulzus
285 |MIG/MAG CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
standard/impulzus
290 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
fém porbeles huzal
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
fém porbeles huzal
292  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
fém porbeles huzal
293 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
fém porbeles huzal
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/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 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,0
312  |[forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
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330 |coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (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 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc/ coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 |coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 3/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 [coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 3/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 3/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel - Rutile No Gas 0,9
351 Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel - Rutile No Gas 1,0
352 Porbeles huzal, 6nvédé FCW Steel - Rutile No Gas 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls |G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc/ wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 [Bevonatolas Co-based Ar-100 (11) 1,2
387 |Bevonatolas Co-based Ar-100 (11) 1,6
388 |Bevonatolas CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Bevonatolas CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls [1] AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls [1 AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls [1] AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2
426 React RCC / React RCC - ' 10
puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) '
427 React RCC / React RCC _ - 19
puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) ’
429 React Speed RCC / React - ' 10
Speed RCC puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) '
430 React Speed RCC / React _ - 19
Speed RCC puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) ’
React RCC / React RCC
438 puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1.0
439 EuelzCt REC T React REE AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1.2
440 React Speed RCC / React 10
Speed RCC puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) '
441 React Speed RCC / React 19
Speed RCC puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) '
React RCC / React RCC
442 puls AISi Ar-100 (11) 1.0
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React RCC / React RCC
443 ouls AlSi Ar-100 (I1) 1.2
444 React Speed RCC / React _ 10
Speed RCC puls AISi Ar-100 (11) '
445 React Speed RCC / React _ 19
Speed RCC puls AISi Ar-100 (11) '
450 React Speed RCC / React _ 10
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) '
451 React Speed RCC / React . 19
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) '
452 React Speed RCC / React _ 10
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) '
453 React Speed RCC / React . 19
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-78 / He-20/C0O2-2 (M12) '
456 React RCC / React RCC _ 10
puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) ’
457 React RCC / React RCC . 19
puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) '
458 React Speed RCC / React _ 10
Speed RCC puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) ’
459 React Speed RCC / React . 19
Speed RCC puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) '

1l Kizarélag a Titan XQ AC készliléksorozatnal aktiv.
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11.2 Paraméterek attekintése - beallitasi tartomanyok
11.2.1 MIG/MAG-hegesztés

Név Abrazolas Beallitasi
tartomany

)

‘O

[

>

=)

Q

X

:g ) = ©
4 = £ S

Védbgaz el6aramlasi ideje s 0 - 20
Huzalel6tolas inditasa - % 1 - 200
ivfényhossz korrekcié inditasa - \Y -9,9 9,9
Inditas idétartama EGE S 0,00 - 20,0
Slope inditas £S5 s 0,00 - 20,0
Huzalel6tolas A, aramforrasfliggd - m/min - - -
ivfényhossz A - \Y -9,9 9,9
Idétartam A - S 0,00 - 20,0
Slope A->B - s 0,00 - 20,0
Huzalel6tolas B - % 1 - 200
ivfényhossz korrekcio B - Y, 9,9 9,9
Id6tartam B - S 0,00 - 20,0
Slope B -> A - 0,00 - 20,0
Slope befejezése ESE S 0,00 - 20,0
Huzalel6tolas befejezése - % 1 - 200
ivfényhossz korrekcio befejezése - V -9,9 9,9
Befejezés id6tartama EEd s 0,00 - 20,0
Védbgaz utanaramlas ideje LPE 0,00 - 40,0
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11.2.2 AWI-hegesztés

Név Abrazolas Beallitasi
tartomany
o
‘O
[
>
=
Q
R4
-g ‘O .E é
v = S £
Védbgaz elbaramlasi ideje S 0 - 20
Hegeszt6aram inditasa - % 25 - 200
Inditas idétartama S 0,00 - 20,0
Slope inditas £G5S s 0,00 - 20,0
Hegeszt&aram A, aramforrasfiiggé - A 5 - max.
Id6tartam A - S 0,00 - 20,0
Slope A->B - s 0,00 - 20,0
Hegesztéaram B - % 1 - 200
Id6tartam B - S 0,00 - 20,0
Slope B -> A - s 0,00 - 20,0
Slope befejezése EGE 0,00 - 20,0
Hegesztéaram befejezése - % 1 - 200
Befejezés id6tartama S 0,00 - 20,0
Védbdgaz utanaramlas ideje CPE S 0,00 - 40,0
11.2.3 Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)
Név Abrazolas Beallitasi
tartomany
o
‘@
[
>
=
()
L4
:8 ‘O .E ©
v = £ S
Hotstart-aram % 0 - 200
Hotstart-aram id6tartama - S 0 - 20
Hegesztéaram, abszolut, aramforrasfiiggd - A - - -
Arcforce - 40 - 40
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11.3 Viszontelado keresése

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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