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Eloszo

K&szonjik, hogy az OTC Daihen Varstroj hegesztdé aramforrasat valasztotta !

e Ez afelhasznaloi kézikdnyv (a tovabbiakban: "ez a kézikdnyv") a kdvetkez6 pontokat ismerteti a termék biztonsagos
hasznalatahoz:

* Figyelmeztetések a termékkel kapcsolatban

* Hegesztési beallitasok, kezelési metddus

* Napi karbantartas (tisztitas, stb.)

* Hibaelharitas

Kérjlk olyan helyen tarolja ezt a kézikonyvet ahol mindig hozzaférheté.

Szerviz és tamogatas
A Welbee szérias hegesztdgépek garancialis és garancian tuli szervizelését a Daihen Varstroj
Magyarorszagi képviselete latja el. Szerviz vagy miiszaki segitség vonal: +36 30 353 9999
Hiba esetén az alabbi e-mail cimre kérjlik a kdvetkez6 informaciokat elkildeni: info@daihenvarstroj.hu

* Neév, cégnév, cim, telefonszam
¢ Modelltipus és széria szam, szoftver verzié szam.
(Az ehhez sziikséges informaciokat az alabbi képeken lathaté helyeken talalja.)
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Fontos informaciok:

Termék hasznalata:
Ez a termék egy ivhegesztéshez tervezett és gyartott hegeszté aramforras. Ne
hasznalja a terméket mas célra !

A termék biztonsagos hasznalata:

A termék (a tovabbiakban: hegeszté aramforras) biztonsagos hasznalata érdekében tgyeljen arra,
hogy kbvesse az alabbi utasitasokat:

Ez a kézikdnyv olyan munkavallaloknak szol, akik ismerik a felsorolt szabalyokat. Ha ez a termék

olyan dolgozék fogjak Gizemeltetni vagy szervizelni, akik nem ismerik a szabalyokat, a felelésség a
megrendel6ét terheli, hogy alapos oktatast biztositson az Gzemeltetéssel és a biztonséaggal

kapcsolatban.

Ezt a berendezést és ezt a kézikdnyvet csak olyan személyek hasznalhatjak, akik képzettek és
tapasztaltak a biztonsagi hegesztéberendezések tuzemeltetésében. A nem képzett személyeknek el

kell végeznilik a "Specidlis hegeszt6 képzést".

Az esetleges sériilések vagy a berendezésben keletkez6 karok elkeriilése érdekében feltétlenll olvassa
el és tartsa be a biztonsagi eléirasokat. a jelen kézikdnyvben talalhaté informaciokat. Ne hasznalja a
késziléket a kézikonyvben nem feltiintetett célokra.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a hegeszté aramforras és a hegesztégép telepitését/mikddtetését/karbantartasat
megfeleld ismeretekkel és készségekkel rendelkez6 szakképzett személyzet végzi.

Ha ez a kézikdnyv elveszett vagy megsériilt, azonnal forduljon a keresked&jéhez.

Szerzbi jogok

Ez a kézikbnyv szerzdi jogvédelem alatt all, és minden jog az OTC-t illeti meg. A kézikdnyv barmely részét tilos

masolni vagy sokszorositani az OTC el6zetes engedélye nélkil.

Termék exportalasa

A termék orszagon kivilre torténd kivitele esetén a kdvetkez6 feltételeket kell betartani és betartatni.

A terméket a japan torvények/eldirasok és az ipari szabvanyok szerint tervezték és gyartottak.
szabvanyoknak megfelel6en. Eléfordulhat, hogy a termék nem felel meg mas orszagok
torvényeinek/specifikacidinak és szabvanyainak.

Ha a terméket az orszagon kivilre szallitja vagy tovabbértékesiti, mindenképpen vegye fel a
kapcsolatot a kereskedgjével.

A termék végs6 aramtalanitasa

A hegeszt6berendezések, beleértve a hegeszté aramforrast és a hegesztéanyagot is,
artalmatlanitasahoz erGsitse meg, hogy annak az orszagnak/régiénak az elGirasait, ahol a berendezés
talalhato, és kdvesse a szabalyokat. Amikor a artalmatlanitaskor kdssoén szallitasi szerzédést a
hulladék artalmatlanitdsara egy erre felhatalmazott hulladékgytijtével és iranyitsa az artalmatlanitasi
folyamatokat.
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Fejezet 1 Biztonsagi informaciok

Ez a fejezet a hegeszté aramforrassal és a hegesztési mivelettel kapcsolatos évintézkedéseket ismerteti.

1.1 Figyelmezteté szimbolumok

A kézikdnyvben a kodvetkez6 biztonsagi figyelmeztetd szimbolumok és jelek szerepelnek a késziilék megfeleld
miikddésének biztositasa érdekében. A termék biztonsagos mikddését, valamint a sulyos sériléseket és karokat
okozo kulonbdzé veszélyek elkerllése érdekében. Jelzés és magyarazat a szimbolumok a kdvetkezdk:

A miikbdés megkezdése elbtt gy6z6djon meg réla, hogy teljes mértékben megértette a tartalmat.

Az alabbi szimbolumok a lehetséges veszély és kar mértéke szerint vannak kategorizélva.

Az alabbi szimbdlumok a kévetendd tartalom szerint vannak kategorizalva.

AN

Szil‘nbélumok Magyarazat
0 Utasitas: a kovetendé "utasitas"-t jelzi.
® Tiltott: a "Tiltott" iigyeket jelzi.
Szimboélumok Magyarazat

|A termék helytelen hasznalata esetén lehetséges személyi sériilésre vagy
A WARNING életveszélyre vonatkozo6 informaciok.
CAUTlON A termék helytelen hasznalata esetén kisebb személyi sériilés vagy a berendezés

esetleges karosodasanak lehetésége all fenn.
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1.2 Biztonsagi 6vintézkedések

Ez a szakasz a hegeszt6 aramforras mtikodésével kapcsolatos biztonsagi évintézkedéseket ismerteti.

1.21  Miikodési évintézkedések
A stilyos sériilések és balesetek megel6zése érdekében tartsa be az alabbi utasitasokat:

/\ WARNING

A termék lizemeltetése el6tt feltétleniil olvassa el és értse meg a kézikonyvben
talalhaté informaciokat. Csak képzett és tapasztalt személyzet végezze a hegesztd
aramforras vagy a hegeszté aramforras miikodtetését.

A létesitményben az elsddleges aramforrassal kapcsolatos épitési munkalatok
elvégzése, a telepitési hely kivalasztasa, a nagynyomasu gaz
lizemeltetése/tarolasa/csovezése, a hegesztett termékek tarolasa és a hulladék
artalmatlanitasa a helyi jogszabalyoknak és/vagy az ligyfél |étesitményében
érvényes eldirasoknak megfelelden..

Hegesztés kézben mindenképpen tegye meg a megfelel6 intézkedéseket annak
érdekében, hogy a hegeszté aramforras vagy a munkateriiletek kézelébe
illetéktelen személyek ne férhessenek be.

A hegeszt6 aramforras telepitését, karbantartasat és javitasat csak arra
felhatalmazott személyzet vagy a hegeszt6 aramforrassal kapcsolatos teljes korii
ismeretekkel és tapasztalattal rendelkezé személy végezheti.

Gyd6z6djon meg réla, hogy biztonsagi hevedert csatoljon, ha magasan elhelyezked6
helyeken dolgozik.

A pacemakerrel rendelkezok keriiljék a gép kozelségét miikodés kozben vagy a
munkateriileten az orvosa jovahagyasaig. A gép miikodés kozben a kozelben
magneses mezot hoz Iétre, amely befolyasolhatja a pacemaker miikodését.

Ne hasznalja a hegeszt6 aramforrast a hegesztésen kiviil mas célra, példaul fagyott csé
felolvasztasara.

Ne hasznalja a hegeszt6 aramforrast, ha a burkolatot vagy a fedelet eltavolitottak.

A burkolat karbantartas, ellendrzés és javitas céljabol torténd eltavolitasat csak
szakképzett vagy a hegeszt6 aramforrashoz érté személyeknek kell elvégezniiik. A
hegeszté aramforras korill is allitson fel egy akadalyt, vagy tegyen mas sziilkséges
intézkedést annak érdekében, hogy mas személyek ne keriilhessenek a kozeli
teriletre.
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1.2.2 Ovintézkedések az aramellatassal és az aramiitéssel kapcsolatban
Az dramiités vagy égési sériilések elkeriilése érdekében tartsa be az alabbi utasitasokat:

/\ WARNING

/N

Ne érintse meg a hegeszté6 aramforras bemeneti és kimeneti csatlakozéit és belsé
fesziiltség alatt allo elektromos részeit.

A hegeszt6é aramforras és az alapanyag, illetve a helyi eldirasoknak megfeleléen
elektromosan csatlakoztatott alapanyag vagy hegeszt6késziilék burkolatat
foldeltesse le egy szakképzett villamosmérnokkel.

A karbantartas és az ellenérzés megkezdése el6tt a hegeszté aramforrassal
osszekapcsolt dobozban 1évé megszakitoé kapcsoloval feltétleniil kapcsolja le a
bemeneti aramot, és varjon legalabb harom percet.

A kondenzatorok a bemeneti aramellatas megszakitasa utan is feltoltodhetnek. A munka
megkezdése el6tt gy6zodjon meg arrol, hogy nincs feltoltott fesziiltség.

Védekezésképpen viseljen szaraz szigetel6 kesztyiit. Ne hasznaljon sériilt vagy nedves kesztyiit.
Hiizza meg az 6sszes kabelcsatlakozast és szigetelje azokat.

Ne tekerje a kabeleket a test koré.

Hasznalat el6tt végezze el az id6szakos karbantartast, és javitsa ki a sériilt alkatrészeket.
Kapcsolja ki a berendezés POWER kapcsoléjat, ha nem hasznalja.

Rendszeresen flijja at a hegeszté aramforras részeit szaraz siiritett levegovel a por
eltavolitasa érdekében.

A belsejében felgyiilemld por a szigetelés karosodasat okozhatja, ami
aramiitést vagy tiizet okozhat.

Ne hasznaljon elégtelen kapacitast, stlyosan sériilt vagy foldelés nélkiili
kabelt.

/A CAUTION

Ha a halézati kapcsol6 kioldott, soha ne kapcsolja be Ujra a gépet, forduljon a kereskedd
partneréhez
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1.2.3 A miianyag alkatrészek kezelésére vonatkozé 6vintézkedések
A hegeszt6 aramforras ellapja, hatlapja és ventilatora polikarbonat miianyagbdl késziilt. Az elektromos iv miatt 1étrejoheté tiiz
elkeriilése érdekében, feltétlendl tartsa be az alabbi utasitasokat..

/\ WARNING

* Ne alkalmazzon feszité erét vagy litést az eliilso és hatso
panelekre. Ellenkez6 esetben karosodas és meghibasodas
kovetkezhet be.

¢ Ha a miianyag alkatrészeken szennyez6dések vannak, aztasson be egy puha ruhat
vizbe, alkoholba vagy semleges tisztitoszerbe, csavarja ki jol, és torélje le a
szennyezodést.

¢ Ne hasznaljon olddszeres tisztitoszert vagy vegyi anyagot. Ez kémiai reakciot okozhat
és ronthatja a miianyag szilardsagat.

e Ha barmilyen rendellenességet észlel a miianyag részeken, példaul az el6lapon, a
hatlapon és a ventilatoron, azonnal hagyja abba a hasznalatot, és forduljon a
keresked6hoz.

* Ne hasznalja a hegeszt6 aramforrast olyan helyen, ahol szerves oldoszer, vegyi
anyagok, vagoolaj és kompozicios olaj tapad, vagy ahol a fentieket tartalmazo
Iégkor van. Ellenkezé esetben repedés (torés) és a miianyag alkatrész karosodasa
kovetkezhet be.

1.2.4 A hegeszt6é aramforras szétszerelésével és modositasaval kapcsolatos

ovintézkedések
Az dramiités, tliz, a hegeszté dramforras meghibasodédsabol és hibjabol eredd sériilések megel6zése érdekében iigyeljen arra, hogy kovesse a
kovetkez6 el6irdsokat és az alabbi utasitasokat:

/\ WARNING

* Ne szedje szét/modositsa a hegeszté aramforrast. Az ligyfél altali
szétszerelés/modositas nem tartozik a garancia hatalya ala.

1.2.5 A levegobkibocsatassal kapcsolatos évintézkedések és a légzésvédo eszk6zok

hasznalata.
A hegesztés kdzbeni fulladas vagy gazmérgezés elkerilése érdekében igyeljen az alabbi utasitasok betartasara:

/\ WARNING

ﬁ e Ha tartalyban, kazanban, reakciétoronyban, hajo rakterében, zart térben vagy mas
"\ PP . . s P P
L rossz szellozésu helyen kell hegeszteni, gondoskodjon szelloztetd berendezésrol.

* Az oxigénnél nagyobb gravitacioji gaz, példaul szén-dioxid vagy argongaz, az als6
részen marad. A visszatartott gaz okozta oxigénhiany megeldzése érdekében
gondoskodjon szellozteté berendezésrol.

¢ Ha nehéz szelloztetoberendezést biztositani, vagy a szell6ztet6berendezés nem
nyujt megfeleld teljesitményt, gondoskodjon Iégzésvédd eszkoz hasznalatarol.

¢ Az oxigénhiany miatti lezuhanas megel6zésére hasznaljon mentokoteleket,
példaul biztonsagi ovet.

¢ Asziik helyen végzett hegesztési miivelet esetén a miiveletet képzett feliigyeldvel
egyiitt végezze el.

* Rendszeresen ellendrizze a szelléz6berendezést a szell6zés helyes és
megfelelé miikédésének biztositasa érdekében.
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_\Biztonségi ovintézkedések

A hegesztési mtivelet soran kibocsatott mérgez6 gazok vagy részecskék (fiist) okozta egészségkarosodas megel6zése
érdekében gondoskodjon arrél,hogy kiovesse az alabbi utasitasokat:

/\ WARNING

¢ A porkoncentracié csokkentése érdekében telepitsen részleges elszivo berendezést,

példaul flustelszivo késziiléket, vagy telepitse a kollektiv szellézteté berendezést.

Ha nehéz elszivast biztositani, vagy a szelloztetd/elszivé berendezés nem nyiijt
megfeleld teljesitményt, gondoskodjon a Iégzésvédod eszkoz hasznalatarol.

A bevonatos acéllemez vagy horganyzott acéllemez hegesztése soran gondoskodjon
az elszivo berendezésrdl, vagy kotelezze, hogy a hegeszt6 és a kornyezetében levok
lIégzésvédo eszkozt hasznaljanak. (A bevont acéllemez vagy a horganyzott acéllemez
hegesztése vagy vagasa mérgez6 gazokat vagy fiistot okoz).

Ne végezzen hegesztési miiveletet zsirtalanitasi, tisztitasi vagy permetezési miivelet
kozelében. A hegesztési miivelet elvégzése ilyen helyeken mérgez6 gazokat
generalhat.

1.2.6 Ovintézkedések a védofelszerelésekkel kapcsolatban

A hegesztés soran keletkez6 ivfény, a hegesztési frocsek és a zaj okozta hallaskarosodas elleni védelem érdekében tartsa be az

alabbi el6irasokat:

W

/\ WARNING

Hegesztés kozben vagy a hegeszté munkajat figyelve viseljen megfelel6 arnyalati sziirvel
ellatott arcvédét (Iasd az ANSI Z 49.1 szabvanyt az ELSOBIZTONSAGI SZABALYZATOK koz6tt)
az arc és a szem védelme érdekében.

A munkateriileten és annak kornyezetében viseljen védészemiiveget. A fentiek figyelmen Kivill
hagyasa szemsériilést vagy égési sériilést okozhat a froccsené salaktol.

Viseljen védéfelszerelést, példaul bér védokesztyiit, hosszi ujji ruhat, labtakarot és
borkotényt. A fentiek figyelmen kiviil hagyasa aramiitést vagy égési sériiléseket
okozhat.

Helyezzen el védéfiiggonyoket vagy korlatokat, hogy megvédje a munkateriileten
tartozkodok szemét az ivfénytol.

Magas zajszint esetén viseljen fiilvédét. A
fentiek figyelmen kiviil hagyasa
hallaskarosodast okozhat.
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Biztonsagi 6vintézkedések/_

1.2.7 Gyulékony anyagok évintézkedései

A tliz, robbanas és torés megel6zése érdekében tigyeljen az aldbbi utasitasok betartdsara:

/\ WARNING

AL

Tavolitson el minden gyllékony anyagot a hegesztéiv 10 méteres kérzetébdl, hogy a
szikrak és frocsekek ne csapddjanak a gylulékony anyagokba. Ha ez nem lehetséges,
takarja el 6ket nem éghet6 burkolatokkal.

Ha mennyezeten, padlon vagy valaszfalon hegeszt, tavolitson el minden gyulékony
anyagot a rejtett helyekrél.

Hiizza meg az 6sszes kabelcsatlakozast és szigetelje le 6ket. A kabel, a munkadarab és pl. az
acélkeret laza csatlakozasa miatt aram athizasa aramiitést és fesziiltséghdl eredo tiizveszélyt
okozhat.

Csatlakoztassa a tapkabelt a lehet6 legkozelebb a hegesztési teriilethez.
Ne hegesszen gazcsoveken és zart tartalyokon vagy hordokon.

Az ivhegesztés éghetd targyon, példaul lizemanyagtartalyon torténé végrehajtasa
robbanast okozhat. Tovabba a zart tartalyokon és csoveken végzett hegesztés
robbanast okozhat.

Figyeljen az esetleges tlizre és tartson tiizolto késziiléket a hegesztési teriilet kozelében.

Rendszeresen fiijja at a hegesztoé aramforras részeit szaraz siiritett levegével a por
eltavolitasa érdekében. A belsejében felgylileml6 fémpor a szigetelés karosodasat
okozhatja, ami aramiitést vagy tiizet okozhat.

Hegesztés utan ne tegye a forr6 munkadarabot gyilékony anyagok
kozelébe. A hegesztés utani forr6 munkadarab tiizet okozhat.

Ne helyezze a hegeszt6 aramforrast éghet6 anyagok vagy gyllékony gazok kozelébe.
Ne helyezze a hegesztopisztolyt a huzaladagol6 vagy a huzal-dob tarté kozvetlen kozelébe.

Ha a munkadarab és a huzaladagol6 kerete vagy a huzal-dob tarté érintkezik azok
kozott elektromos iv johet Iétre. Tlizkart okozhat ilyenkor az is ha a huzal érintkezik a
dobtartéval vagy a munkadarabbal.
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1.2.8 A gazpalackra és a gazreduktorra vonatkozé évintézkedések
A gazpalack leesésének, a gazszabalyozé robbanasanak és a gaz okozta baleseteknek a megelézése érdekében tgyeljen
az alabbi utasitasok betartasara:

/\ WARNING
42 gi * Csak a megfelel6 védégazpalackokat hasznalja a vonatkozé torvényeknek,

rendeleteknek és az ligyfél szabvanyanak megfelelden.
A gazpalack siiritett gazt tartalmaz. A helytelen miikédtetés gazrobbanast
okozhat, ami sllyos testi sériilést okozhat.

¢ Olvassa el és kovesse a siiritett gazpalackokra, a kapcsolodoé berendezésekre és a
CGA P-1 kiadvanyara vonatkozé utasitasokat, amelyek az ELSO BIZTONSAGI
SZABALYOK kozott szerepelnek.

* Tartsa a palackot fiiggblegesen és biztonsagosan egy allé tartéhoz vagy
allvanyhoz lancolva. A palack leesése vagy felborulasa stilyos sériilést okozhat.
A gazpalack szelepének kinyitasakor tartsa tavol az arcat a gazkiomIé nyilastol.

« Tartsa a védosapkat a szelep folott, kivéve, ha a gazpalack hasznalatban van vagy
hasznalatra csatlakoztatva.

* Ne tegye ki a gazpalackot magas hémeérsékletnek.
* Védje a siiritett gazpalackokat a tulzott h6tdl, és a mechanikai litésektol.
* Ne tegye a hegesztépisztolyt a palackhoz, és ne érintse meg a hegesztéelektrodaval.

¢ A gazszabalyoz6t mindenképpen olyat hasznaljon a sliritett gazpalackhoz, amely
megfelel a véddgaz specialis alkalmazasanak. A nem megfelelé gazszabalyozo
hasznalata robbanast okozhat.

1.2.9 Forg6 alkatrészekre vonatkozé 6vintézkedések

Annak érdekében, hogy a forgé alkatrészek ne akadjanak be/ csipjenek be semmit kovesse az alabbi utasitdsokat:

/\ WARNING
« Tartsa tavol kezét, ujjait, hajat és ruhait a forgé hiitéventilatortol, a hiitéventilator
@( koriili nyitott részektdl és a huzaladagolo fogaskerekeitol.

10
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F6bb biztonsagi szabvanyok /_

1.3 Fo6bb biztonsagi szabvanyok

Hegeszt6 berendezések - Telepités és hasznalat, Miszaki leiras

IEC 62081, a Nemzetk6zi Elektrotechnikai Bizottsagtol

ivhegeszt6 berendezések. 1. rész: Hegesztési aramforrasok IEC
60974-1, a Nemzetkozi Elektrotechnikai Bizottsagtol

ivhegeszt6 berendezések. 10. rész: Elektromagneses
Osszeférhetéségi (EMC) kdvetelmények IEC 60974-10, a Nemzetkozi
Elektrotechnikai Mszaki Féiskolan.

Elektrotechnikai Bizottsag

/\ WARNING

e Az A osztalyl berendezés nem hasznalhaté olyan lakéhelyeken, ahol az elektromos
aramot a kozilizemi kisfesziiltségii halézat biztositja. Ezeken a helyeken az
elektromagneses kompatibilitas biztositasa nehézségekbe litkozhet a vezetett és a
sugarzott zavarok miatt.

» Ez a berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Ha a késziiléket
kozcélu kisfesziiltségii halozatra csatlakoztatjak, a berendezés telepitéjének vagy
felhasznal6janak feleléssége, hogy - sziikség esetén az elosztohalézat
lizemeltetojével konzultalva - megbizonyosodjon arrél, hogy a berendezés
csatlakoztathat-e.

Biztonsag a hegesztésnél és a vagasnal, ANSI Z49.1 szabvany, az American Welding Society.

Biztonsagi és egészségligyi szabvanyok, OSHA 29 CFR 1910, a Superintendent of Documents, U.S. Government Printing Office-tol.
Ajanlott gyakorlatok a plazmaives vagashoz, American Welding Society Standard AWS C5.2, az American Welding-t6l.

Society.

Ajanlott biztonsagos gyakorlatok a veszélyes anyagokat tartalmazo tartalyok hegesztésének és vagasanak
el6készitéséhez.

Anyagok, American Welding Society szabvany AWS F4.1, az American Welding Society-t4l.

Nemzeti elektromos szabalyzat, NFPA 70-es szabvany, a Nemzeti Tlizvédelmi Szovetségtol. A siritett anyagok
biztonsagos kezelése

Gases in Cylinders, CGA P-1 Pamphlet, a Compressed Gas Association-tdl.

Code for Safety in Welding and Cutting, CSA Standard W117.2, a Canadian Standards Association, Standards Sales-
tol.

Biztonsagos gyakorlatok a foglalkozashoz és az oktatashoz sziikséges szem- és arcvédelemhez, ANSI Z87.1
szabvany, az Amerikai Nemzeti Szabvanyugyi Intézett6l.

Vagasi és hegesztési folyamatok, NFPA Standard 51B, a National Fire Protection Association-tél.

NOTE
« Afent felsorolt kodok javithatok vagy megsziintethetok. Mindig a frissitett kodokat kell figyelembe venni.
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Fejezet 2 Termék Specifikacio és
Konfiguracio

Ez a fejezet ismerteti a hegeszt6 dramforras specifikacijat, az egyes alkatrészek nevét és konfiguracidjat.

2.1

Specifikacio (leiras)

Ez a szakasz ismerteti a hegeszt6 aramforras specifikacidjat és kiils6 méreteit.

211

Specifikacidk

Ez a szakasz a hegeszt6 aramforras specifikaciGjat ismerteti.

Modell/Hegesztési

Welbee P322E

Welbee P402E

miivelet

DC DC
Impulzus

DCTIG

MMA

DC DC DCTIG
Impulzus

MMA

Modell

WB-322E

WB-P402E

Fazisok szama:

Harom fazis

Halozati frekvencia

50,60 Hz

Halozati fesziiltség

400V

Halozati fesziiltség ing.

400V +15%

Névleges teljesitmény

15.2kVA, 13.5kW

18 kVA, 16.3 kW

Névleges aramfelvétel

21.8A

26A

Max. hegeszté aram

320A

- 4

00 A 400 A 400A

300A

Max. hegeszto fesziiltség

30V |

- - 34V

26V

34V

32V

Max. lresjarati fesziiltség

80V

Max. bekapcsolasi id6:

60 % 50 % |

60 %

80 %

60 %

80 % 100 %

60 %

Menthet6 programok
szama

100

Min./Max. hasznalati
hémérséklet

-10-t61 40 °C-ig

Min./Max. hasznalati
paratartalom

max. 50% 40 °C-on,
20°C-on

max. 90%

Min./Max. tarolasi
hémérséklet

-20-t61 55 °C-ig

Min./Max. tarolasi
paratartalom

max. 50% 40 °C-on,
20°C-on

max. 90%

Kiils6 méretek
(SzxHxM)

395 mm x 710 mm x 592 mm

395 mm x 710 mm x 592 mm

Suly

62 kg

62 kg

Folyamatos
karakterisztika

Folyamatos fesziiltség
karakterisztika

Folyamatos
aramerdsség
karakterisztika

Folyamatos fesziiltség
karakterisztika

Folyamatos
aramerdsség
karakterisztika

IP besorolas

P23

Aramforras hatasfoka

85.2%

82.5%

Uresjarati
lenergiafogyasztas

84 W

84 W

12
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21.2 Alkalmazhaté hegesztési eljarasok
Ez a rész megmutatja, hogy milyen alkalmazhat6 hegesztési eljarasokat tud a berendezés

(véd6gaz/huzaltipus/hegesztési méd) és huzal atmérsk tekintetében.

Hegesztési Géaz (*1) Huzal Huzal tm. (mm) Manual/Auto. Beegés
eljaras anyaga WB-P322E WB-P402E allitasa
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto. Lehet
€o- Fe (porb.) 1.2 1.2/1.6 Manual (*2) Lehet
CrNi (porb.) 1.2 1.2/1.6 Manual (*2) Lehet
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto. Lehet
DC MAG(ilff;coQ) Fe (porb.) 12 1.2/16 Manual (*2) Lehet
CrNi (porb.) 1.2 1.2/1.6 Manual (*2) Lehet
MAG(S;_’;‘)’COQ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2)/Auto. Lehet
MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto. Lehet
(*1-3) Cr18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2)/Auto. Lehet
MAG (2.5%C0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto. Lehet
(*1-4) Cr18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2)/Auto. Lehet
Al/99 1.2/1.6 1.2/1.6 Manual (*2) -
MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual (*2) -
(*1-5) Al/Mg 1.0/1.2/1.6 1.0/1.2/1.6 Manual (*2) -
Cu Si 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2) -
Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2) -
Co, Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
DCLOW MAG(iff)’coﬁ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
SPQT;)E § MAG(,E?L(_);A;COQ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
(*1-3) Cr18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
MAG (2.5%CO,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
(*1-4) Cr18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
MAG (18%CO, Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. Lehet
(*1-1) Fe (porb.) 1.2 1.2 Manual/Auto. Lehet
CrNi (porb.) 1.2 1.2 Manual/Auto. Lehet
DC MAG(,E?L(_);A;COQ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
PULSE MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. Lehet
(*1-3) Cri8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
MAG (2.5%CO0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. Lehet
(*1-4) Cri8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
Al/99 1.2/1.6 1.2/1.6 Manual/Auto. -
Al/Si 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. -
MIG :jg‘:_:f’ Ar) Al/Mg 10/1.2/16 1.0/1.2/16 Manual/Auto. -
CrNi 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
Cri8 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
Cu Si 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
INCONEL 0.9/1.2 0.9/1.2 Manual/Auto. -
TITANIUM 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. -

13
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o

ési Huzal atm. (mm i
Heg.e‘sz‘tem Gaz (*1) Huzal (mm) Manual/Auto. Pepetratlon
eljaras anyaga WB-P322E WB-P402E adjustment
0
MAG(ilﬁf;CO” Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. Lehet
0,
DC WAVE MAG (10%C0.) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
PULSE (+1-2)
MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. Lehet
(*1-3) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
MAG (2.5%C0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. Lehet
(*1-4) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. Lehet
Al/99 1.2/1.6 1.2/1.6 Manual/Auto. -
0,
M'G((ffgf’ AN Al/Mg 1.0/1.2/1.6 1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. -
Al/Si 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. -
0,
MS-MIG (*4) M'G((ff(;f’ An Al/Mg 1.6 1.6 Manual/Auto. -
DCTIG - - - - - -
MMA - - - - - -

*1.: Vegye figyelembe, hogy az alap fesziiltségbeallitas nem biztos, hogy megfeleld, ha az alabbi keverési aranyoktol eltérd keverogazt hasznal.

*1-1: MAG gaz: Argon (Ar) 82 % + szén-dioxid (CO,)18 %

*1-2: MAG gaz: Argon (Ar) 90 % + szén-dioxid (C0O,)10 %

*1-3: MAG gaz (rozsdamentes): Argon (Ar) 98 % + Oxygén (0,)2 %

*1-4: MAG gaz: Argon (Ar)97.5 % + szén-dioxid (C0O,)2.5 %

*1-5: MIG gaz (Aluminum/Aluminum bronz/Silicium bronz): Argon (Ar)100 %

*2: Kézi izemmadban csak a kézi izemmaod és meghosszabbitott tapkabel izemmaod all rendelkezésre.

(=¥ 6.7.2.1 F1: Normal/meghosszabbitott tapkabel méd)

*3: ADC low spatter hegesztési moédhoz alabbi kiegésziték fontosak a huzalelGtolé és a munkakabel szamara: A részleteket a

kiegészitok leirasaban talalja.
¢ Huzalel6tol6: CM-7403-D + K5952E00

¢ Munkakabel: BTW450-30E or BTW450-40E
*4: Ez a mod kemény 6tvozetii kozepes anyagvastagsagl aluminiumok hegesztésére valo.
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21.3 Kils6é méretek:
Ez a rész az aramforras kiils6 méreteit mutatja be.
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Termék specifikacio és Konfiguracio

Bekapcsolasi idok

Ez a rész bemutatja az dramforras bekepcsolési id6 szdzalékait:

/A CAUTION

Hasznalja ezt a hegeszté aramforrast a névleges munkacikluson vagy az alatt. A névleges lizemi
ciklus tallépése a hegeszté aramforras karosodasat és sériilését eredményezheti.

e

Rendszeresen fiijjon nedvességmentes siiritett levegét, hogy megtisztitsa a
tranzisztoron és a di6da sugarzasi lamellajan felgyiilemlett port és
szennyezddéseket. Ha a por és a szennyez6dés felhalmozodik a sugarzasi lamellan,
az nem csak az lizemciklust csé6kkentheti, hanem a hegeszté aramforras
karosodasat vagy kiégését is eredményezheti.

¢ A bekapcsolasi id6 szazalék a kovetkezoképp néz ki:
( A 60%-0s névleges lizemi ciklus azt jelenti, hogy az aramforrast 6 perc folyamatos hegesztés utan 4 percig pihentetni kell a
névleges aramon).

Hegeszt?aram Heges‘zte5| Max. Bekapcsolasi idd|
forras mod teljesitmény
DC 320A 60% <A miikodési ciklus 60 %-os bekapcsolasi idé mellett>
DC PULSE 320A 50%
WB-P322E Hegesztés
DCTIG 300A - g StOp
MMA 300A -
DC 400 A 60% 6 perC 4 perC
WB-P402E DC PULSE 400 A 50% 10
- erc
DCTIG 400 A 60% p
MMA 300A 80%

¢ Hasznalja a hegeszt6 aramforrast annak hasznalhato tartomanyan beliil, a hegesztéaram munkaciklusanak betartasaval.

¢ Ahegeszt6 aramforrast a kombinalt tartozékok, példaul a hegesztopisztolyok legalacsonyabb névieges miikdési ciklusan beliil hasznalja.
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Fejezet 2

/_

<Kapcsolat a hegesztéaram és a bekapcsolasi idé kozott (WB-P322E)>

MMA DC, DC TIG
100 100
w 80T g [
x &
) L 3 60
E 50 L g 50 |
o L
;7 Hasznalhat6 tartomany S L Hasznalhato tartomany
—: - oy F
o‘. L O L
= 0 : ' : ' $ 0 ! ! !
= S g 8 8 s 8 8 g8
- 1Y N ™ Q Y @ o<
Hegesztaram (A) Hegeszt6aram (A)
DC Impulzus
100
(wy) -
]
Q L
)
2 L
g 50
o L
& L Hasznalhato tartomany
5_‘ L
O |
< 0 L L
o o [42] o
o o [c0] o
~ AN N <
Hegesztéaram (A)
< Kapcsolat a hegesztéaram és a bekapcsolasi id6 kozott (WB-P452E)>
DC DCTIG
100 100
w I w [
2 2
) r ® L
g 60 ° 5
& 50 F & 50 F Hasznalhato tartomany
) Hasznalhato tartomany 7} I
o\o i 1 1 1 1 § i 1 1 |
-0 s = g =
g g ° ¥ °© g 8 8 8
~ N ~ N ™ <
Hegeszt6aram (A) Hegeszt6aram (A)
DC Impulzus MMA
100 100
g0 8 ool
2 2 o
S 50 [ c 90
@ | Hasznalhaté tartomany @ Hasznalhat6 tartomany
o i g L
(@] (@]
E\j I 1 1 1 § 0 i 1 1 1
0 o o o =~
S 8B g
o o o o o o o
o o o o o o (o))
~ N ~ N (3p] < <
Hegesztéaram (A) Hegeszt6aram (A)
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Fejezet 2 Termék specifikacio és

_Qrmék Konfiguracio

2.2 Termék konfiguracioé

Ez a szakasz ismerteti a hegeszt6 aramforras és az tigyfelek altal kért alkatrészek gyari vagy opcionalis Osszetételét.

2.21 Original gyari felszerelés
Ez a szakasz a hegeszt$ aramforras szabvanyos gyari osszetételét ismerteti.
A robothoz csatlakoztatott hegeszté aramforrassal egytitt hasznélt berendezésekhez lasd a robotvezérl6 hasznalati utasitasat.

A\ CAUTION

¢ Ezt a hegeszt6é aramforrast a megadott huzaladagoléval egyiitt hasznalja. A

megadottol eltéré berendezéshez valo csatlakoztatas a hegeszt6 aramforras
meghibasodasat okozhatja.

¢ Gaz hiitéses munkakabellel szerelve:

Hegeszt6 aramforras

6
-
[ONe
9
Munkadarab
. B Mellékelt Opcionalis . P
S . N M k
zam v egység (*1) | kiegészitok eglegyzese

1 Gaz reduktor e .
( 2.2.3 Kiegészit6é (mellékelve))

2 Huzal el6tolo O

3 Munkakabel O

4 Gazcsé (2 m) O (*2)

5 Huzal el6tol6 6sszek6td (1.5 m) O (*2)

6 Féaram kabel 6sszek6td (2 m) O (*2)

7 | Test kabel (3m) O (*2)

o Ugyfél altal biztositandé.

8 Védégaz o~ PSP .

(==~ 2.2.3 Kiegészit6 (nincs mellékelve))
 eny 2 pe - . P31 E-2454

9 Digitalis eltolo (opcionalis) O ~ TP
(=" 2.2.4 Opcionalis kiegészito)

10 | Analog el6told (gyari) O K5804S00 (*2)

*1: Gyari kiegészit6 az aramforrashoz (Rendelés esetén biztositjuk a berendezéshez.)

*2: Opcionalisan hosszabithatéak (5 m/10 m/15 m/20 m) hosszisagiakra. ( =¥ 2.2.4 Optionalis kiegészitd)
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Termék Konfigurécy_

Gaz hititéses munkakabellel + Low Spatter kabellel szerelve:

Hegeszt6 aramforras

9
Munkadarab
. . Mellékelt Opcionalis . P
S. . N M k
zam ev egység (*1) | kiegészitok eglegyzese
p To be prepared by the customer.
1 Gaz reduktor L R
( 2.2.3 Kiegészit6 (mellékelve))
2 Huzalel6tolo O
3 Munkakabel O
4 | Gazesé (2m) 9) (*2)
5 Huzal el6tol6 6sszekot6 (1.5 m) O (*2)
6 Féaram kabel 6sszekoto (2 m) O (*2)
7 | Test kabel (3m) 9) (*2)
o Ugyfél altal biztositandé.
8 Védégaz PSP
( . 2.2.3 Kiegészito (nincs
hiéliékelve))
ol L E-2454
9 Digitalis elotolo (optionalis) o L
(5= 2.2.4 Opcionalis kiegészitd)
10 | Analog eltol6 (gyari) K5804S00 (*2)
11 Low Spatter kabel O (*2)

*1: Gyari kiegészit6 az aramforrashoz (Rendelés esetén biztositjuk a berendezéshez.)

*2: Opcionalisan hosszabithatéak (5 m/10 m/15 m/20 m) hosszisagiakra.

( EF 2.2.4 Opcidnalis kiegészitd)
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_Qrmék Konfiguracio

* Awi hegesztés esetén:

1
Munkadarab
P . Mellékelt Opcionalis " .
S . N M k
zam ev egység(*1) kiegésziték egjegyzese
1 Gaz reduktor Ugytél altal biztositandé.
2 Awi munkakabel ( 2.2.3 Kiegészité (nem mellékelt))
3 Gaz cs6 (2 m) O (*2) (*3)
4 | Test kabel (3 m) O (*2)
o Ugyfél altal biztositandé.
5 Védoégaz —~ PP .
(&~ 2.2.3 Kiegészité (hem mellékelt))
i . E-2454
6 Digitalis eltolo (opcionalis) @) ,, L
(=¥ 2.2.4 Opcionalis kiegészito)
Analog el6tolo egység (gyari) O K5804S00 (*2)
Awi szelep készlet (opcionalis) @) K8197A00

*1: Gyari kiegészit6 az aramforrashoz (Rendelés esetén biztositjuk a berendezéshez.)
*2: Opcionalisan hosszabithatéak (5 m/10 m/15 m/20 m) hosszisagiakra. . (£5” 2.2.4 Opcionalis kiegészitd)

*3: A TIG-szelepkészlet, amely opcionalis tartozék, lehetévé teszi, hogy a hegeszté aramforrasha csévezetéket fektessen.. (
224

Opcionalis kiegészit6)

TIPS
¢ ATIG-szelepkészlet, amely opcionalis tartozék, lehetévé teszi a hegeszté6 aramforras
csbvezetékének lefektetését. Ha ezt a készletet hasznalja, kapcsolja be az F81-es
funkciét (== 6.7.2.63 Munkakabel
valté méd)
¢ A TIG-szelepkészlet (opcionalis tartozék) hegeszté aramforrashoz valé felszerelésének
eljarasat lasd a TIG-szelepkészlet hasznalati utasitasaban. Csatlakoztassa a készletet a
kovetkez6 abran lathatd moédon a munkakabelhez.

TIG szelep készlet
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Termék Konfigurécy_

*  MMA hegesztés esetén:

Hegeszt6 aramforras

Munkadarab

Szam Név Mellékelt Opcionalis Megjegyzés
: egység(*1) kiegészitd y

Ugyfél altal biztositandé.

1 | Elektréda fogo gyfél altal biztositando )
=¥ 2.2.3 Kiegészité (nem melléke|
(& 2.2.3 Ki t6 ( lékelt))

9 Munkakabel (38mmz2vagy nagyobb) O

3 | Testkabel (3 m) O (*2)

< PP E-2454

4 Digitalis el6tolé (optional) O . o

(=¥ 2.2.4 Opcionalis kiegészito)
nalog el6tolo (gyari

5 | Analdg el6told (gyari) O K5804S00 (*2)

*1: Gyari kiegészité az aramforrashoz (Rendelés esetén biztositjuk a berendezéshez.)

*2: Opcionalisan hosszabithatéak (5 m/10 m/415 m/20 m) hossziisagiakra (=¥~ 2.2.4 Opcionalis kiegészitd)

2.21.1 Huzal el6tol6 és munkakabel
A huzaladagold és a hegesztpisztoly a hegeszt6 aramforras alapfelszereltségéhez tartozik. A részletekért olvassa el a hasznalati utasitasokat.

2.2.2 Kiegészitok (mellékelt)

A szakasz a hegeszt6 dramforrds tartozékait ismerteti. A csomag felbontasakor ellendrizze a garanciat, a hasznélati
Gtmutatot (ezt a kiadvanyt) és az alkatrészek mennyiségét.

Termék neve Cikkszam: (Model) db Megjegyzés
5m kabel: 1db

Low Spatter kabel (test) K5791G00 1
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Fejezet 2 Termék specifikacio és

_Qrmék Konfiguracio

2.2.3 Kiegésziték (nem mellékelt)
Ez a szakasz ismerteti azokat a tartozékokat, amelyeket a hegeszt§ dramforras tizemeltetése el6tt az tigyfélnek el6
kell készitenie. Készitse el6 a kdvetkezoket:

+  Vedsgaz
A megfelel6 véd6gazt hasznélja a hegesztési miiveletekhez.
Név Megjegyzés
€0, gaz Szén-dioxide (CO,) 100 %

Argon (Ar) 82 % + Szén-dioxide (CO,) 18 %

MAG gaz Argon (Ar) 90 % + Szén-dioxide (CO;) 10 %

Argon (An97.5 % + Szén-dioxide (CO,) 2.5 %

MAG gaz (rozsdamentes) Argon (Ar) 98 % + Oxygén (0, 2%

MIG gaz
(aluminium)/
aluminium-bronz/
/Szilicium-bronze)

Argon (Ar) 100 %

*  Gazreduktor
A gézszabalyozohoz mindenképpen olyan késziiléket hasznaljon stiritett gdzpalackhoz, amely megfelel a véd6gaz
specidlis alkalmazéasanak.
*  Vizhiit6 egység (mellékelve)
Vizhtitéses hegeszt6pisztoly hasznélata esetén kapcsolja be a vizhtit6 egységet.
*  Awi munkakabel (TIG hegesztéshez)
TIG hegesztéshez sziikséges egy munkakabel és egy gdzcs6.

* Elektréda fogé (MMA hegesztéshez)
MMA hegesztéshez sziikséges egy elektréda fogd a hozza tartoz6 f6aram kabellel és elktrédaval.

2.2.4 Opcionalis kiegészitok:
Ez a rész azt mutatja be, hogy milyen opcionalis kiegészit6kkel lehet elldtni az dramforrasokat.

2241 Taviranyité, Low spatter kabel és egyéb masok:

A kovetkez6 elemek opciondlisan kaphatok, beleértve a taviranyitot és a fesziiltségérzékel L-S kabelt.

Termék neve Cikkszam: (Model) Megjegyzések:
Analog tavvezérlg(elGtolon) K5804S00
Osszekotd kabel K8116E00
Digitalis tavvezérlé (el6tolon) E-2454

BKCAN-0405 5m

CAN communikacios cabel(robot)
BKCAN-0410 10 m

BKCAN konnektor K5810B00

Welding interface (robot) IFR-101WB

CAN kummunik.modul.(robot) K5422C00

PC welding monitor (robot) K-7496
Adat tarolo(robot) E-2648
Low Spatter kabel K5416N00 test oldal, 10 m
Low Spatter kabel K5416G00 test oldal, 30 m

Low Spatter kabel (robot) K5416P00 Munkakabel oldal, 3 m (robot)
TIG szelep készlet K8197A00

Fieldbus connection tool IFR-800 (*1)

*1: IFR-800EI (EtherNet/IP konnektor tipus)
IFR-800PB (PROFIBUS konnektor tipus)
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2.24.2

Hosszabbité kabelek és tomldk

A kovetkez6 hosszabbit6 kébelek és toml6k opcionalisan kaphatok.

A munkatertilet meghosszabbitdsdhoz hasznaljon hosszabbit6 kabelt és toml6t

/A CAUTION

Ha hosszabbit6 kabeleket hasznal, tekerje ki 6ket.
A feltekert hosszabbito kabel instabil ivet okozhat.

¢ Hasznaljon megfeleld hosszlisagu hosszabbito kabeleket.
A feleslegesen hosszi hosszabbit6 kabel instabil ivet okozhat.

2 6

Hegeszté aramforras

Munkadarab

. P Modell
ISzam. Termék neve
1 |Gazcsé BKGG-0605 BKGG-0610 BKGG-0615 BKGG-0620
2 | ElGtolé kommunikaciés kabel BKCPJ-1005 BKCPJ-1010 BKCPJ-1015 BKCPJ-1020
3 | F6aram kabel BKPDT-6007 (*1) BKPDT-6012 (*1)
4 |Testkabel BKPDT-8007 (*2) BKPDT-8012 (*2) BKPDT-8017 BKPDT-8022
5 | Taviranyité kabel BKCPJ-0605 BKCPJ-0610 BKCPJ-0615 BKCPJ-0620
g |Vizeso 3 BKWR-0605 BKWR-0610 BKWR-0615 BKWR-0620
(Kondenzatum kezel6
egység)
*1: WB-P322E
*2: WB-P452E
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ﬂkatrész meghatarozasok

2.3 Alkatrész meghatarozasok:

Ez a rész a hegeszt6 aramforras részeit/alkatrészeit mutatja be.

2.3.1 Elsé panel burkolat

Ez a rész a hegeszt6 aramforras els6 részén talalhato alkatrészeket mutatja be.

*  WB-P322E és P452E

O
Kijelzé
O JO
e ——
Aram jelz6lampa M . .
— ( \ Fékapcsold
——————
Taviranyito dugaljak = @ @ Taviranyits dugaljak
o )/
QY ———7° .
Test csatlakozo —_— @T @ Osszekotd kabel csatlakozo
—
—
—_—
—l______lb
M_)‘
M
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Alkatrész meghatérozésy_

2.3.2 Hatso burkolat

Ez a rész az aramforras hatsé burkolatat mutatja be.

*  WB-P322E és P402E

csatlakozo aljzat CAN

Nyomtatott aramior ° ° Kulsé csatlakozo takaro panel
Qe Vakdugok
| 14— &3¢

“-‘-..- [N --.,_..... ; H BI / o o :):?-

W* "ol cfeo
,&QD 1 l:! . © — %
"-----1------" %% 0
g==h e
== 28
Kilsé csatlakozé = § 5
terminal — %
¥ 4.5.2 Automata — 58
gépek csatlakozdja 17 =" S %
Tapkabel O S

o o
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Fejezet 3 Szallitas es
beuzemelés

Ez a fejezet ismerteti a hegeszt6 dramforrés telepitéséhez sziikséges berendezéseket, a telepitési kornyezetet és a szallitasi
modszert.

3.1 Szukséges felszerelés
Ez a szakasz ismerteti a hegeszt6 aramforras telepitéséhez sziikséges aramellaté berendezéseket, valamint a hegesztés kozbeni
oxigénhiany és porveszély megel6zéséhez sziikséges berendezéseket.

3.1.1 Hegesztd aramforras felszerelései
A hegeszt6 aramforras telepitéséhez olyan dramforras-berendezésekre és védSberendezésekre van sziikség, amelyek

megfelelnek az alabbi értékeknek.

/\ WARNING
« Ha a hegeszt6 aramforrast paras kornyezetben, példaul épitkezésen, és erésen aram
vezetd anyagok kozott, példaul acéllemezek vagy acélszerkezetek kozt hasznaljak,

szereljen be fazismegszakitot.
Ellenkezd esetben aramszivargas miatt aramiités kovetkezhet be.

« Ugyeljen arra, hogy minden hegeszté aramforras bemeneti oldalara szereljen be egy

biztositékkal vagy megszakitoval ellatott kapcsolot.
Ellenkezd esetben tilaram vagy a hegeszté aramforras karosodasa miatt aramiités

és tliz keletkezhet.

Berendezés Ertékek
L j Tapfesziiltség 400V + 15 % (harom fazis)
Hegeszto aramforras . WB-P322E 16 KVA vagy tobb
Teljesitmény _
WB-P452E 24 kVA vagy tobb
] WB-P322E 40 A vagy tébb
Kapcsolo WB-P402E 40A tobb
Kapcsol6 kapacitas - vagy to
Véds eszkoz biztositékkal Biztositék WB-P322E 30A
WB-P402E 50A
No-fuse breaker WB-P322E 40 A
(or leakage breaker) (*1) WB-P402E 40 A

*1: A megszakité telepitéséhez nagy érzékenységili megszakito tipus ajanlott. (A részletekért forduljon a megszakité gyartojahoz)

26



Szallitas és belizemelés Fejezet 3

Sziikséges felszerelésy_

3.1.1.1  Generator vagy kilsé aramforras hasznalata

/A CAUTION

* A hegeszt6 aramforras sériilésének vagy az ivvesztésnek a megel6zése
érdekében kovesse az alabbi utasitasokat.

Ha generatort hasznél hegesztési dramforrasként, figyeljen a kovetkezkre:

Allitsa be a generator kimeneti fesziiltségét a 400 és 420 V kozotti fesziiltségtartoméanyba tiresjarati
hegesztési tizemben.
A rendkiviil magas kimeneti fesziiltség beéllitdsa a hegeszté aramforras karosodasahoz vezethet.

* Hasznaljon olyan generatort, amelynek csillapité tekercselése a hegeszt6 aramforras névleges bemeneti
teljesitményének (kVA) tobb mint kétszerese.
Altaldban a generator fesziiltségének visszanyerési ideje a terhelésvaltozasra lassabb, mint a kereskedelmi
aramforrasé. Ha a generdtor nem rendelkezik elegend6 kapacitdssal, hirtelen dramvaltozés, példaul ivindulés
kovetkezik be, és ez a kimeneti dram rendellenes csokkenéséhez vagy ivveszteséghez vezethet.

» Ugyeljen arra, hogy egyetlen hegeszts dramforrast hasznéljon egyetlen mgeneratorral. Ha ketténél tobb hegesztd
aramforrast kombinal, a kimeneti fesziiltség instabilla vélik, ami valészintileg ivvesztést eredményez.

Hasznélja a hegesztd segédteljesitményét a javitott fesziiltséghulldmformaval.

Egyes hegeszt6k gyenge elektromossaggal rendelkeznek, ami termékkarosodést okozhat a hegeszté aramforrason.

3.1.2 Szell6z6 berendezés/részleges elszivo berendezés
Ez a szakasz a hegesztési munkateriilet szell6ztet6 berendezéseit vagy részleges elszivo berendezését ismerteti.

Ha tartdlyban, kazédnban, toronyban, hajé rakterében, zart térben vagy mds rossz szell6zésti helyen kell hegeszteni,
gondoskodjon szell6z6berendezésrél.

A szell6z6berendezések allapota:

A hegesztési munkateriileten legaldbb 18 %-os oxigénkoncentraciét kell fenntartani.

/\ WARNING
=

« Az oxigénnél nagyobb gravitacioju gazok, mint példaul a szén-dioxid vagy az
argongaz, az alsoé részen maradnak.
A visszatartott gaz okozta anoxia megelézése érdekében gondoskodjon szelloztetd
berendezésrol.

* Ha nehéz szell6ztet6berendezést biztositani, vagy a szelléztet6berendezés nem nylijt
megfelel6 teljesitményt, gondoskodjon Iégzésvédo eszk6z hasznalatarol..

* Rendszeresen ellendrizze a szell6zoberendezést a szellozés helyes és
megfelelé miikodésének biztositasa érdekében.

3.1.2.2 Részleges elszivo berendezés
A hegesztési mtivelet soran kibocsatott mérgez6 gazok vagy részecskék (fiist) okozta egészségkarosodas megel6zése
érdekében gondoskodjon részleges elszivasi lehet6ségrol.

= ls ¢ Ha nehéz részleges elszivast biztositani, vagy a szell6ztet6 vagy elszivé berendezés

nem nyujt megfeleld teljesitményt, gondoskodjon a Iégzésvédo eszkoz
hasznalatarol.
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_Qlepitési kornyezet

3.2 Telepitési kornyezet

Ez a szakasz a hegeszt6 aramforras telepitési kornyezetét ismerteti.

3.2.1

3.2.2

28

/\ WARNING

« Tiiz vagy a hegeszt6 aramforras karosodasanak megel6zése érdekében ligyeljen
arra, hogy olyan helyre telepitse, amely megfelel az alabbi kornyezetnek.

Telepitési kornyezet

Olyan hely, ahol nincsenek éghet6 anyagok vagy gyulékony gazok.

Ha az éghet6 anyagokat nem lehet eltavolitani, le kell takarni 6ket nem éghet6 takardval.

Olyan hely, ahol nem szérédnak szét szerves olddszerek, vegyi anyagok, vagoolaj és kompozicids olaj vagy a
fentieket tartalmaz6 atmoszféra.

Ilyen anyagok a mtianyag alkatrészek kdrosodasat idézhetik el6.

Kozvetlen napfénynek vagy esének nincs kitéve a berendezés.

Robusztus sik padlé burkolat példaul beton padlo.

Biztositson elegend6 padlofeliileti szilardsagot annak érdekében, hogy a hegeszté daramforras sulydnak ellenélljon. A leesés
megakadélyozasa érdekében nézzen a feliilettel vizszintesen a gép teteje.

Olyan hely ahol a hémérséklet -10 és 40 °C kozott van.

Olyan hely ahol nem képz6dik kondenzatum és a pératartalom 50 % vagy kevesebb (40 °C fok mellett), és 90 %
vagy kevesebb (20 °C fok mellett)

Olyan hely ahol a tengerszint feletti magassag kisebb mint 1000 m

Olyan hely aminek a d6lése kisebb mint 10-fok.

Olyan hely, ahol a hegeszt6 aramforrasba nem keriilhet be fémes idegen test, példaul froccsend fém anyag.

A hegeszt6 aramforras és a fal vagy mas hegeszt6 aramforras kozott legaldbb 30 cm-es tavolsdgot kell tartani, hogy
a szell6z6nyilas ne legyen elzéarva.

Hely ahol nincs szél ami zavarna a hegeszt6

gazt és ivet.

Ha mégis muszaj szélben hegeszteni

telepitsen szél véds lemezeket.

Elektromagneses zavarok

Az elektromagneses zavarok megel6zése érdekében olvassa el a kvetkezSket: Ha elektromagneses zavarok lépnek fel, ellenérizze
djra a kovetkezdket. Az ivhegeszt6 berendezés telepitése el6tt a felhasznalonak fel kell mérnie a kornyez6 tertiilet esetleges
elektromdgneses problémait. A kovetkezoket kell figyelembe venni:

Nincsenek egyéb tapkabelek, vezérl6kébelek, jelzs- és telefonkabelek az ivhegeszt6 berendezés felett, alatt és
mellett.

R&di6 és televizié ado-vevé késziilékek.

Szamitogép és egyéb vezérl6berendezések;

Biztonsédgi szempontbdl kritikus berendezések, példaul ipari berendezések védéburkolatai;

A koruilsttiink é16 emberek egészsége, példaul a pacemakerek és a hallokésziilékek hasznélata.;

Kalibrécids és mér6 eszkozok;

A felhasznélénak biztositania kell, hogy a kornyezetben hasznalt egyéb berendezések kompatibilisek legyenek.;
A hegesztés vagy egyéb tevékenységek elvégzésének napszakat;

Az EMC (elektroméagneses kombatibilités) csokkentésének médszerei :

Koztizemi ellaté rendszer
Adjon zajszir6t a bemeneti kdbelekhez.



Szallitas és beiizemelés Fejezet 3

Szallitasi eljaras /_

* A hegeszt6gép karbantartasa és tizemeltetése
Csukjon és zérjon be minden ajt6t/nyilast az dramforrason.
*  Hegeszt6 kabelek
Ne hasznaljon sziikségteleniil hosszi kabelt !
Helyezze el a testkabelt és a munkakébelt (elektrodat) a lehet6 legkozelebb egyméshoz..
* DPotencidlis kotés
Figyelembe kell venni a kérnyezetében 1év6 Gsszes fémtargy ragasztasat.
* A munkadarab foldelése
A munkadarab foldeléshez val6 csatlakoztatasat a munkadarabhoz valé kozvetlen csatlakozéssal kell elvégezni, de
egyes orszagokban, ahol a kozvetlen csatlakozas nem megengedett, a kotést a nemzeti el6irasoknak megfelelGen
kivalasztott megfelel6 kapacitassal kell megvalésitani.
Arnyékolas és védelem
A kornyezetében 16v6 egyéb kabelek és berendezések szelektiv arnyékolasa és védelme.

3.3 Sazallitasi eljaras

Ez a rész a hegeszt6 aramforras széllitdsara vonatkoz6 eljardsokat ismerteti.

/\ WARNING
* Ne érintse meg a hegeszté aramforras bemeneti és kimeneti csatlakozoéit és belsé

fesziiltség alatt allo elektromos részeit.
Aramiitést okozhat.

« Kapcsolja ki a bemeneti teljesitményt a levalaszté kapcsoloval, még akkor is, ha a
szallitas tavolsaga rovid.
Ha a munkat a bemeneti tapellatas bekapcsolt allapotaban végzi,
aramiités kovetkezhet be.

/A CAUTION

« Szallitas kozben ligyeljen arra, hogy keze, laba vagy mas testrésze ne szoruljon be
a hegeszt6 aramforras és a padlo kozé.

+ Ne alkalmazzon erés litést a hegeszt6 aramforrasra, amikor azt a padléra helyezi.
Ez karosithatja a hegeszté aramforrast.

Mivel hegesztés kozben hirtelen nagy aram folyik a hegeszt6 aramforrasban, a
hegeszt6é aramforras kozelében Iévé mas gépek meghibasodhatnak az elektro
magneses zaj miatt.

Kovesse az alabbi utasitasokat:

* Ne foldelje a hegeszté aramforrast mas gépekkel egyiitt.

« Zarja be és rogzitse a hegeszté aramforras minden ajtajat és fedelét.
« Ne hasznaljon sziikségteleniil hosszi kabelt.

* Helyezze el a testkabelt és a munkakabelt a lehet6 legkozelebb

egymashoz.

Elektromagneses problémak esetén kovesse az alabbi utasitasokat:
* A hegeszt6 aramforras telepitési helyének megvaltoztatasa.

« Tartsa az esetlegesen érintett gépeket a leheto legtavolabb a hegeszté aramforrastal,
a kabelektdl és a hegesztés helyétol.

« Zajsziir6 hozzaadasa a bemeneti kabelekhez.
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_Qéllitési eljaras

3.3.1 Szillitds emel6szemes csavarral
Ez a szakasz ismerteti az emelGszemes csavarral, példaul daruval torténé szallitds menetét.

/\ WARNING

h A hegeszt6 aramforras leesésének és az ebbél eredé baleseteknek a megel6zése
érdekében feltétleniil tartsa be a kovetkezdket:

Py

« Adaru vagy az emeléberendezés miikodtetéséhez gy6z6djon meg arrol, hogy
szakképzett személyzet miikodteti azokat, és a biztonsag érdekében figyeljen a
kornyezo teriiletre.

« Hasznaljon a hegeszt6é aramforras silyanak megfelelé6 emeldeszkozt, példaul sodronyt
és bilincset. Emelje a megadott eljaras szerint.

« Emelje fel a hegeszt6 aramforrast két sodrony és két szemescsavar segitségével..
« Ne emeljen gy, hogy a hegeszté aramforrasra szerszamok vagy egyéb eszk6zok vannak helyezve.

P

« El6zetesen gy6z6djon meg arrol, hogy a hegeszté aramforras felilletén Iévo
szemescsavarok nem lazak. Hiizza meg a szemescsavarokat, ha meglazultak !

1. Csatlakoztassa a karabinereket a szemes csavarra.

2. Emelje fel a hegeszt6 aramforrast 6vatosan az emeldéfiil segitségével, ligyelve az egyensiilyra.
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Fejezet 4 Csatlakoztatas

Ez a fejezet a hegeszt6 dramforrés csatlakoztatasdnak/csatlakozéinak eljarasat/bemutatdsat ismerteti.

4.1 Ovintézkedések a csatlakoztatashoz és a foldeléshez

Ez a szakasz ismerteti a csatlakoztatasi és foldelési eljarassal kapcsolatos 6vintézkedéseket. A stlyos sériilés vagy tiiz
elleni védelem érdekében tartsa be a kovetkezdket:

/\ WARNING
Az aramiités elkeriilése érdekében az alabbi pontokat tartsa szem elott:

Viseljen véddéfelszerelést, példaul véddkesztyiit, biztonsagi cipot és hosszi ujjii
ruhat.

Ne érintse meg a hegeszté aramforras bemeneti és kimeneti csatlakozoéit és belsé
fesziiltség alatt allo elektromos részeit.

A hegeszté aramforrast és a munkadarabot, illetve a helyi eléirasoknak megfelelden
elektromosan csatlakoztatott testet vagy hegesztokésziilék hazat foldeltesse le egy
szakképzett villamosmeérnokkel.

Gy6z6djon meg rola, hogy a bemeneti aramot a hegeszté aramforrashoz csatlakoztatott
dobozban Iévé megszakitdo kapcsoloval kapcsolja le. Ne kapcsolja be a bemeneti
tapellatast a csatlakoztatas befejezésének megerésitése el6tt.

Hasznaljon meghatarozott vastagsagl kabelt. Ne hasznaljon sériilt kabelt vagy
csikozott szigeteléssel rendelkezd kabelt.

Biztositsa a kabelek csatlakoztatasanak meghuizasat és hibatlan szigetelését.

A kabelek csatlakoztatasa utan biztonsagosan rogzitse a hegeszté aramforras
burkolatait és fedeleit.

A kabel meghosszabbitasakor csak a megadott hosszabbito kabelt hasznalja. Ne
hosszabbitsa meg a kabelt dobra feltekert hosszabbito kabel csatlakoztatasaval.

4.2 A hegesztd aramforras csatlakoztatasa

Ez a szakasz a hegeszt6 aramforrés csatlakoztatasanak eljarasat ismerteti. A hegeszt6 dramforras csatlakoztatdsdhoz kovess

alabbi lépéseket:

/\ WARNING

Ne kapcsolja be a hegeszté aramforrast addig amig a csatlakoztatasi
munkakat be nem fejezi! Ellenkez6 esetben aramiités kovetkezhet be!

Connection of cable at output side | (557 4.2.1 A kabel csatlakoztatasa a kimeneti oldalon)

l

5

49

Connection of wire feeder

!

Connection of welding torch [5

|

R
o

|

¥~ 4.2.2 A huzaladagol6 csatlakoztatasa)

¥~ 4.2.3 A munkakabel csatlakoztatasa)

e

Connection of input power connectors [

" 4.3 A bemeneti tapegység foldelése és csatlakoztatasa)

!

&

Connection of shield gas Ff" 4.2.7 A védbgaz csatlakoztatasa)
Confirmation of connection k -

5~ 4.4 A csatlakozasok ellendrzése)
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ﬂhegeszté aramforras csatlakoztatasa

421 Akabelek csatlakoztatasa a kimeneti oldalon
Ez a szakasz a kabel kimeneti oldalon torténd csatlakoztatasanak eljarasat ismerteti.

/\ WARNING

« Hasznaljon foldel6 kabelt a hegeszté aramforras burkolatahoz és végezze el a
foldelést. Ellenkez6 esetben a fesziiltség megnovekedhet a burkolatban vagy a

munkadarabon, ami aramitést okozhat.

Aramforras

Munkakabel kimenet

Test oldali

féaram kabel Munkadarab

Test kimenet Féaram kabel munkakabel oldali

Féaram kabel test oldali

1. Csatlakoztassa a tapkabelt a test oldalra a kimeneti csatlakozohoz.

@ A hegeszt6 dramforras oldaldn illessze a csatlakoz6 dombort részét és a kimeneti csatlakoz6 homord részét a
biztonsagos csatlakozashoz, és htizza meg ket az éramutato jardsaval megegyez6 iranyban.

2. Csatlakoztassa a tapkabelt a munkakabel oldalra a kimeneti csatlakozohoz.

@ Csatlakoztassa a csatlakozokat a fentiek szerint.

A Kébel csatlakoztatdsa a kimeneti oldalon befejez6détt. Az eljarast a 4.2.2- es munkakabel csatlakoztatasa kiveti.
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A hegeszt6é aramforras csatlakoztatésa/_

4.2.2 A huzalelétolé csatlakoztatasa
Ez a fejezet a huzaladagold csatlakoztatési eljardsat ismerteti. Lasd a huzaladagol6 hasznalati utasitasat is.

A\ CAUTION

* Ha nem hasznal analég taviranyitot (opcionalis tartozék), ne tavolitsa el az analog
taviranyito sapkajat..

/ TIPS

Huzal el6told

Huzal el6told
kabele

Analdg taviranyito
kabele

Munkakéabel
féaram kabel Analdg taviranyitd
(Opcionalis kieg.)

 J9)dey

e Test oldali f6éaram kabel
Analdg taviranyito csatl.

aljzat

(@]
o
=]
=]
[0)
2
(]
S

1. Csatlakoztassa a huzaladagolé tapkabelét (a munkakabel oldalan) a csatlakozéaljzathoz.

@ A munkakabel dram csatlakoz6t az dramutat6 jardsaval megegyez6 irdnyban elforgatva szildrdan csatlakoztassa.

2. Tavolitsa el a huzaladagolé aljzatanak kupakjat, és helyezze be a vezérlé6kabelt a huzaladagol6 aljzataba.
@ lllessze a csatlakoz6é homoru részét és az aljzat dombora részét dssze a biztonsagos csatlakozashoz, és hizza
meg a csavart az Sramutatd jardsaval megegyez6 iranyban..
@ Ha analog tavirdnyitot hasznal (opcionalis tartozék), tavolitsa el az anal6g taviranyito aljzatdnak kupakijét, és
helyezze be a vezérl6kébelt (6 eres).

A huzaladagol6 csatlakoztatdsa befejez6dott. Az eljarast a 4.2.3- A hegesztSpisztoly csatlakoztatdsa koveti.
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ﬂhegeszté aramforras csatlakoztatasa

4.2.3 Hegeszté munkakabel csatlakoztatasa
Ez a fejezet azt mutatja be, hogyan csatlakoztassuk a munkakabelt.

TIPP

Ha Iéghiitéses hegesztopisztolyt hasznal (fesziiltségérzékeléssel), lasd a "4.2.4- A hegesztopisztoly csatlakoztatasa" cimii fejezetet.
fesziiltségérzékel6 kabel (Fesziiltségérzékel6 kabel hasznalata)".

Ha léghltéses hegesztdpisztolyt haszndl

Huzal el6told

Ha vizh(téses
munkakabelt hasznal

Vizcs6 (piros)
Vizcs6(kék)

Viz csatlakozé
(piros)

Viz csatlakozd

(kék)

1. Csatlakoztassa a munkakabelt a huzalel6tolohoz.
@ A biztonsagos csatlakoztatas érdekében illessze a csatlakozo formajat a fogado formajahoz, és huzza meg
a bltykds csavart az oramutatd jarasaval megegyezé iranyban..

2. Vizhiitéses hegesztdpisztoly hasznalata esetén csatlakoztassa a hegesztopisztoly vizellaté tomigit a
gyorskuplungos csatlakozéval a huzaladagolohoz.

@ A gyorskuplungos csatlakozot teljesen tovig nyomja be fogad6 részbe “kattanésig”.
A levalasztashoz tartsa a tomlo végét, és nyomja a gallér részt az abran lathaté nyilvesszé iranyéba.

A munkakabel csatlakoztatdsa kész is. A mtivelet folytatodik a 4.2.7-es dbrdn Véd6gaz csatlakoztatasa.

4.2.4 Fesziltség érzékeld kabel csatlakoztatasa (robot)
Ez a rész a fesziiltség érzékel6 kabel csatlakoztatdsat mutatja.

TIPS

A hegesztépisztoly csatlakoztatasahoz lasd még a "4.2.3 A hegesztdpisztoly csatlakoztatasa" cimii részt.
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A hegeszté aramforras csatlakoztatésa/_

Gazh(téses munkakabel
(feszliltség érzékelbvel)

Feszlltség érzékeld aljzat Feszlltség

érzékel6 csatl.
Feszlltség érzékel
munkakabel oldal.

Feszlltség érzékeld
kabel
Munkakabel

1. Csatlakoztassa a fesziiltség érzékeld kabelt és a munkakabel oldali kabelt is.

2. A fesziiltség érzékeld kabelt tulzott hossz esetén vagja méretre.

3. A fesziiltség érzékeld kabel test oldali felét csatlakoztassa a munkadarabra.

4. Atestoldali fesziiltség érzékeld kabelt is csatlakoztassa a huzalel6told egységhez !

TIPP

A munkakabel oldali fesziiltségérzékel6 kabelt a hegeszt6 aramforras test oldali kdzvetlen
fesziiltségérzékel6 csatlakozdjahoz is csatlakoztathat6. Ha a hegeszt6 aramforrast
emeléberendezéssel torténé emeléssel hasznalja, csatlakoztassa a feszilltségérzékeld kabelt
a munkadarab és a kozvetlen fesziiltségérzékel6 csatlakozé munkadarab feldli oldalara.

Az induktivitdsi zaj hatdsanak csokkentése érdekében vegye figyelembe a fesziiltségérzékels kéabel csatlakoztatasara és
bekotésére vonatkozo alabbi figyelmeztetést !

A fesziiltség érzékel6 kabel csatlakoztatasa kész. A folyamat folytatodik a "4.2.7-es pontnal “Véd6gaz csatlakoztatasa".
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_\Ahegeszt('i aramforras csatlakoztatasa

4241 Afesziltségérzékeld kabel csatlakoztatasara vonatkozé veszélyek
A fesziiltségérzékel6 vezetéket tigy kell bekotni, hogy az ivfesziiltséget megfelelen visszajelezze. Az induktiv
interferencia hatdsanak csokkentése érdekében figyeljen a kvetkez6 dolgokra ! A munkadarab oldali
fesziiltségérzékel kabel hegesztési aramforrdshoz vald csatlakoztatasakor a kvetkez kérdésekre is figyeljen.
*  Vezesse a fesziiltségérzékel$ vezetéket a munkadarab oldaldn és a hegeszt&pisztolyhoz a lehets legkdzelebb..
* Ne kosse meg a munkadarab oldali és a munkakabel oldali fesziiltségérzékels kabelt kabelkostegel6vel vagy mas anyagokkal.
* Kabeltart6 hasznalata esetén a kabelezéshez a lehet6 legnagyobb tavolsagot tartsa az alapanyag oldali kédbel és
az alapanyag oldali fesziiltségérzékels kabel kozott.
< A fesziiltségérzékeld kabel megfelel6 csatlakozési példdja a munkadarab oldalan. >

(1 Fontos !

Ezt a terlletet a lehetd legkisebbre kell
csokkenteni.

Helyezze a fesziltségérzékel6 kabelt a
hegesztdpisztoly oldalara (a

hegesztdpisztolyba épitve) és a
feszUlltségérzékeld kabelt az alapfém

oldalara a lehet6 legkdzelebb.. )

Test kabel
Munkakabel oldali

0 Csatlakoztassa a
munkakabel oldali

feszliltségérzékeld kabelt az
test oldali kabeltél tavolabb
esé helyre.

Munkakabel

< Példa a fesziiltségérzékel6 kabel HELYTELEN csatlakoztatédsara az munkakébel oldalan. >

Ne tekerje fel a felesleges kabeleket
hurkokban.

Ne fektesse a kabeleket az
alapanyag oldals6 kabeleivel
egyutt.

(Tartson 5cm vagy nagyobb
tavolsagot !)

Ne régzitse az alapanyag oldals6 kabelcsatlakozéjaval.

4.2.5 TIG munkakabel csatlakoztatasa

/A CAUTION

* A hegesztégép TIG hegesztéshez valé hasznalatakor az ligyfél biztositja a hegesztopisztolyt.

* A normal csatlakoztatassal ellentétben a TIG-hegesztésnél a hegesztopisztolyt a kimeneti
csatlakozohoz kell csatlakoztatni (a test oldalan). Tovabba csatlakoztassa a testkabelét a
kimeneti csatlakozéhoz (normal esetben hegesztdpisztoly oldal).

+ Ot masodperc elteltével automatikusan bekapcsol a biztonsagi fesziiltség (kb. 15 V).

36



Csatlakoztatas Fejezet 4

A hegeszt6é aramforras csatlakoztatésa/_

Hegeszté aramforras

Test kabel féaram

Csatlakozo6

(munkak. 0.) Munkakabel

Munkadarab

Csatlakoz6

(Test oldal ) \Csatlakozé

Test kabel
Munkakabel

1. Csatlakoztassa a munkakabelt a kimeneti csatlakozéhoz (normal esetben test oldali )
@ A hegeszt6 dramforras oldalan illessze a csatlakozé dombort részét és a kimeneti csatlakoz6 homord részét a
biztonsagos csatlakozashoz, és hiizza meg 6ket az ramutato jarasaval megegyez6 iranyban.

2. Csatlakoztassa a testkabelt a kimeneti csatlakozéhoz (normal esetben munkakabel oldali )

@ A csatlakozot a fennt leirt médon ugyantgy rogzitse !

Q
3
*  AWI gaz szelep csatlakoztatdsa 2
o~
o
/ TIPP
A TIG-szelepkészlet (opcionalis tartozék) hegeszté aramforrashoz valo felszerelésének eljarasat lasd %.
a kovetkez6 helyen a TIG-szelepkészlet hasznalati utasitasaban. Csatlakoztassa a készletet a =

kovetkezo abran lathaté modon a munkakabelhez.

TIG szelep szett
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4.2.6 MMA hegeszté kabel csatlakoztatasa

/A CAUTION

* Ha a hegeszté aramforrast MMA hegesztéshez hasznalja, készitse el6 a hegesztd
elektroda fogot amit az Ggyfél biztosit.
+ Ot masodperc elteltével automatikusan bekapcsol a biztonsagi fesziiltség (kb. 15 V).

NOTE
» Az MMA elektrédafogd hasznalatakor a megadott csatlakozot az alapesetben is
munkakabel oldali aljzatba kell csatlakoztatni, ugyanigy mint a munkakabelt.

Testkabel
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Elektroda fogo
féaram kabele

| Csavar Szerszam: imbusz
Meghuzasi nyom.:|12 Nm

Csatlak. Vezeté h.

Munkadarab
; Markolat|
csatlakozo
vég

Csatlakozo
dugd

1. Csatlakoztassa a test oldal kabelét a kimeneti csatlakozéhoz és a csipeszt a munkadarabhoz.
@ A hegeszt6 dramforras oldaldn illessze a csatlakozé dombort részét és a kimeneti csatlakoz6 homord részét a
biztonsagos csatlakozashoz, és htizza meg ket az éramutato jardsaval megegyez6 iranyban.

2. Vezesse at a kabelt a megadott csatlakozo fogantyijan keresztiil.

@ A vezeték hossza koriilbeliil egyezen meg a hiively hosszéval.

3. Csatlakoztassa a hiivelyt a kabel vezetdjéhez.

4. Helyezze a hiivelyt a csatlakozéba, és rogzitse a hiivelyt egy csavarral..
@ 12 Nm-el htizza meg a csavart egy imbusz kulccsal.

5. Huzza ra a markolatot a csatlakozé testre.
6. Csatlakoztassa a komplett kabelt a munkakabel oldali csatlakoz6 aljzatba.
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4.2.7 Védogaz csatlakoztatasa
Ez a szakasz a véd6gaz csatlakoztatasanak eljarasat ismerteti. Lasd a huzaladagol6 hasznalati utasitasét is.

/\ WARNING
[ jg + A gazszivargas vagy robbanas miatti fulladas elkeriilése érdekében feltétleniil tartsa
be a kovetkezd pontokat !

- Feltétleniil zarja el a védégazt a focsapnal, ha a hegeszté aramforrast nem
hasznalja.

- Biztonsagosan csatlakoztassa a gaztomloét és rogzitse a gazszabalyozot egy
csavarkulccsal tgy, hogy ne legyen gazszivargas.

« A gazszabalyozohoz mindenképpen olyan siiritett gazpalackhoz val6 késziiléket
hasznaljon, amely megfelel a véddgaz specialis alkalmazasanak..
A nem megfelel6 gazszabalyoz6 hasznalata robbanast okozhat.

+ Tartsa a palackot fliggolegesen és biztonsagosan egy allo tartohoz vagy
allvanyhoz lancolva. A palack leesése vagy felborulasa stilyos sériilést okozhat.

« Ot masodperc elteltével a fesziiltség automatikusan rendelkezésre all.

Huzalel6told
Gaz reduktor

Gaz palack

v\ Gaz palack
STEP

1. A gazaramlasmeéro felszerelése el6tt nyissa ki és zarja be a gazpalack szelepét, és fijja le a port a
csatlakozasoknal.

2. Csatlakoztassa a gazszabalyoz6t a gazpalackhoz.
3. Csatlakoztassa a gaztomlot a gazszabalyoz6hoz és a vezetékadagolohoz.
@ TIG hegesztéshez csatlakoztassa a gaztoml6t a hegesztéfaklyahoz a TIG
hegesztéshez.
@ A védbgaz csatlakoztatasa befejez6dott.

A léghtitéses hegeszt6pisztoly hasznalatakor folytassa a "4.3 A bemenet foldelése és csatlakoztatdsa" pontban lefrt lépést.

tapegység csatlakoztatasa'".
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Fejezet 4 Csatlakoztatas

_\Tépegység foldelése és csatlakoztatasa

4.3 Betap kabel foldelése és bekotési miivelete

Ez a szakasz ismerteti a foldelési munkdk elvégzésének eljarasat, a hegeszté dramforras és a bemeneti tapegység
csatlakoztatasat.

/\ WARNING
« Ha a hegeszt6 aramforrast paras koérnyezetben, példaul épitkezésen, vagy erdsen

vezetd anyaggal, példaul acéllemezzel vagy acélszerkezettel rendelkezé helyen
hasznaljak, szereljen be szivargasmegszakitot.
Ellenkezd esetben aramszivargas miatt aramiités kovetkezhet be.

« Ugyeljen arra, hogy minden egyes hegeszté aramforras bemeneti oldalara biztositékkal
vagy megszakitoval ellatott kapcsolot szereljen fel..
Ellenkezd esetben tilaram vagy a hegeszté aramforras karosodasa miatt aramiités
és tiiz keletkezhet..

* Ha olyan hegeszté aramforrast hasznalnak, amely nincs féldelve, akkor a
hegeszté aramforras bemeneti aramkore és a tok vagy a lebegé kapacitas (a
bemeneti vezeték és a tok fémje kozott természetesen keletkez6 elektrosztatikus
kapacitas) k6zotti kondenzatoron keresztiil fesziiltség keletkezik a tokban. Ha
megérinti a tokot, aramiités érheti. Ugyeljen arra, hogy a hegeszté aramforras
tokjat foldelje le.

« Ugyeljen arra, hogy a bemeneti kabelt (3 db) a megfelel poziciéban csatlakoztassa,
és biztonsagosan hilizza meg 6ket a csatlakozoblokkhoz.
A helytelen csatlakoztatas aramiitést, tiizet és a hegeszt6 aramforras karosodasat
okozhatja.

Zold/sérga foldeld
kabel

Szereljen biztositékkal vagy megszakitoval ellatott
kapcsolot minden egyes hegesztési aramforrasra.

Betap kabel

1. Ellendrizze, hogy a bemeneti tapellatas ki van-e kapcsolva a hegeszté aramforrashoz csatlakoztatott kapcsoloval.
2. Végezze el a hegesztési aramforras foldelési munkajat.

@ Foldels kdbel: AWG10 (5.3 mm?) 10 mm® terminal x 1-el.

= A foldel6 kdbel mindig z5ld-sarga csikos mintéju legyen.
3. Csatlakoztassa a tapkabeleket (3 db) az aramforras kimeneti csatlakozéihoz a berendezés oldalan.
@ Bemeneti kdbel: AWGI0 (5.3 mm?2) 10 mm® terminal x 3-al.

Az dramforras csatlakoztatasa és foldelése kész. A mtivelet folytatodik: 4.4 Csatlakozas megerGsitése.
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4.4 Csatlakozasok ellendorzése

Ez a szakasz az 9sszes csatlakozas befejezése utdni megerdsitési pontot ismerteti. A csatlakozés befejezése utan ellendrizze a
kovetkezbket.

Nincs lazasag a kdbelcsatlakozasokban

Ha talal laza csatlakozasokat rogzitse azokat !

Mas berendezés kabele nincs csatlakoztatva ahhoz a megszakitéhoz, amelyhez a hegeszt§ dramforras
bemeneti kabele csatlakozik.

Csak a hegeszt6 aramforras kabelét csatlakoztassa a megszakitéhoz.

A levalaszt6 kapcsol6 kapacitdsa, valamint a biztositék és a megszakité mindsége rnegfelelé,_§ (3.1.1 Hegeszt6
aramforras felszerelései) e
Végezze el a hegeszt6 aramforras foldelését.

A foldel6esatlakozo megfelelen van foldelve, ha a hegeszt6 dramforrés foldels kabele a megszakito
foldel6csatlakozoéjahoz van csatlakoztatva.

A hegeszt6 aramforras feliiletén nem hagyunk szerszdmokat vagy berendezéseket

elhelyezve. Ne helyezzen semmilyen anyagot a hegeszt§ dramforras feliiletére.



Fejezet 5 Hegesztési miveletek

Ez a fejezet ismerteti az eljarasokat az el6készitéstsl a hegesztési miivelet befejezéséig.

5.1 Hegesztési miveletek évintézkedései

Ez a szakasz a hegesztési mtiveletekkel kapcsolatos biztonsagi 6vintézkedéseket ismerteti..

5.1.1 Aleveg6 ellatassal kapcsolatos 6vintézkedések és a légzésvédo eszk6zok hasznalata
A hegesztés kozbeni fulladés vagy gazmérgezés megel6zése érdekében tigyeljen az alabbi utasitdsok betartasara::

/A WARNING

w « Ha tartalyban, kazanban, reakciétoronyban, hajo rakterében, zart térben vagy mas
AR rossz szell6zésii helyen kell hegeszteni, gondoskodjon szell6zteté berendezésrél.

« Az oxigénnél nagyobb gravitacioji gazok, mint példaul a szén-dioxid vagy az
argongaz, a légtér alsé részén maradnak.
A gaz okozta fulladas megel6zése érdekében szelldztetoberendezést kell biztositani.

» Ha nehéz szell6ztet6berendezést biztositani, vagy a szelléztet6berendezés nem nylijt
megfeleld teljesitményt, gondoskodjon Iégzésvédo eszkoz hasznalatarol.

« Az oxigénhiany miatti leesés megel6zésére hasznaljon mentdodvet, példaul biztonsagi ovet.

» Sziik helyen végzett hegesztési miivelet esetén a miiveletet képzett feliigyeldvel
egyiitt végezze el.

« Rendszeresen ellendrizze a szell6zéberendezéseket a szell6zés helyes és
megfelelé miikodésének biztositasa érdekében.

A hegesztési mtivelet soran kibocsatott mérgez6 gazok vagy részecskék (fiist) okozta egészségkarosodas megel6zése
érdekében tartsa be az aldbbi ttmutatasokat:

/\ WARNING

ﬁ « A porkoncentracio csokkentése érdekében telepitsen részleges elszivé berendezést,
AR példaul flustelszivo berendezést, vagy telepitse a kollektiv szelloztetd berendezést..

« Ha nehéz részleges elszivast biztositani, vagy a szell6zteté vagy elszivé berendezés
nem nyUjt megfeleld teljesitményt, gondoskodjon a Iégzésvédo eszkoz
hasznalatarol.

« A bevonatos acéllemez vagy horganyzott acéllemez hegesztése vagy vagasa soran
gondoskodjon részleges elszivo berendezésrél, vagy hagyja, hogy a hegeszto és a
kornyez6 kezelok Iégzésvédo eszkozt hasznaljanak. (A bevont acéllemez vagy a
horganyzott acéllemez hegesztése vagy vagasa mérgez6 gazokat vagy fiistot okoz).)

* Ne végezzen hegesztési miiveletet zsirtalanitasi, tisztitasi vagy permetezési miivelet
kozelében. A hegesztési miivelet elvégzése ilyen helyeken mérgez6 gazok
keletkezhetnek.
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Fejezet 5 Hegesztési miiveletek

5.1.2 Védofelszerelésekkel kapcsolatos ovintézkedések
A hegesztés soran keletkez6 ivsugdr, a froccsend szikra, valamint a zaj okozta halldskdrosodas elleni védelem érdekében
tartsa be a kovetkezoket:

W

/\ WARNING

A munkateriileten és a kornyezo teriileteken viseljen megfelel6 védészemiiveget
vagy véddpajzsot.
A fentiek figyelmen kiviil hagyasa szem gyulladast és égési sériiléseket okozhatnak.

Viseljen véddszemiiveget a munkateriileten és a kornyéken.
A fentiek figyelmen kiviil hagyasa szemsériilést vagy égési sériilést okozhat a
froccsend és szétfroccsend salakanyagoktol.

Viseljen védéfelszerelést, példaul bér védokesztyiit, hosszi ujji ruhat, labtakarot és
borkotényt.
A fentiek figyelmen kiviil hagyasa aramiitést és égési sériiléseket okozhatnak.

Helyezzen el védéernydket vagy korlatokat, hogy megvédje a munkateriileten
tartozkodok szemét az ivsugarzastol.

Magas zajszint esetén viseljen fiilvédot.
A fentiek figyelmen kiviil hagyasa
hallaskarosodast okozhat.

5.1.3 Ovintézkedések a hegesztés helyén
A rossz hegesztés elkertilése érdekében tartsa be az alabbi utasitdsokat:

A\ CAUTION

Ha a hegesztést a szabadban, szélben végzik, vagy ha a szél a beltéri szelloztetdé
berendezés (beleértve a ventilatort is) miatt keletkezik, gondoskodjon egy
valaszfalrél, hogy az iv alatt levo rész ne legyen kitéve a szélnek.

5.2 Hegesztés elotti ellenérzések

Ez a szakasz a hegesztés el6tti ellen6rzési paramétereket ismerteti. A hegesztési problémak el6zetes elkeriilése érdekében
ellendrizze az aldbbi paramétereket a hegesztési kornyezet el6készitésekor. (Ezek az OTC altal ajanlott ellenérzési
paraméterek. Ezek tartalmazzak a bekapcsolas vagy a védégaz-ellatds utani ellenrzési paramétereket is).

7

A hitit6viz-keringet6 késziilék kezeléséhez olvassa el a htit6viz-keringet6 késziilék hasznalati utasitasat. (A vizhtitéses
hegeszt6pisztoly hasznalatakor )

Ellenérizendé paraméter Ellen Iépések Pipa

legyenek.

Nem szabad, hogy laza kabel csatlakozasok

Hasznaljon megfelel6 szerszamokat és kézzel ellendrizze a csatlakozasokat.

A csatlakozokon vagy a kabelek csatlakozo
részén nem tapadhat szennyez6dés,
példaul olaj vagy salak.

Torolje le a szennyez6déseket Uigy, hogy a csatlakozo vagy a csatlakozorészek
fém felllete teljesen tiszta legyen. A drotkefe hasznalata hatékony.

3 | Afesziiltségérzékelé kabel (munkadarab
oldala) és az test oldalan Iévé kabel nem
hiizhato dssze.

Csatlakoztassa a fesziiltségérzékel6 kabelt (munkadarab feldli oldal) és a test
kabelt kilon-kiilon egy masik helyre.

Mindkét kabelt a hegesztend6 munkadarabhoz kozeli helyre kell csatlakoztatni
szemben egymassal.

4 | Afesziiltségérzékeld kabelt
megfelelGen kell bekotni.

A fesziilltségérzékeld kabeleket a munkadarab oldalan és a munkakabel oldalan
egymas mentén kell bekatni.

A fesziiltségérzékeld kabelt (munkadarab fel6l) legalabb 10 cm tavolsagra
tartsa a test kabeltdl.

sériilt.

5 | Afesziiltségérzékeld kabel nem lehet

Ha barmilyen sériilés gyanija meriil fel, mérje meg egy teszterrel a
fesziiltségérzékeld kabelek kozotti ellenallast.

Ha az ellenallas magas, cserélje ki a fesziiltségérzékeld kabelt egy ujra.
(Referenciaérték: 15,5 mQ/m)
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Fejezet 5

Hegesztési miiveletek

_\Hegesztés elétti intézkedések

Ellenérizendé paraméter

Ellen Iépések

Pipa

A hegeszto elektroda és a munkadarab
érintkezo részét nem szabad festeni.

A festett érintkezo rész megnovekedett érintkezési ellenallast okozhat, ami a
kovetkez6khoz vezethet:

Nincs ivgyujtas vagy az ivfesziiltség csokkenése. Csiszolja le a festett részt
csiszologéppel, hogy a fémfeliilet lathatova valjon.

A hegeszto elektroda és a munkadarab
érintkez6 részének mentesnek kell lennie az
atégés, a froccsenés vagy a rozsdasodas
okozta egyenetlenségektdl.

Csiszolja le a recés feliiletét csiszologéppel, hogy a munkadarab és a huzal
teljesen érintkezhessen egymassal.

A véddégaz keverési aranyanak megfelelének
kell lennie. Példaul:

A magas CO2-koncentracio novelheti a froccsenés
keletkezését. A védGgaz esetében a keverési aranyt az
alabbiak szerint kovesse:
CO. gaz

MAG gaz

Szén dioxid (CO.) 100 %

Argon (Ar) 82 % + Szén dioxid (CO,) 18 %
Argon (Ar) 90 % + Szén dioxid (CO,) 10 %

Argon (Ar) 97.5 % + Szén dioxid (CO,) 2.5 %
Argon (Ar) 98 % + Oxigén (0,) 2 %
Argon (Ar) 100 %

MAG gaz (rozsdamentes) :

MIG gaz
(Aluminum/Aluminum
bronz/Szilicium bronz)

A védégazt megfeleléen kell keverni.

Hasznaljon gazkeveré6t. Ha a hegesztés instabil, hasznaljon elokevert gazt, hogy
ellenérizze, javult-e a hegesztési allapot. A magas CO2-koncentracio névelheti a
froccsenés keletkezését.

10

A védégaz atfolyasi sebességének
megfeleldnek kell lennie. liter/perc

Biztositsa a megfelel6 védgaz aramlasi sebességet az alabbiak szerint:
CO0,/MAG gaz 10 és 25 L/perc kozott
MIG gaz 15 és 25 L/perc kozott
AWI hegesztés 5és 15 L/perc kozott

11

A védbgaz keverésekor az egyes gazok
nyomasanak azonosnak kell lennie.

Allitsa be az adott gaz nyomasat ugyanarra a szintre.

12

A hegeszt6huzalra nem tapadhat olaj vagy
mas szennyezdodés.

Tegye meg a szennyez6dések letdriését és a zsirtalanitast.

13

A CO2- és MAG-hegesztésnél a hegesztés
befejezésekor az aramatadé atmérdje nem
lehet talzottan nagy vagy kicsi.

Allitsa be a tapadasgatlé fesziiltséget gy, hogy a huzalhegy csepp mérete a huzal
atmérdjének 1,2-1,5-szerese legyen. Ha a részecskeméret kisebb a fentieknél, allitsa
a tapadasgatlo feszilltséget magasabb értékre, mig ha a részecskeméret nagyobb a
fentieknél, allitsa a tapadasgatlo fesziiltséget alacsonyabb értékre.

14

A hegesztés kezdetekor a hegeszt6huzal hegye
és a munkadarab nem érintkezhet egymassal.
(Ha robotot hasznal, el6sz6r miikodjon
"hegesztés OFF" izemmodban, és gy6z6djon
meg arrol, hogy a hegesztéhuzal és a hegesztési
munkadarab nem érintkezik egymassal.)

Ha a huzalhegy érintkezik a munkadarabbal, allitsa magasabb értékre a
tapadasgatlo fesziiltséget, hogy a hegesztéhuzal olvadasa a hegesztés végén
novekedjen.

Ha a tapadasgatlo fesziiltséget a megfelel6 tartomanynal magasabb értékre allitja
be, a huzalhegy részecskemérete tllsagosan nagy lesz, ami a kovetkezé hegesztés
rossz inditasi teljesitményét eredményezi.

15

Kopott aramatadoval ne dolgozzon !

Ellendrizze szemrevételezéssel a hegy lyukatmérdjét. Ha az 1,2-szerese vagy
nagyobb, mint egy Uj hegy lyukatmérdje, vagy ha a hegy elszinezédott, cserélje ki egy
0j aramatadora. .

16

A huzaladagolasnal a nyomoégorgoknek nem
szabad nyitva lenniiik, és a huzaltekercsnek
egyenletesen kell forognia.

Allitsa be a huzaladagol6 gorgé nyomasszintjét. Ha ez nem javul, ellendrizze mas
tényez6t is amely tilterhelést okoz a huzaladagolasnal. ( Lasd: paraméter
12,17,18)

17

Az adagologorgé hornya nem lehet piszkos.

Tisztitsa meg a piszkos hornyot egy drotos szerszammal.

18

Nem szabad, hogy nagy legyen a huzal
elétolasi ellenallasa.

(A huzaladagolé nyomé goérgojét nyissa ki, a
munkakabelt felfelé tartva fogja meg a
hegesztéhuzal hegyét egy fogoval, és probalja
meg kihtizni; ha siman kihuzza, akkor az
megfeleld).

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkakabel nem hajlik éles szogben.

Ha a béléscsé eltomddott szennyez6déssel, vagy ha a spiral hibas, cserélje ki a
spiralt egy ujra.

(A spiral cseréjekor kévesse a hegesztopisztolyhoz mellékelt kézikonyvében
talalhato ovintézkedéseket a megfeleld kezeléshez).

A spiral vagasakor ligyeljen a kovetkez6kre:

Ha a spiral tul hosszu: az elétolasi ellenallas megnd, ami a huzaladagolo
révidebb élettartamat eredményezi.

Ha a spiral tul révid: a huzal begyiir6dhet.
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Bekapcsolas és gazellatas /_

5.3 Bekapcsolas és gazellatas

Ez a szakasz a tapellétas és a védégazellatas modjat ismerteti.

/\ WARNING

* Kezelje a gazpalackot a vonatkoz6 torvények vagy rendeletek, valamint a cég
belsé szabvanyai szerint.
Vegye figyelembe, hogy a gazpalack nagynyomasu gazt tartalmaz. A helytelen
miikodtetés gazrobbanast okozhat, ami siilyos testi sériiléseket okozhat.

« A gazpalack szelepének kinyitasakor tartsa tavol az arcat a gazkiomlé nyilastél. Ha a
csatlakozas laza, nagynyomasu gaz torhet ki.

« Tartsa tavol kezeit, ujjait, hajat és ruhait a forgé hiitéventilatortol és a hiitéventilator
korili nyitott részektol; ez a belsé ventilatorba valé belegabalyodast eredményezheti.

Aram BE I Fékapcsolo I
[ I
@
| |
I I
Aramellatas : Aramforras : Gazatfolyas allitd
gomb
I
I GAS CHECK gomb
@
I Q

. 4

I Aramforras

1. Dugja az aljzatba a betap kabelt.

@ Mikodtesse a biztositékot a bemeneti tapellatashoz.
= Az aramellatas visszajelz6 LED vilagitani kezd.

2. Kapcsolja ON-ra a berendezés fékapcsolojat.
3. Nyissa meg a gazpalack f6 szelepét és a GAS CHECK gomb segitségével allitsa be a gazatfolyast.
= A GAS CHECK gomb LED+je kigyullad, és a gazellenérzés allapotaba kapcsol (a véd6gaz atfolyik).
= A gazellen6rzési allapot alapbol koriilbeliil 2 percig tart, majd automatikusan ledll. A gazellen6rzés leallitasahoz
csak nyomja meg tGjra a GAS CHECK gombot és a LED-lampa is elalszik.
4. Nyissa meg a védbgaz palack f6 szelepét.
@ Ha a gazszabalyoz6 nyomasmérével van felszerelve, nyissa ki a f6csapot a nyoméasmérd ellendrzésével a
megfelel6 nyomas eléréséig.

5. Forditsa az aramlasi sebesség szabalyozé gombot "OPEN" allasba, és allitsa be a védégaz aramlasi sebességét.
6. Nyomja meg a GAS CHECK gombot.

= A GAS CHECK gomb LED-je kialszik a gazellentrzés leallitasahoz.
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_\I-qualelc’itolés

5.4 Huzalelotolas

Ez a szakasz ismerteti a huzal adagolasi mtiveletét (beftizési mtivelet).

/\ WARNING
« Ne nézzen a hegesztopisztoly aramatadojaba a befiizési miivelet soran. Ne vigye a
hegesztépisztoly aramatadoéjat az arcahoz, a szeméhez vagy a testéhez.
e’ A huzal hirtelen kijohet, ami sériilést okozhat.
O « Tartsa tavol a kezét, ujjait, hajat és ruhajat a huzaladagolé gorgoitol és
fogaskerekeitdl. Beleakadhat ezekbe.

A

@
10mm / Befiz6 gomb
Y a _— 7 |
0,0
\

/ ® Aramforras

1. Egyenesitse ki munkakabel vezeték kotegét.

= A meghajlitott kdbel a huzal el6tolési hibajahoz vagy a vezeték meghibasodasat okozhatja.

2. Nyomja meg a huzalbefiiz6 gombot az elétolas megkezdéséhez.
@ Tartsa lenyomva a WIRE INCH gombot, amig a huzal kériilbeliil 10 mm-re ki nem &ll az aramatadé6
végébsl. A WIRE INCH gomb elengedésével a huzal adagolésa leall. Tul sok huzal esetén vagja le a huzalt
egy fogdval.

= A paraméterbedllité gomb elforgatdsaval a huzaladagolds kozben beallithaté az adagolasi sebesség.

TIPP
* A huzaladagolas az el6tol6 taviranyitojaval is engedélyezhetd (alap felszereltség).
A hegesztési arambeallité gomb elforgatasavakallithato be az el6tolasi sebesség. ( 6.8

Az analog tavvezérlé miikodése (6.8 Az analoég tavvezérl6 hasznalata )
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Hegesztési paraméterek beallitasa és ellenérzése /_

5.5 Hegesztési paraméterek beallitasa és ellenbrzése

Ez a szakasz ismerteti a hegesztési allapot ellenérzését, valamint az illetéktelen allitgatds megel6zését a kezelGpanelen
(Iletéktelen miikodtetést megel6zésé funkcio).

5.5.1 Hegesztési beallitasok betoltése

A hegesztési mtivelet megkezdése el6tt be kell allitani a hegesztési JOB-ot (példdul a hegesztési dram/fesziiltség, a
védoégaz tipusa és a huzal tipusa/huzaldtméré). (6.4 Hegeszt6 JOB-munka készitése )

Ha a hegesztési JOB a memoriaban van regisztralva, akkor kiolvashat[%j ( 6.5 JOB-munka memoria

funkci6 ) Ha a mentés betoltésre keriil, er8sitse meg, hogy a hegesztési JOB-munka helyes.

5.5.2 A kezel6 panel illetéktelen miikodtetésének megakadalyozasa

Ez a szakasz a kezel6panel illetéktelen miikodésének megakadalyozéasat ismerteti.

A hegesztési JOB-munka véletlen megvaltoztatdsanak megakadalyozasa érdekében az illetéktelen mtikodtetés
megel6zése funkci6 (csak a JOB betoltésén, a gézellen6rzésen vagy a hegesztési paraméterek betoltésén/mentési
mtveletekhez) lett megalkotva. Az analdg tavirdnyit6 haszndlata esetén azonban az dram/fesziiltség beéllitasa az
analog taviranyitoval lehetséges.

Az illetéktelen muikodtetést megakadalyozé funkciénak nincs sziiksége jelszora a zér feloldasahoz. Ahhoz, hogy csak a
kivalasztott személyzet szdmara engedélyezze a hegesztési JOB modositasat, haszndlja a hegesztési JOB védelmi
funkciéjat, amely jelszo6t igényel. (7.1 Hegesztési JOB-munka védelme)

5.5.21 llletéktelen miikodtetést megel6z6 funkcio aktivalasa (key lock)

1. "KEY LOCK"- Lezaras felirat a MENU kijelzén.

@ A kis vélaszt6 nyilat tekerjiik a Lezaras-KEY LOCK ( )
funkcidhoz. 0(18
< - . )81&7, 216
@ A valaszté gombot nyomjuk meg. /28 —o
639 ( -2%
(/021,725
(< /2t BRJAE2
. 2 ; %$&. 83
2. Nyomjuk meg a valaszté gombot.
= Ez a funkci6 aktivélva lesz és a MENU képerny6n a L J
KEY LOCK-Lezéras "ON"-BE szine megfordul.
= A lakat billentytijelzés a kezd6képerny6n jelenik meg, amig ez
a funkcié be van kapcsolva.
E 060 &7 @ (1705

TIPP

+ A fbkapcsol6 elforditasa és a gép kikapcsolasa nem kapcsolja ki az illetéktelen
miikodtetést megakadalyozo Key-Lock funkciot.

* A hegesztési paraméterek és belso funkciok alap értékre allitasa kikapcsolja a Key-
Lock - Lezaras funkciot
(=~ 7.4 Hegeszt6-Job és belso funkcidk alapértékre allitasa)
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5.5.2.2 llletéktelen miikodtetést megel6z6 funkcio deaktivalasa (key lock)

1. Tekerjiik a kis valaszto nyilat a KEY-LOCK - Lezaras funkciora és nyomjuk meg a tekeré gombot.

= A KEY LOCK- Lezarés ki lesz kapcsolva, és a KEY-LOCK - Lezaras menu OFF-ra- Kl-re valtozik.

= A kis lakat elttinik a kijelz6 sarkabol.

5.6 Hegesztési miivelet végrehajtasa
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Ez a szakasz a hegesztési mtivelet kezdetétsl a végéig ismerteti az eljarast.

5.6.1

A hegesztési miivelet inditasa
CO,/MAG hegesztés

1. Ellendrizze, hogy a hegesztési JOB helyesen van-e beallitva, és ha igen a hegesztés megkezdéséhezhiizza meg a

munkakabel kapcsol6jat. (6.6.3 Krater beallitas)

= Hegesztés kozben a hegesztési aram a bal oldali digitalis kijelz6n, a hegesztési fesziiltség pedig a jobb oldali
digitalis kijelz6n jelenik meg valds id6ben. Ez a kijelzés a kimeneti aram és fesziiltség atlagértéke kortilbeliil
egy masodpercenként.

= Hegesztés kozben a "Hegesztési id6", a "Hébevitel" és a "Motor aram felvétel" valés id6ben jelenik meg az LCD-
panelen.

= Hegesztés kozben a végrehajtott hegesztési miivelethez tartozé LED villog.

A hegesztési miiveletsorozatot a munkakabel kapcsoléjaval fejezi be.. ( == 6.6.3 Krater beallitas)

= A hegesztés végén a hegesztési dram és a hegesztési fesziiltség atlagértéke a hegesztési sorozat utolsé
masodpercében villogé tizemmddban jelenik meg a digitalis mérén (eredménykijelzés). (kivéve ha a krater-t5ltés
be van kapcsolva)

= A hegesztés végén a "Hegesztési id6", "Hébevitel", "Motor dram felvétel", "Hegesztési pontok szama", "Teljes
huzalfogyasztas" és "Teljes hegesztési id6" jelennek meg az LCD-panelen.panel.

TIPP

* A kezel6panel barmelyik gombjanak megnyomasaval a villogo kijelzés alatt a
kijelzo az elozéleg beallitott értékre valtozik.

+ Avillogo6 kijelzés id6tartama a bels6 funkcidval valtoztathaté (F8).

+ Ha a hegesztési id6 nagyon rovid akkor példaul a hegesztési értéknél eléfordulhat,
hogy a pontos érték nem jelenik meg csak nulla érték.

* A megjelenitett atlagértéket a szoftver feldolgozza.

* A huzalfogyasztas eltérhet a tényleges huzalfogyasztastol olyan okok miatt, mint példaul
a huzal elcsiiszasa.

* A megjelenitett motoraram értékét kisimitottak. Ezért el6fordulhat, hogy a megjelenitett
érték nem tudja kévetni a motoraram hirtelen valtozasat.
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*  Mas hegesztési miiveletek:

el a gazt.
Fulladas veszélye all fenn, ha elfelejtik lezarni a gazt, amennyiben a gaz
nyitasa/zarasa kézzel torténik.

A\ CAUTION

+ Ot masodperc elteltével, miutan a hegesztési folyamatot "DC TIG" vagy "MMA"
lizemmaoédba kapcsolta, automatikusan bekapcsol a biztonsagi fesziiltség (kb. 15 V).
A miivelet atkapcsolasa el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztéelektroda vagy
munkakabel nem érintkezik a munkadarabbal.

/\ WARNING
+ Ha aTIG szelepvezérl6t nem hasznalja, a hegesztés befejezése utan feltétleniil zarja

1. Ellenérizze, hogy a hegesztési JOB helyesen van-e beallitva, és végezze el a kévetkez6é miiveletet a hegesztés
megkezdéséhez.

@ TIG-hegesztéskor: Erintse a munkakabel elektrodajat a fémhez, majd a végén emelje fel.
@ MMA hegesztéskor: Erintse az elektroda végét a fémhez, majd a végén vegye el.

= Hegesztés kozben a "Hegesztési id6" és a "Hébevitel" valés idében jelenik meg az LCD-panelen..

= Hegesztés kozben a végrehajtott hegesztési szekvencia LED-je villog,.
2. A hegesztési miivelet a kovetkezo Iépéssel fejezodik be.
@ TIG-hegesztéskor: Fejezze be a miiveletet a wolfram elektroda és a fém szétvalasztasaval.

@® MMA hegesztéskor: Fejezze be a miiveletet az elektréda és a fém szétvalasztasaval.

TIPP
» Ha a TIG-szelepvezérlot (opcionalis tartozék) hasznaljak, a hegesztési miivelet kezdete és
befejezése a munkakabel kapcsoléjanak miikodtetésével vezérelhetd. ( 6.7.2.63 F81:
Munkakabel csere mad TIG-re)

5.6.2 Hegesztés kdzbeni miiveletek
Ez a szakasz a hegesztési dram/fesziiltség hegesztés kozbeni beallitasi miiveletét ismerteti. A hegesztési dram/fesziiltség egyes
sorrendjei, példaul a kezd6aram, hegeszt6aram vagy krater-feltlts allapotban torténd hegesztés soran allithat6ak be.

TIPP

* Ha az analog el6tolo potméterei be vannak kapcsolva, a hegesztési aram/fesziiltség
hegesztési allapotban nem allithaté be a kezel6panelen. Allitsa be a hegesztési
aramot/fesziiltséget a hegesztési feltételhez az analog tavvezérion.
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Kijelzé valtd gombok

Hegeszt6 aram
allitd pétméter
Volt/el6tolas allitd
pétméter
Analdg el6told potméterek
@ ~
I .
Hegeszt6 ! d
aramforras

Erték valté gomb Paraméter allit6 gomb

@ED

1. Nyomja meg a kijelz6 valté gombokat.
= A bal/jobb oldali digitalis méré kijelz6i a beéllitott értékekre valtanak.

2. Hegeszt6aram allitasa.
@ Amikor a bal oldali digitalis mér6 feletti LED kialszik, nyomja meg a paraméterbeallité gombot a LED
felkapcsolasahoz. (A taviranyitoval torténd beallitdsnal erre a miveletre nincs sziikség)
@ TForgassa el a paraméterbeallité gombot (a taviranyito esetében a hegesztési darambeadllité gombot) a hegesztési
aram beallitdsdhoz.

3. Hegeszté fesziiltség/elbtolas allitasa.
+  Ningcs fesziiltségbeallitas a DC TIG-hegesztéshez és az MMA-hegesztéshez..
@ Ha ajobb oldali digitalis mér6 feletti LED kialszik, nyomja meg a paraméterbeallité gombot a LED
felkapcsolasahoz. (A taviranyitoval torténd beallitdsnal erre a mtveletre nincs sziikség)
@ TForgassa el a paraméterbeallité gombot (a taviranyito esetében a hegesztési fesziiltségbeallité gombot) a
hegesztési fesziiltség beéllitdsdhoz.

4. Nyomja meg a kijelz6 valté gombot.

= A bal/jobb oldali digitalis mérék kijelz6i visszatérnek a hegesztési aram/fesziiltség kijelzésére.

= A hegesztési sorrend LED-je visszatér a villogé tizemmodjaba.

/ TIPP

* Ha kb. 5 masodpercig nem torténik semmilyen miivelet, a kijelzé visszatér a hegesztési
aramot/fesziiltséget mutaté kijelzore.

*  Abelsé funkcioé (F48) segitségével a hegesztési aramot a pisztoly kapcsoldjanak
miikodtetésével névelheti/csokkentheti. (Csak akkor érhetd el, ha a krater be van
kapcsolva ésshegesztési allapotban van) ( 6.7 Belso funkciok allitasa)

* Ha a "Synergyc ON" van kivalasztva a Synergic ON/OFF meniiben, a fesziiltség
automatikusan a hegeszté aramnak megfelel6 értékre all be.
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5.6.3 Hegesztés utani miiveletek

Ez a szakasz a hegesztés befejezése utdn a tapellatas/védégaz leéllitéséinak eljarasat ismerteti.

l
F6 szelep @ Gaz ellenérzé gomb }
) 0
I /7 I
| I |
I Hegeszt6 I
aramforras

I v

Fali biztositék : . Fékapcsold
1§ — 4 OFF

@ | 0

00 I K]
E | Hegeszt6
aramforras
Aram betap kapcsolo L]

1. Zarja el a védogaz fo szelepét.
2. Nyomja meg a gazellen6rz6 gombot. (nyomas kiengedése)

= A GAS CHECK gomb LED-+je kigyullad, és a gdzvezetékben maradt véd6géaz kitiriil.
3. A védogaz kilriilése utan nyomja meg a GAS CHECK (Gazellendrzés) gombot.

= A GAS CHECK gomb LED-je kialszik a gazellenérzés leéllitasakor.

4. Alitsa az aramlas allit6 szelepet a "ZAR" allasba, hogy a védégaz aramlasi sebességét nullara allitsa.
5. Kapcsolja le a gép fokapcsolojat.

= Az aram jelz6 LED kialszik.
6. Kapcsolja le a betap kapcsoléjat.

@ Kapcsolja le a levalaszto kapcsol6t a bemeneti tapellatas kikapesolasédhoz.

()
S
@
Q
=
o
5
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Fejezet 6 Hegesztési allapotok

Ez a fejezet ismerteti a kezelpanel funkcidit, valamint a hegesztési program beallitasat.

6.1

Hegeszt6 programok listaja

Ez a szakasz a hegeszt aramforrasban beallithat6 paramétereket/funkcidkat ismerteti.

6.1.1  Paraméterek (Hegesztési paraméterek)
Paraméter Allitasi tartomany Gyari érték Megjegyzések
Gazels-oblités 0-10 mp 0.1mp A hegesztési el6tti gaz eléfivas idejét
ideje ’ ’ valasztja ki.
20-320A
10-300A
WB-P322E (DCTIG esetén)
2| o
Féaram (A) 100A (kezdé/ )
20-450A krater aram) | Kezd6-Aram: az aram és a fesziltség
s 10-450A értékének bedllitasa a hegesztés
Kequ/ Foafarp / WB-P452E (DC TIG esetén) kezedetén
Krater-tolto aram 20-300A F6-Aram: az aram és a feszilltség
(MMA esetén) értékének beallitasa a hegesztés
Feszilltség WBP322E 10.0-45.0V 23.5V alatt.
) 21.5V Krater feltélés: az aram és a
(INDIVIDUAL) | WB-P452E 10.0-50.0V (kezdé/ krater | fesziiltség értékének bedllitasa a
(*1) aram) hegesztés végén.
Fesziiltség 100-100
(SYNERGY) 30V- 30V 0
(*1) . .
Géz uto-oblités 0-10 mp. 0.4mp. |Ahegesztés vegen valo gaz uto-
oblités idejét valasztja ki.
Ponthegesztés ideje 0.1-10 mp. 3 mp. A ponthegesztés idejét vaalsztja ki.
v karakterisztika 10-10 0 A heg?szto v k?ra.kterlsztlkajat allitja
puhatol a keményig.
Hegeszts programok széma 1-100 1 A‘hegeszto program mentése: (100 db
tarhely)
Dupla impulzus frekvencia 0.5-32.0Hz 3.0Hz A dupla impulzus masodik litemének

frekvenciajat valasztja ki.

*1: Nincs fesziiltségbeallitas a DC TIG-hegesztéshez és az MMA-hegesztéshez..

6.1.2 Hegesztési alap funkcidok
Funkciok Gyari érték Valaszthaté parameter
Hegeszté taktus 2T 2T / 4T/Krater DC / 4T/Krater DC Impulzus / Ponthegesztés
Gaz MAG (18% CO,) CO,/ MAG (18% CO.,) / MAG (2% 0,) / MAG (10% CO,) / MAG (2.5% CO,) / MIG (100% Ar)
Fe / Fe (FCW)/ CrNi / Cr 18/ CrNi (FCW) / Cu Si/ Cu Al /
Huzal k Fe (VAS
uzal anyago e (VAS) Al/99 /Al/Si / Al/Mg / INCONEL / TITANIUM
Hegesztéi mod DC PULSE DC PULSE / DC/ DC LOW SPATTER / DC Dupla impulzus / DC TIG / MMA
(impulzus)
Huzal 4tméré (mm) 1.2 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
Kezd6 aram OFF ON/OFF
Synergic OFF ON/OFF
Ivhossz figyelés OFF ON/OFF
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6.1.3

A bels6 funkciok részletei (

Bels6 funkciok

[y

~- 6.7 Bels6 funkciok allitasa)

A memoriasoron 1év6 korjelzéssel (O) ellatott funkcidk a hegesztési programban is tarolédnak !

No. Funkcio neve Allitasi lehetéség Gyari érték Magyarazat Memoéria
A fesziiltségérzékelés hullamforma-vezérlési médjanak
Standard/Hosszab beallitaisa amikor a hegeszté aramforrast kézi
F1 p / J Ki/BE K tizemmaodban hasznalja. B
bitott betap
kabel méd OFF: Standard hosszisagi kabel
ON: Hosszabitos betap kabel méod
Bedllitja az analdg tavvezérlé kapcsologombjahoz
rendelendé funkcidkat.
F2 Funkci6 valasztas 0/1/2/3/4/5/6 0 0: Nincs funkcio O
taviranyitoval 1: Krater feltoltések
2: Gaz ellenérzés
3:ivhossz érzékelés
4: Heftelés
5: Program el6hivas
6: Hegesztési mod
F3 Nincs funkcio Kl Kl Nincsenek funkciok. -
Atkapcsolja a hegeszté aramforras I/0 beallitasait:
F4 | Automata/Fél-automata méd 0/1/2/3/4 0 0: Fél automata gep ;
1: Automata gép 1
2: Automata gép 2
3: Almega (OTC robot) specifikacié
4: Almega (OTC robot) specifikacio (gyors
kommunikaciohoz)
5 Maximalis kiilso vezérlofesziiltség 10.0/14.0/15.0 15.0 (V) I?eallltja a .f.eszyltseg maxmjah”s értékét, amlko“r az )
aram/fesziiltség parancs kilsé bemenetre kerdil.
F6 Felfutasi idé 0.0-10.0 0.0 (mp) Bea!lltja a lfeIZfIO»aramtol a hegeszt6 aramig O
tarto felfutasi idot.
F7 Lefutasi idé 0.0-10.0 0.0 (mp) :Z%?Ihtja a féaramtol a krater aramig tarto lefutasi O
F8 Utolsé hegesztési aramerdsség 0-60 20 (mp) .Izeél,ltltja a hegesztes végen villogo hegeszto aram -
villogasa ldejet.
o 200/350 (*1) 350 (A) L o
F9 El6tol6 taviranyitojanak amper Az analog tavvezérl6 skalazasanak beallitasait -
skalazasa 200/??2)/500 500 (A) konfiguralja.
F10 E!otolo m‘ot’or o 20-150 70 (%) Be.allllfja a tulzott a‘ran:nf‘elvetelre valcf figyelmeztetés )
tulterhelésének érzékelési szintjét a huzaltovabbité motor esetében.
kiliszobe
. Lehetdvé teszi a memoriaban tarolt hegesztési
F11 I-.Iegeszte5| program KI/1-30 Kl programok aramerdsségének és fesziiltségének -
finomhangolasa finomhangolasat az analog taviranyité segitségével.
OFF: Nincs finombeallitas
1 és 30 (%) kozott: Finombeallitas torténik (A maximalis
beallitasi tartomany ekkor szazalékban allithato be).
Vizhiits szivattyd mikédési idei A vizhiitéses hegesztopisztoly hmérsékletének
F12 1ZhUto szivatlyu mukodest ideje 20-60/BE 20(mp) | yisszahiitése érdekében keringeti a vizet hegesztés -
hegsztés utan utan
Valassza ki a miikédési id6t 20 és 60 masodperc
kozott, vagy valassza a BE funkciot a folyamatos
miikodéshez.
F13 Turbo indités (*1) KI/BE BE V::e;::gslt(;;;urbo inditas be vagy ki kapcsolasat. )
BE: miik6d6
Nincs funkcio (*2) KI Ki Nincsenek funkciok.
F14 Inditas ellenérzés idejének -50- 50 0 (%) Beallitja az inditaskori aram vezérlésének idejét -
bedllitasa
F15 Inditas ellenérzés -100-100 0(A) Beallitja az inditaskori aram vezérlését. -
aramerdsségének beallitasa
F16 Lassulasi sebesség beallitasa -1.0-1.0 0.0 (m/perc) | Lelassulast allitja be. O
F17 Letapadas gatlas idejének -50-50 0 (10 ms) IE':ge"Z'YeZ' ,il'??ﬁe,s,ztei"eg' f";‘fm,ha'l‘gma“ a O
megadésa etapadas gatlo idejének megadasaval.
F18 | Letapadas gatlas feszilltségének 9.9-9.9 0.0(v) |Engedelyezi a hegesztés végi finomhangolast a O
megadasa letapadas gatlo fesziiltségének megadasaval.
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No. Funckcio neve Allitasi Gyari érték Magyarazat Memoéria
lehet6ség
Beallitja a kimenet allapotat, ha a riasztasi szint hibaja
F19 Riasztasi beallitasok valtasa Kl/BE Kl észlelésre keriil: -
Kl: Hatastalan
BE: Ledllitja a kimenetet
Foo [Hlacsonybemenet = 260 - 400-ig 320(V) |z alacsony bemeneti feszilltség érzékelési szintjének -
fesziiltség szint érzékelés P
beallitasa.
Folyamatos maximalis A hiitéventilator miikodésének
F21 hitéventilator teljesitmény KI/BE K kivalasztasa: )
Kl: Eco miikodés
BE: Mindig maximalis fordulatszam
F22 Nincs funkcio Kl Kl Nincsenek funkciok. -
Alvé mod idejének . Bedllitja az alvdo mod aktivalasa el6tt eltoltott operacios
F23 beallitasa 0-10-g 0 id6 hosszisagat: -
(perc) 0:KI
1-t6l 10-ig: 1 perctdl 10 percig
F24 | Huzalelétolas sebességének KI/BE KI 36;':',":1? ‘f"t_hegeSZtes' parameterek -
beallitasa e ef elt »
Kl: féaram alapjan
BE: huzalelétolasi sebesség alapjan
F25 Kiils6 kimenet 1 beallitasa o o )
F26 | Kils kimenet 2 beallitasa 0/4 0 Bealiitja a programozhato kimeneti -
terminalok funkcioit. 1/0.
F27 Kiilsé kimenet 3 beallitasa
F28 Kiilsé kimenet 4 beallitasa
F29 Kiilsé kimenet 1 beallitasa 0
—— P — 74 Beallitj hat6 ki ti B
F30 Kiils6 kimenet 2 beallitasa 0-7-ig 0 ea ! jaa progra.n?.oz ato kimenet
terminalok funkcioit. 1/0.
F31 Kiilsé kimenet 3 beallitasa 0
F32 Kiilsé kimenet 4 beallitasa 0
F33 Frocsek-fojtas beallitasa Ez a funkcié nem allithat6.
Low spatter funkcio Kivalasztja a Low Spatter funkcié automatikus
F34 automatikus korrekcioja KI/BE BE korrekciojat: O
(P400L-P500L) Kl: Nincs automatikus korrekcio
BE: Automatikus korrekcio
.. Beallitja, hogy a hegesztés befejezésekor elmentse-e a
F35 Alow S.Qatt‘er‘fu[\kmo 3 KI/BE Ki Low Spatter funkci6 automatikus korrekcios értékét. O
korrekcios értékének mentése. KI: Nem menti
BE: Menti a kovetkezo hegesztés kezdetéig
F36 Low Spatter beallitas P1P L . . o . .
- -100 - +100 0 Kivalasztja a Low Spatter mod beallitasi paramétereit O
F37 Low Spatter beallitas P2P
3 o o iv fesziiltség érzékelési helyének valasztasa
F38 Iv feszults?g erz?kelo kabel 0-tol 2-ig 0 0: Standard -
valasztasa 1: Direkt a munkadarabrél érzékelve
2: Az egyenes polaritasu vezeték hasznalatakor
F39 Kimeneti aram erdsités -10 - 10-ig 0 (A) Az aktualis kimeneti érték beallitasa. Csak kalibracios
beallitasa iizemmaédban allithaté be. -
F40 Kimeneti aram erésités -0.99-0.99-ig 0.00 (A) Ez a funkcié akkor hasznalhatd, ha a hegesztési aram
finom beallitasa vagy fesziiltség kalibralasara van sziikség.
F41 Kimeneti fesziiltség erdsités -1.0-1.0-ig 0.0 (V) Az aktualis kimeneti érték beallitasa. Csak kalibracios
beallitasa iizemmédban allithato be. -
F42 Kimeneti fesziiltség -0.09 - 0.09-ig 0.00 (V) Ez a funkcié akkor hasznalhato, ha a hegesztési aram
erésités finom beallitasa vagy feszilltség kalibralasara van sziikség.
. . . Beallitja a hasznaland6 CAN ID szamokat pl. PC-s
F43 CAN ID 1- 16 1 . . -
(gép szama) g felligyeleti rendszerben stb.
Taviranvitéval valé hegesztési Beallitja, hogy a memoariaban tarolt hegesztési
Fa4 y g‘ Ki/BE KI program JOB "1"-t6l "10"-ig beolvashaté6-e anal6g N
program beolvasas f
taviranyitoval.
KI: Nem olvassa
BE: Olvassa
Beallitja a start aramot és a krater aramot egy
F45 Specialis 2Taktus KI/BE Kl meghatarozott id6tartamra alkalmazva, fuggetleniil a @)
pisztoly ravasz miikodtetésétol:
KI: Nincs kivalasztva
BE: Alkalmazva ( 1d6 beallitasa F46 és F47 )
F46 | Specialis 2T fixstart aram idé 0.0-10.0-ig 0.0 (mp) | Fixstart aram ido kivalasztasa Specialis @)
2T esetén. (allithato ha az F45 "BE"
allapotban van.)
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No.

Funkcié neve

Allitasi
lehetdség

Gyari érték

Magyarazat

Memoéria

F47

Specialis 2T fix krater id6é

0.0-10.0-ig

0.0 (mp)

Fix krater aram id6 kivalasztasa Specialis 2T esetén.
(allithaté ha az F45 "BE" allapotban van.)

O

F48

Féaram erGsség valtoztatasa
pisztoly ravasszal

KI/BE

KI

A hegesztépisztoly ravaszanak gyors hiizasaval torténd
féaram erdsség novekedése vagy csokkenése hegsztés
kozben. (4T) esetén.

KI: nem miikédik a funkcio

BE: miik6dik (n6vekedés/csokkenés az F49 és F50-
ben kivalasztott értékek alapjan).

F49

Féaram valtozas
mértéke egy hizasra

-100-100

0(A)

Itt kivalaszthato, hogy egy ravasz hizasra mekkora
féaram erGsség valtozas torténjen. (csak akkor
miikédik ha az F48 “BE” allapotban van)

F50

Féaram valtozas
mértéke két huzasra

-100-100

0(A)

Itt kivalaszthato, hogy dupla ravasz hizasra
mekkora féaram erdsség valtozas torténjen.
(csak akkor miikodik ha az F48 “BE” allapotban
van)

F51

Specialis krater aram
hasznalat

KI/BE

Ki

Ezzel a funkcidval 4T-ben egy-egy gyors ravasz
huzassal ugralhatunk a kratert6lt6 és féaram kozott.
KI: nem miikédik a funkcio

BE: miikodik a funkcio

F52

Adatnaplé-funkcio
tipusa

0- 8ig

Adatok beallitasa az adatnaploba

0: Nincs adatvétel

1: Aram erdsség / Fesziiltség / Sorrend
informacio

2: Aramerdsség parancs / Fesziiltség parancs / Elétolas
parancs

3: Aramerésség parancs / Aramerdsség /
Fesziiltség

4: Aramerésség parancs / Aramerdsség / Sorrend
informacio

5: Aramerdsség / Fesziiltség parancs / Fesziiltség
6: Fesziiltség parancs / Fesziiltség / Sorrend
informacio

7: Aramerésség / Eltolas parancs / Sorrend
informacio

8: Feszilltség / El6tolas parancs / Sorrend
informacio

F53

Adatnaplé mentési
gyakorisaga

1/2/3

Kivalasztja a naplé mentési gyakorisagat:
1: 10 msec

2:100 msec

3: 1 masodperc

F54

Heft/Kezdés miivelete

KI/BE

Ki

Beallitja, hogy a hegesztés kezdetekor a huzal
lassitva vagy normal sebességgel jojjon:

OFF: Lassitott sebességgel jon

ON: Nincs lassitas normal

sebességii eldtolas

F55

iv kimaradas észlelési ideje

0.01-9.99-ig

3.00 (mp)

Bedllitja az ivkimaradas jelének a kiils6 kimeneti
terminalra torténd kiadasanak érzékelési idejét.

F56

iv kezdés hibajanak észlelési
ideje

0.01-9.99-ig

3.00 (mp)

Bedllitja az iv kezdés hiba jelének a kiilsé kimeneti
terminalra torténd kiadasanak érzékelési idejét.

F57

WCR kimenet késleltetés BE

0.01- 0.50 (mp)
/KI

KI

A hegesztési aram hasznalatakor a WCR
késleltetési id6 be van kapcsolva kimeneti jelre.

Az alapértelmezett érték a "KI" idépontban van. (Az
alapértelmezett érték 0,003 masodperc).

F58

WCR kimenet késleltetés Kl

0.10 -0.50 (mp)/
K

KI

Ha ivkimaradas torténik, a kikapcsolasi/késleltetési
id6 a WCR kimeneti jelre van beallitva.

Az alapértelmezett érték a "KI" idépontban van
beallitva. (0,4 masodperc normal esetben, 0,3
masodperc az 6nmego6rzés soran)

F59

Analég valaszté gomb (robot)

KI (fix)

Ki

OTC robot aramforras funkcio

F60

Impulzus cstics-aram
finombeallitasa

-150-150

0(A)

Kivalasztja a csticsaram erdsségét impulzus hegesztés
esetén. (FELMENO ag)

F61

Impulzus csiics-aram id6/tartas

finombeallitasa

-1.5-1.5

0.0 (msec)

Kivalasztja az impulzus cslics-aram értéken tartas
idejét impulzus hegesztés esetén. (FELMENO ag)

F62

Alap aramerdsség
finombeallitasa

-60 - 60

0(A)

Kivalasztja az alap aramerdsség értékét impulzus
hegesztés esetén. (FELMENO ag)
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No. Funkcio neve Allitasi lehetéség | Gyari érték Magyarazat Memoéria
Impulzus csics-aram Kivalasztja a cslicsaram erdsségét impulzus hegesztés
F63 - P -150 - 150 O(A , O
finombeallitasa A esetén. (LEMENG ag)
Impulzus cstics-aram Kivalasztja az impulzus cslics-aram értéken tartas
F64 e i -15-15 0.0(ms) | . ..o ) ) “ O
id6/tartas finombeallitasa (ms) idejét impulzus hegesztés esetén. (LEMENO ag)
F65 Alap dramerdsség 60-60 0(A) ﬁlvalastzya az f]ap irEallv'|1'é¢eN|‘gs§eg értékét impulzus O
finombeallitasa egesztés eseten. ( ag)
FG6 Elotola§ a]n?plltudo arany 0-100 50 (%) Bealll.tj? a} hu‘zala‘dagolo slebessegenek ada‘gol?m O
allitasa amplitudo aranyat dupla-impulzus hegesztésnél.
A kezdé és krater-tslts & Amennyiben 4T azaz 4 taktusos médban hegesztiink a
F67 ) ez ,° es krater °, 0 a}ram KI/BE Kl kezd6 és krater-tolt6 aram erésségét szazalékos O
szazalékos maghatarozasa a P . ) . f
L B aranyban automatikusan hozza tudjuk rendelni a
féaramhoz képest. o
féaramhoz.
KI: nem aktiv (szabadon allithat6)
BE: aktiv, (automatikusan hozzarendeli)
F68 | Kezd6 aram szazalék értéke 10-300 100 (%) |Bedllitia a kezdoaram ercsséget szazalekos
.z 2 aranyban a féaramhoz képest. O
a foaramhoz képest
F69 Krater aram szazalék értéke 10-300 100 (%) Be‘allltja a krfter-tolto arzi\m erosségét szazalékos
Lz 2 aranyban a féaramhoz képest. O
a foaramhoz képest
1z . 20-400 (*1 400 (A i tudj 4 i 6told 8
F70 El6tol6 egység amper b A I,(I ,tu,dju,k va}asz}am, hog)./ az, (.alotolct e,gy?eg ameer -
e L Lo allito potméterének maximalis hatarértékét attol
potméterének maximalis 20-550(*2) 550 (A) P PP P
értéke fuggoen, hogy 400 amper teljesitményli a berendezés
vagy 500.
p Ez a funkcio KI/BE kapcsolja a hegeszt6ivet a
F71 Intervallum funkcié KI/BE Kl Z u : / ) p ! gesziolv O
hébevitel szabalyozasara.
F72 Intervallum ivid6 beallitasa 0.20-9.99-ig 1.00 (s) Kivalasztja a hegesztési id6t intervallum hegesztés @)
esetén.
F73 | Intervallum ivsziinet beallitasa 0.20-9.99-ig 1.00 (s) Kivalasztja a sziinet id6t intervallum hegesztés esetén. @)
Fz‘;éo Nincs funkcio KI (fix) Kl Nincsenek funkciok. -
F77 Hegeszt6gép azonosito szama 1-999 1 Ki Ieﬁet va!asztan! a hegesztogép azonosité szamat pl. )
monitorozas esetén.
F78 A pisztoly kapcsolo KI/BE KI Ha a pisztoly kapcsolé meghizasa utan 5 )
véletlenszerii hasznalatanak mp-en belll nem toérténik ivgyujtas a gép
megakadalyozasa error hibakoddal lekapcsol.
A CAN-kommunikaciéhoz hasznalandé
A CAN-kommunikaciés csatlakozéeszkoz beallitasa.
F79 csatlakozéeszkéz 0/1/2/3 1 0: Digitalis taviranyité doboz -
atkapcsolasa 1:Digitalis el6tolo és intelligens-munkakabel
2: Digitalis munkakabel
3: Digitalis kozép el6tolo
A CAN-kapcsolat csatlakozasi sebességének
FS0 CAN kom‘mur:uk‘acms 0/1/2/3 0 peallitasa: -
sebesség valtasa 0: 500kbps
1: 1Mbps
2: 125kbps
3: 250kbps
Fg1 TIG médban munkakabel KI/BE Ki A TIG-mé6dban a hegesztés kezdetét és végét a )
kapcsol6 valtasa munkakabel kapcsoldjanak miikodtetésével lehet
vezérelni.
F82 iv stabilizacié impulzus 0-30 0 Ha az egyenaramu impulzushegesztésa -
hegesztéshez meghosszabbitott tapkabel hasznalataval instabil, az
ivstabilizalas érdekében allitsa be a tapkabel hosszat.
F83 Inditas utani ivhossz beallitasa 20-10 0 Az |vhoss% beallltasa kozvetlenil a hegesztési miivelet )
megkezdése utan.
Beallitja az impulzus izemmaédot, amely rendelkezik
F84 Autématikus impulzus hulldm 0/1/2 0 az |mPEI;us hullamforma automatikus beallitasi O
allitas funkciojaval.
0: Standard impulzus méd
1: Automatikus allitast impulzus méd
2: Automatikus allitasu impulzus mod + értékek
rogzitése
F85 [Beallitasi érték az automatikus |  -9.99-9.99 0 Az Impulzus automatikus bealitasanak aktualisan
K P megtartott beallitasi értéke ellendérizheto. Ezenkivil a O
impulzusbeallitasban P L . ] B <
beallitasi érték manualisan is modosithat6.
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Kezel6 felilet funkcio6i és gombjai/_

No. Funkcio neve Allitasi lehet6ség Gyari érték Magyarazat Memoéria
Amper kijelz6 beallitasa
F86 p ielért) -20-20 0 (%) Ezek a funkci6k a digitalis amper mérén )
— megjelend aktualis érték beallitasara
F87 Amper kuelzc{ beallitasa 20-20 0(A) szolgalnak.
(eltolas)
Volt kijelz6 beallitasa
F88 Y (elért) -20-20 0 (%) Ezek a funkcidk a digitalis volt mérén )
— megjelend aktualis érték beallitasara
F89 Volt kijelzoé bfeallltasa 20-2.0 0.0 (V) szolgalnak.
(eltolas)

*1: WB-P402/P402L
*2: WB-P502L

6.2 A kezelo feliilet funkcioi

Ez a rész a kezel6panelen elhelyezett kijelz6k és gombok funkciéit ismerteti..

6.2.1 Kezelo feliilet funkcioi

Mtvelet valté6 gombok (kezd6-f6-krater aram stb.)
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= Paraméter 4llito gomb
Kijelzett érték valto

gomb

No. Név Funkcio

Vs

LCD kijelz6 kezel6é gomb

Kiilonb6z6 informaciokat ir ki.

* Alap esetben a hegeszt6 amper jelenik meg ha az (A) jelnél vilagit a piros LED.
1 | Bal digitalis kijelz6 P geszto amper jelenik meg ha az (R) jelnel vilagit a pi
¢ Minden egyéb beallitasok értékei jelennek meg, példaul huzal el6tolasi sebesség,

frekvencia, id6 sth. annak megfeleléen, hogy hol vilagit a piros LED.

Kiilonb6z6 informaciokat ir ki.

* Alap esetben a hegeszté fesziiltség jelenik meg ha a (V) jelnél vilagit a piros LED.
2 | Jobb digitalis Kijelz6 P geszto fesziltség jelenik meg ha a (V) jelnél vilagit a pi
¢ Minden egyéb beallitasok értékei jelennek meg, példaul kompenzacios érték,

program szam, szazalék stb. annak megfelel6en, hogy hol vilagit a piros LED.

(@]
o)
=]
o
=
o
S

63



Fejezet 6

Hegesztési paraméterek

_\KezeI6 felllet funkcioi és gombjai

No.

Funkcio

Paraméter allit6 gomb

Ennek a gombnak a megnyomasaval valthaté a beallitandé digitalis érték (bal/jobb).

A gomb elforgatasa megvaltoztatja a kivalasztott paraméter értékét.

Beallitja a hegeszt6aramot / huzalel6tolas sebességét, ha a bal oldali digitalis kijelzé van
kivalasztva. A hegesztéaram és a huzalelGtolas sebessége kozotti valtast a 4-es gomb
megnyomasaval lehet elérni.

Beallitja a hegesztési fesziiltséget a job oldali digitalis kijelzé kivalasztasakor.

Ha a gombot gyorsan forgatja, a valtozas mértéke 10 egység, ha lassan akkor 1.

Kijelzett érték valté gomb

Valt a hegeszt6aram / huzalel6tolo sebesség koz6tt, ha a bal oldali digitalis méré van
kivalasztva. Ha a masik job oldali digitalis kijelz6 van kivalasztva, és a Synergic: BE van
kivalasztva/bekapcsolva akkor a hegesztési fesziiltség és a kompenzacios érték ami allithato.
(A Synergic: BE modban a hegesztéaramnak megfelel6 hegesztési fesziiltséget +0-nak lathatjuk
ami a gyari érték. Ennek allitasaval a hegesztési feszilltség és elétolas finombeallitasa torténik.)

Miivelet valté gombok

A beallitando hegesztési miiveletet valtja. (kezd6-f6 kratertolté aram)
A hegesztés soran a kijelzé atkapcsolhato a hegesztési feltételként beallitott érték megjelenitésére.

LCD kijelz6

Az LCD-panelen megjelenithetk a beallitott hegesa{e;§i JOB-programok, médosithatok a
hegesztési funkciok és sok mas kiilonb6z6 lehetéségek beallitasai végezhetdek el.

MENU gomb

Valtas a hegesztési adatok beallitasi képernyé és a MENU képerny6 kozott.

VISSZA gomb

Az aktualis kivalasztott MENU-bél vissza 1ép az el6z6 meniibe.

LCD kijelzé kezelé gomb

A funkcidk kivalasztasara és az LCD-panelen megjelend beallitasi képernydk beallitasainak
modositasara szolgal.

10

ivhossz figyel6 ki/be kapcsolasa

ivhossz figyeld rendszer aktivalasa( 6.6.9 ivhossz figyel rendszer beallitasa)

Ennek a gombnak a megnyomasaval vilagit a LED, és automatikusan beallitja a huzalelétolasi
sebességet ligy, hogy a hegesztéaram mindig allando legyen még a huzalelGtolasi hossz
valtoztatasaval is. Ez a funkcio csak akkor érheté el, ha az anyagminéség meniiben az acél vagy
rozsdamentes acél van kivalasztva.

11

iv karakterisztika, szélesség és
beégés allitas

Allitja az iv karakterisztikat. (puhatél kerﬁé;:vnyig). ( 6.6.7 Iv karakterisztika allitas)
Ennek a gombnak a megnyomasaval a LED vilagitani kezd és lehet6vé teszi az iv jellemz6inek
beallitasat. Az iv karakterisztikajanak beallitaskor a jobb oldali digitalis kijelz6t hasznaljuk.

12

Dupla-impulzus frekvencia (Hz)
allitas

Bedllitja a hullamfrekvenciat, ha a "DC WAVE PULSE" van kivalasztva a hegesztési méd

r\rﬁ%nuben.(G.B.Q Dupla-impulzus frekvencia allitasa)

Ennek a gombnak a megnyomasaval a LED vilagitani kezd és lehetdvé teszi a hullamfrekvencia
beallitasat. A beallitott hullamfrekvencia a bal oldali digitalis mérémiiszeren lathato.

13

EN arany gomb

Ezeken a modelleken nem miikodik.

14

Huzal befiizés gomb

A gomb nyomés[é'i‘fal a huzal befiizése megindul. (5.4 Huzal beflizése)

A LED a gomb lenyomasa kézben vilagit, lehetdvé téve a vezeték betaplalasat.
Az adagolasi sebesség a paraméterbeallitdo gombbal allithat6. Ha az analég taviranyito
(opcionalis) csatlakoztatva van, a sebesség a hegesztéaram-beallité gombbal allithaté.

15

Védégaz ellenérzés gomb

Megnyitja a gazszelepet. (5.§%ekapcsolés és gazellatas)

Ennek a gombnak a megnyomasaval a LED vilagitani kezd és lehet6vé teszi a védégaz
mennyiségének megmeérését vagy rendszerbdl kiliritését. A gomb megnyomasa utan 2
percig van nyitva a szelep és utana automatikusan leallitja a mérest vagy Uritést.

A gomb ismételt megnyomasara a LED kialszik, ledllitva a véd6gaz aramlasat.

16

Munkakabel vizhiités ki/be gomb

A hasznalathoz valasszon léghiitéses hegesztbpisztolyt vagy vizhlitéses hegesztipisztolyt.
Az izemmodvaltast a gomb 3 masodpercig torténd lenyomasaval és nyomva tartasaval lehet
engedélyezni.

¢ Havilagit a LED be van kapcsolva: vizh(itéses munkakabel

¢ Hanem vilagit a LED ki van kapcsolva: gaz hiitéses munkakabel

17

Szerviz csatlakozo

Terminal az OTC szerviz ellatasahoz.

18

USB csatlakozo

Kilénféle adatokat lehet az USB-meméria kulccsal kiolvasni vagy feltélteniz{ Fejezet 7 Adminisztrator
funkciok)

6.2.2

6.2.2.1

64

LCD kijelzé funkciéi
Ez a rész az LCD-panelen megjelen6 beallitasi képerny6k funkciéit, valamint az alapvet6 mtikodési modokat
ismerteti.

Az LCD képernyo felépitése és kapcsolasa

Ha a hegesztés6 aramforras elindul, dltalaban a Kezd6képerny6 jelenik meg.
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Kezel6 felilet funkcio6i és gombjai/_

Kurzor <HOME képerny6> <MENU képernyé>

— — Mutatja az aktualis program-JOB-ot.

e \

3 0(18

« > s \

" 8147, 216

Valtja a kijelz6t minden
egyes megnyomassal.

Mozgassa a kurzort a képernyd
mikddteté gombjanak
elforgatasaval és valassza ki a

@ modositani kivant elemet.
x

Ny

Mozgassa a kurzort a képernyd
mikodtetd gombjanak
elforgatasaval, és valassza ki a
modositani kivant elemet.

@ Nyomja meg a gombot.
=

v
<LCD kijelz>

: ~

Nyomja meg a gombot.

v

» 2 (/7, T* 352& (66 )1 6WDQGDUG/ ([WHQGHG FDEOH PRGH
5 :KHQ ZHOGLQJ LV XQVWDEOH ZLWK WKH ORQJ
P & HIWHQGHG SRZHU FDEOH RYHU 30P OHQJWK,
o ([WHQGHG FDEOH PRGH PD\ LPSURYH ZHOGLQJ
|:': VWDELOLW\ _
e I O
o Vissza \_21 _([WHQOGHG FDEQH PRGH ) Vissza
[

A mivelet a funkciétol fliggéen eltéré lesz.

Tekerje a gombot addig amig a
kurzor a megfelelé helyen nem all.
Tekerje a gombot addig amig a

kurzor a megfelel helyen nem all. Nyomja meg a gombot.

Nyomja meg a gombot.

Enter
Enter

/ TIPS

¢ Az "LCD kijelzé hattér" és a "Nyelv" beallitasa elérheté. Lasd "7.7 Rendszer beallitas".

6.2.2.2 LCD kijelz6 funkcioi

«  HOME kijelz6

Tétel Funkcidk
Valassza ki a hegesztési miivelet fajtajat:

¢ Egyes hegesztési eljarasok érvénytelenek a huzalatmérg, a huzal anyaga, a gaz és a Kézi/Automatikus

Hegesztési miivelet SOESAESI I M ©
kombinaciotol figgoen. Az érvénytelen hegesztési folyamat nem jelenik meg.
(-~ 6.6.1 Hegesztési méd allitasa )

¢ Ha a hegesztési program megvaltozik, és a megvaltoztatott hegesztési JOB kombinacidja érvénytelenné
teszi az aktualisan beallitott hegesztési folyamatot, a hegesztési mod paraméter szine megforditva
jelenik meg az LCD kijelz6n, és a bal oldalon a "---" abra villog.
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_\KezeI6 felllet funkcioi és gombjai

Tétel

Funkciok

Hozaganyag/huzal

Kivalasztja a hozaganyag tipusat.

¢ Egyes huzalanyagok nem hasznalhatok a huzal atmérgjének, a gaznak, a hegesztési eljarasnak és a
Kézi/automata kombinacionak megfeleléen. A nem hasznalhaté huzalanyag nem jelenik meg a
kijelzén.

(=== 6.6.1 Hegesztési sebesség valasztasa)
¢ Ha mas hegesztési programot JOB-ot médositanak, és ha a megvaltozott hegesztési JOB kombinacidja

miatt az aktualisan beallitott huzalatméré érvénytelenné valik, a huzalatméré paraméter szine
megfordul az LCD kijelzén, és a "----" villog a bal/jobb oldali digitalis mérékon..

Védégaz

Kivalasztja a véd6gaz tipusat
* Some gas cannot be used depending on the combination of the wire material, wire diameter, welding
process, and Manual/Auto. The gas that cannot be used will not be displayed.
([;:3, 6.6.1 Welding mode setting)
* If other welding JOB are changed, and if combination of the changed welding JOB makes the currently set

welding process invalid, the color of the WELDING PROCESS parameter will become inverted on the LCD
panel display, and "---" will flash on the left/right digital meters.

Huzal atméré (mm)

Kivalasztja a huzal atmérgjét
* Some wire diameter cannot be used depending on the combination of the wire material, gas, welding
process, and Manual/Auto. The wire diameter that cannot be used will not be displayed.
(lgﬂ 6.6.1 Welding mode setting)
* If other welding JOB are changed, and if combination of the changed welding JOB makes the currently set

wire diameter to become invalid, the color of the wire diameter parameter will become inverted on the LCD
panel display, and "- - -" will flash on the left/right digital meters.

Manualis/Automata

Kivalasztja a hegesztési sebességet: Manual/Auto.
¢ A huzalatmérd, a huzalanyag, a gaz és a hegesztési eljaras kombinaciéjatol fliggéen néhany lehetség
érvénytelen. Az érvénytelen opcié nem jelenik mege.e.i Hegesztési sebesség valasztasa)

2T/4T

Kivalasztja a hegesztési taktusok szamat 2T-4T vagy ponthegesztés.
*  2T-AT részleteit lasd: (6.6.4 Krater beallitasok)
* Ponthegesztés részleteitjasd: (6.6.5 Ponthegesztés ideje)

Pont hegesztés ideje

Kivalasztja a ponthegesztés ividejét.
Ez a funkci6 akkor érhetd el ha a taktus valaszté meniiben ponthegesztésyan kivalasztva. (6.6.5 Ponthegesztés
ideje)

A kezdéaram funkciot csak akkor tudjuk aktivalni ha a taktus valaszté 4T-re van allitva. (6.6.4 Krater beélﬁ’ésok)

Kezd6 aram o o ! e ,
Az operacios gomb nyomogatasaval tudjuk KI/BE allapotba hozni a kezdéaram funkciot.
Beallitja a hegesztési fesziiltséget. Az izemmaodvaltas engedélyezve van.

Synergic BE/KI Az lizemmodvaltast a képernyé miikodteto gombjanak megnyomasaval lehet engedélyezni.

e "Synergic: BE": Synergic méd. (A beallitott aramerdsséghez azonal felajanl a gép egy megfeleld feszilltséget és
huzalelGtolast.
"Synergic: ": INDIVIDUAL/egyéni mod. Minden hegesztési paramétert egyénileg tudunk beallitani.

Hegeszt6 segéd

A "Varrat méret" és@”"Lemez vastagsag" megadasaval az ajanlott hegesztéaram automatikusan beall.
(6.6.10 Hegeszt6 segéd)

*  MENU képerny6

Tétel

Funkciok

Function/Funkciok

Belelépve a belsd funkcidkat lehet allitani . (6.7 Belgg funkciok allitasa)

LOAD JOB/ Program el6hivas

A mar elmentett programokat/job-okat lehet elhivni . (6.5 Hegesztg;programok el6hivasa)

SAVE JOB/ Program mentés

A bedllitott paraméterek mentése, azaz Uj program létrehozasa. (6.5 Hegesztd programok mentése )

WELD MONITOR/ Monitorozas

Hegesztési paraméterek/adatgkgmonitorozasa . ( Fejezet 7 Adminisztratori Funkciok))

KEY LOCK/ Billentyiizar

Billentyiizar KI/BE kapcsolasa. (7.1.2 lljetéktelen beallitasok elleni védelem)

BACKUP/USB feltoltés

USB-kulcsra valé biztonsagi vagy adat mentés. (7.3.5 Biztoggégi miiveletek)

RESTORE/Importalas

Biztonsagi mentés visszaallitasa. (7.3.6 Biztonsagi mentés visszaallitasa)

PRODUCT INFO/Névjegy

A hegeszt6 berendezés széri szamat és szoftver verzidjat jeleniti meg. (7.5 Szoftver verzio és széria szam
Py [~
ellendrzése) =

SYSTEM SETTING/Beallitasok

Az LCD kijelz6 hattér szinét és a menii nyelvezetét valasztja ki. =
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6.3 Hegesztb program - JOB

Ez a rész az alap hegesztési programot mutatja be par hasznos tippel.
6.3.1  Alap hegeszté program - JOB

Ez a szakasz az alapvet6 hegesztési programot ismerteti.

A hegesztési mtivelet elvégzéséhez a kovetkezSket kell figyelembe venni:

* Lemez vastagsaga és anyagmindsége

* Védo6gaz fajtaja és atfolyasa

*  Huzal minésége, anyaga és atmérdje

* Hegeszt6 aramerGsség és fesziiltség

6.4 Hegeszté program — JOB készitése

Alap hegesztési program létrehozasa

Valassza ki a megfelel6 anyagtipusii munkadarabot. (=" 10.3 Anyagtipus kivalasztas programhoz)
!
Valassza ki a megfelelé anyagl és atmérdjii huzalt és a védogazt (=5~ 6.6.1 Hegesztési modozat kivalasztasa)
!
Valassza ki a huzal atmérgjét (=5 6.6.1 Hegesztési modozat kivalasztasa)
!
Valassza ki a kraterfeltoltés modjat (L=~ 6.6.4 Krater-felt6ltés beallitasai)
!
Valassza ki a gaz el6 és ut6-6blités idejét (=5 6.6.3 Hegesztési paraméterek beallitasa)
!
Valassza ki, hogy hasznal-e kezdé aramot, ha igen annak aramerésségét (==~ 6.6.3 Hegesztési paraméterek beallitasa)
!
Valassza ki a féaram erésségét és a huzalelStolas/kompenzacié mértékét ( L= 6.6.3 Hegesztési paraméterek beallitasa)
!
Valassza ki a kraterfeltoltés aramerdsségét (=57 6.6.4 Krater-feltoltés beallitasai)
!
Valassza ki a gaz utooblités idGtartamat (=5 6.6.3 Hegesztési paraméterek beallitasa)
!

Ha a teszt hegesztés utan megfeleldek a paraméterek mentse el a programot (=" 6.5 Hegeszt6 program mentése)
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6.5 Hegesztési programok mentése/eléhivasa

A hegeszt6 aramforrds memoridjaba a részletesen bedllitott hegesztési paraméterek elmenthetk, majd késébb
el6hivhatok. A regisztralhat6 hegesztési programok szama legfeljebb 100 darab.
A hegesztési program a kovetkez6 informacidkat tudja eltarolni:

*  Hegesztési paraméterek dsszes bedllitasa (Véd6gaz/Huzal /Krater/ Ivkarakterisztika, stb.)
* Hegeszt6 aram és fesziiltség mindegyik hegesztési taldrsban (6.6.3 Hegesztési paraméterek beallitasa)

* A bels6 funkciok egy része¥( 6.1.3 Bels6 funkciok)

/A CAUTION

* A funkcio altal tarolt hegesztési JOB (elektronikus adatok) érzékenyek a statikus
elektromossagra, litésre, javitasra stb., és fennall a lehetésége annak, hogy a tarolt

tartalom megvaltozik vagy elveszik. A FONTOS ADATOKROL MINDENKEPPEN KESZITSEN
MASOLATOT.

* Felhivjuk figyelmét, hogy az OTC nem vallal felelésséget az elektronikus informaciok
megvaltoztatasaért vagy elvesztéséért.

* A hegesztési memoria/program mentés funkcié nem all rendelkezésre, ha a hegesztési
mod "DC TIG" vagy "MMA".".

NOTE

Ha az analég el6tol6 be van kapcsolva és a tarolt hegesztési programot beolvassa akkor is az
analog taviranyito aktualisan beallitott értékei fognak megjelenni a kijelzén.

TIPS

A belso funkci6 (F44) hasznalata lehetdvé teszi az elmentett hegesztési program kiolvasasat az
analég tavvezérlével is. ( =" 6.7 Belso6 funkciok allitasa)

A bels6 funkci6 (F11) hasznalata lehetdvé teszi a memoriabol az analog tavvezérldvel (opcionalis)
kiolvasott aram/fesziiltség értékek finombeallitasat:( 6.7 Belso funkcidk allitasa)

6.5.1 Hegeszté program elmentése
Ez a szakasz elmagyarazza, hogyan lehet a kezel6panelen beéllitott aktuélis hegesztési allapotot a memoéridba rogziten..

1. A meniiben talalhaté program mentés fiil alatt. (Save-JOB)
@ A tekerd potméterrel tekerjiik a kis vélaszto nyilat a

program mentése (Save-JOB) fiilre. ( e )

@ Nyomjuk meg a pétméter gombjét a kivalasztashoz. Y8187, 216 0

* A JOB-program szam (regisztracios szdm) a jobb oldali /28" ~2%
digitalis kijelz6n villogé tizemmodban jelenik meg, és a »6$9 ( ~2%
JOB LED vilagit. el ;1%325 o1
A bal oldali digitalis mérén megjelenik a JOB szdmhoz regisztralt % $&. 83 ' =
hegesztési f6aram beallitasi értéke, ha van mar ilyen D0 ! @110
(ha nincs még regisztracio, " " jelenik meg), és az "A" \ )
LED vil4git.

*  Ha a kivalasztott JOB-szamnak megfelel6 hegesztési 0 N O,,’ .
paraméter nincs regisztralva, az LCD-panelen megjelenik 10”17 I\ '/w
a "nincs adat" felirat, és a " " villog a bal oldali digitalis ' N N 10 I
Kijelz6n.. i d ) J
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2. Tekerjiik a potmétert addig a program szamig amit ki szeretnénk valasztani.
*  Ha nincs regisztracios adat a kivalasztott JOB szamhoz,

az LCD kijelzén megjelenik a "no data" (nincs adat). @

*  Ha van regisztracios adat a kivélasztott JOB-szdmhoz, a
bedllitott hegesztési dramérték megjelenik a bal oldali ) v ‘
digitélis mérén.. N Gl 7N G e

) . N — |
3. Nyomja meg a pétméter gombjat. 1 o oo o o )=% o oo ol
A oo sec Hz % % v o+ % J3
sk " "y : z . . o . .

----- jelenik meg a bal és a jobb oldali digitalis

kijelz6kon villogé tizemmodban. ]I

/1 A ]-L
‘o'o,:o o o )= o O 110 JOL
oo sec Hz % v o+ % J38

A hegesztési beallitasokat a kivélasztott JOB-szammal regisztraltuk és a mentési tizemmodbdl ilyenkor a gép

4. Nyomja meg a pétméter gombjat mégegyszer (megerosités).

*
automatikusan kilép.

A regisztalt/ mentett hegesztési paramétereket ezutan barmikor el6hivhatjuk.

6.5.2 Hegesztési program el6hivasa
Ez a szakasz elmagyarazza, hogy az el6zetesen elmentett JOB-programokat hogyan lehet el6hivni.

/ TIPS

¢ A kezeldpanelen beallitott aktualis hegesztési paramétereket a kiolvasott hegesztési JOB feliilirja.
Ha nem szeretné, hogy az aktualis hegesztési beallitas elvesszen, gondoskodjon annak memériaba
torténd mentéséral !

1. A meniiben talalhaté program betoéltés fiil alatt (Load-JOB).
@ A tekerje a potmétert addig hogy a vélaszt6 nyil a

program betoltésnél (Load-JOB) alljon. ( )
@ Nyomja meg a pétméter gombjat. Y8187, 216 0018
* Az elmentett programok listat a p6tméterrel tudja /2§ ~2%

valtani. A gép betekintést enged a programba tgy, hogy 639 ( 2%

a digitalis kijelz6n a programban hasznélt f6dramot H(/ 021,725

. . J L (/20 0m BB/ 21
mutatja (pl. 250) illetve a programba beéllitott hegesztési %88, 83
modokat az LCD kijelz6n mutatja. .

(@)
o)
=
o
=
o
=]
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2. Tekerje el a pétmétert addig a program szamig amit elé szeretne hivni.

*  Ha nincs regisztralt adat a kivalasztott JOB szamhoz, az

LCD kijelz6n megjelenik a "nincs adat" ésa " " szimbdélum

jelenik meg a bal oldali kijelzén. m
Ha a kivalasztott JOB szamon van regisztralt adat, a

hegesztési f6aram értékét mutatja a bal oldali digitalis

kijelz6n. Ekkor a hegesztési méd, a krater-moéd és a o o
huzalanyag bedllitasi értékei is megjelennek az LCD- 10711077 "~
panelen. ,- N -'

3. Nyomja meg a pétméter gombjat.
*  AXkivélasztott hegesztési paraméterek elkezdenek
villogni a bal és a jobb digitalis kijelzén.

* A PLAY (haromszog ikon) gomb megnyoméasaval 2 q /_\
ellendrizni lehet a kiolvasandé hegesztési JOB beallitott ﬂ - '-' ,-'I ﬂ
értékeit. A bedllitott értékek villogo tizemmoddban = , 000 = ' , [
jelennek meg a bal és a jobb oldali digitalis kijelz6kon. ﬂ/ I I - -

"o'o”oo Aouoo
oo sec Hz % * % JOB

* Az el6zetesen elmentett X JOB-szdmon regisztralt hegesztési adatokat el6hivtuk és a gép automatikusan

4. Nyomja meg a pétméter gombjat mégegyszer. (megerosités)

kilép a program el6hivasa funkciobol.
* A kezel6panelen beallitott dram/ fesziiltség értékek feliilirodnak a kiolvasott értékekre.

6.5.3 Programok végleges torlése (csak a berendezés eladasa esetén ajaniott)
Ez a szakasz a memoridban elmentett hegesztési JOB-programok torlését ismerteti.

NOTE

e A torélt adatok nem allithatok vissza! A tarolt hegesztési program térlése el6tt gondosan ellenérizze
a torlend6 hegesztési program-JOB szamot !

1. Kapcsolja le a gépet a fokapcsoloval.
2. Nyomja meg egy kézzel mind a két hegesztési ciklust valto nyilas gombot és kozben kapcsolja be a gépet.

@ Tartsa nyomva ezt a két gombot, amig az LCD-panelen megjelenik

a "USER MENU" (Felhasznal6i menti) felirat. A "USER MENU"
=N

megjelenése utan engedje fel a gombokat.
86(5 018

» &DOLEUDWLRQ ORGH
" HOHWH -2%
3DVVZRUG 6HWWLQJ

0 6(/(&7@ (17 (5
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3. Valassza ki a JOB térlése meniit (Delete-Job).
@ Tekerje a nyilat a pétméterrel a JOB torlése sorig.

@® Nyomja meg a pétméter gombot. 865 0(18
&DOLEUDWLRQ ORGH
* " dEL" jelenik meg, amikor a rendszer DELETE- >’ HOHWH -2%
torlés tizemmodba 1ép. 3DVVZRUG 6HWWLQJ
* A JOB szam (regisztracios szam) a jobb oldali digitalis
kijelz6n villogé tizemmoédban jelenik meg, és a JOB LED 06/ (1 @UTEG

vilagit.

4. A potmeétert tekerve valassza ki a térlésre szant program szamat !

e Az 6sszes mentés egyidejii térléséhez forgassa el a
paraméterbeallito gombot az Gramutaté jarasaval ellentétes m
iranyba, hogy a jobb oldali digitalis kijelz6n megjelenjen az "ALL"
felirat..

Az "ALL" kivalasztasakor a kezel6panelen beallitott aktualis

hegesztési feltétel is torlédik, és a hegesztési paraméterek,
beleértve a belsé funkciokat is, minden visszatér a kezdeti értékre.

5. Nyomja meg a pétméter gombjat.

*

A bal oldani kijelz6n elkezd villogni a “del” felirat.

¢ Atorlési ciklus megszakitasahoz kapcsoljuk ki a gépet.

6. Nyomja meg a pétméter gombjat mégegyszer (megerosités).
* A kivalasztott JOB-program szam hegesztési allapota
torl6dik, és a bal/jobb oldali digitalis mérékon megjelenik a
"END"-vége felirat.

/. Haaz “END”-vége felirat megjelenik a kijelz6n mar kikapcsolhatja a berendezést.

* A LED-kapcsolo kialszik. A gép visszatér a normal 4llapotba amikor a halézati kapcsolot bekapcesoljak.

(@]
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6.6 Hegesztd program - JOB beallitasa

72

Ez a szakasz a hegesztési alap paraméterek beallitdsat ismerteti.

6.6.1

Standard specifikacié

Hegesztési méd kivalasztasa
A hegesztési tizemmodok elérhet6 kombinéciéit az aldbbi tablazat tartalmazza. A technoldgiailag tssze
egyeztethetetlen kombindci6 kivélasztasa esetén a jobb/bal oldali digitalis mérén villogo "- - -

-" ikon jelenik meg.

Heges‘ztési Gaz (*1) Huzal Huzal a&tmérg. (mm) Manuél/Auto. I’vhosiz‘
mod anyaga WB-P322E WB-P452E ellenézés
funkcid
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto.  [Aktivalhaté
co- Fe (FCW) 1.2 1.2/1.6 Manual (*2) IAktivalhato
CrNi (FCW) 1.2 1.2/1.6 Manual (*2) IAktivalhato
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto.  |Aktivalhaté
DC MAG ilﬁf’COZ) Fe (FCW) 12 12/16 Manual (*2) IAktivalhat
1) CrNi (FCW) 1.2 1.2/1.6 Manual (*2) IAktivalhato
MAG(?;_’;‘;COZ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2)/Auto.  |Aktivalhaté
MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto.  [Aktivalhaté
(*1-3) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2)/Auto.  |Aktivalhaté
MAG (2.5%CO0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual (*2)/Auto.  [Aktivalhaté
(*1-4) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2)/Auto.  |Aktivalhaté
Al/99 1.2/1.6 1.2/1.6 Manual (*2) -
MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual (*2) -
(*1:5) Al/Mg 1.0/1.2/1.6 1.0/1.2/1.6 Manual (*2) -
Cu Si 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2) -
Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual (*2) -
CO, Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
DC LOW MAG(ilﬁf;COZ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. ;
SP(L:*T::)ER MAG(ili?;A;COZ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
(*1-3) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
MAG (2.5%CO0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
(*1-4) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. IAktivalhato
MAG(ilﬁf;COZ) Fe (FCW) 1.2 1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
CrNi (FCW) 1.2 1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
DC MAG (10%C0,) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
(*1-2)
Impulzus MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. IAktivalhato
(*1-3) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
MAG (2.5%CO0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. IAktivalhato
(*1-4) Cr1i8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
Al/99 1.2/1.6 1.2/1.6 Manual/Auto. -
Al/Si 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. -
M'G((ff(:)" Ar) Al/Mg 10/1.2/16 10/1.2/16 Manual,/Auto. N
CrNi 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
cri8 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. IAktivalhato
Cu Si 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
INCONEL 0.9/1.2 0.9/1.2 Manual/Auto. -
TITANIUM 1.0/1.2 1.0/1.2 Manual/Auto. -
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Heges‘ztési Gaz (*1) Huzal anyaga Huzal atméré. (mm) Manual/Auto. ivhosiz )
mod WB -P322E WB-P452E ellendrzés
funkcio
MAG(iiff;coQ) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. -
DC WAVE MAG (10%C0,) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
PULSE (*4-2)
MAG (2%0,) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. -
Dupla- (*1-3) Cri8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual,/Auto. }
impulzus MAG (2.5%CO0;) CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6 Manual/Auto. -
(*1-4) Cri8 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Manual/Auto. -
VIG (100% Ar Al/99 12/16 12/16 Manual/Auto. -
(+1.5) Al/Mg 1.0/1.2/16 1.0/1.2/16 Manual/Auto. -
Al/Si 1.0/1.2 10/1.2 Manual/Auto. -
MS-MIG (*4) miG (‘jg‘;’f‘ A Al/Mg 16 16 Manual/Auto. -
DCTIG - - N N - -
MMA - - N N - -

*1: Vegye figyelembe, hogy a "synergy" fesziiltségbeallitas nem biztos, hogy megfelel minden feltételnek, ha az alabbi keverési
aranyoktol eltéré keverogazt hasznalnak.

*1-1: MAG gaz: Argon (Ar) 82 % + Szén dioxid (C0,)18 %
*1-2: MAG gaz: Argon (Ar) 90 % + Szén dioxid (C0,)10 %
*1-3: MAG gaz (rozsdamentes): Argon (Ar) 98 % + Oxygén (0,)2 %
*1-4: MAG gaz: Argon (Ar)97.5 % + Szén dioxid (C0,)2.5 %
*1-5: MIG gaz (Aluminum/Aluminum bronz/Szilicium bronz): Argon (Ar)100 %
*2: A kézi izemmod (manual) vagy a meghosszabbitott kabel izemmad (a tapkabel meghosszabbitott
tizéinmodja) all csak rendelkezésre. (6.7.2.1 F1: Standard/Hosszabbité méd)

*3: A DC Low Spatter hegesztésnél a kovetkezé eszk6zok sziikségesek a huzaladagolé és a hegesztopisztoly szamara.
A részleteket lasd az egyes készillékek hasznalati utasitasaban..

* Huzal el6tolé: CM-7403-D + K5952E00

¢ Hegesztopisztoly: BTW450-30E or BTW450-40E
*4: Ez az izemmo6d kemény aluminium, kozepes vastagsagl lemezek hegesztésére alkalmas.

< A huzalatméré és a hegesztési daram kapcsolata/ardnya aluminium hegesztésnél (Referencia)>

Aluminum anyag Huz(arLz;\rt]r;;erO Hegesztési maod Range of s;ztlz:v&lt)img power
10 DC 100 - 150-ig
Al/Mg DC impulzus/DC dupla impulzus 50 - 150-ig
(A5183,A5336 stb.) 12 DC 120 - 250-ig
DC impulzus/DC dupla impulzus 50 -230-ig
16 DC 100 - 300-ig
DC impulzus/DC dupla impulzus 75-270-ig
AV/Si vagy 19 . DC . 120- 250.-|g
Al/99 DC impulzus/DC dupla impulzus 60 - 230-ig
(A4043 sth.) 16 DC 150 - 350-ig
DC impulzus/DC dupla impulzus 100 - 270-ig
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6.6.2 Hegesztési miivelet beallitasa
Hegesztési mtivelet beéllitasa a potméter segitségével.

@

1. AzLCD kijelz6n a hegesztési praméterek ikonok legyenek. f ) & 3876¢ )
@ Tekerje a valaszto nyilat a kivant helyzetbe, pl. a ) .
hegesztési mod vélaszté sorhoz. gg* él%g%%)
@ Nyomja meg a pétméter gombjat. 47/&UDWHU * & 3XOVH

6WDUW &RQGLWLRQ B3R /21

2. A hegesztési m6éd most mar valaszthatoé allasban van.

@ Tekerje a pétméter valaszto nyilat a kivant hegesztési
mod soraig.
@ Nyomja meg a pétméter gombjat.

* A hegesztési mod vélasztés befejez6dott és a kijelzé

( \
visszaallt az alap feliiletre. ) T (77, T 352&(66
Yy & 38/6(
(g

3o o7& :$9( 38/6(

4 O

6] [J00$

&$1&( 6(/(&7 (@17(5

\ J

3. Az egyéb paraméterek (gaz, huzalanyag, huzalatméré, Kézi/Auto-maod, krater, start-aram,
szinergia ON/ OFF) esetében jelenitse meg a nyilat a megfelel6 sorban, valassza ki az opciokat és allitsa be
az értékeket.

4. Azivhossz és a folyamatos beégés automatikus figyeléséhez nyomja meg az alabbi ikonnal jelzett gombot.

* LED vil4git: a figyel6 rendszer aktiv A,
LED nem vilagit: a figyel6 rendszer nem O)

aktiv
* Ivhossz/beégés figyel6 rendszer részletesen:

(6.6.8 Tvhossz/beégés figyel rendszer allitasa)

6.6.3 Hegesztési paraméterek beallitasa
Ez a szakasz a hegesztési paraméterek (gazoblitési id6, hegesztési aram/fesziiltség) beallitdsat ismerteti.
A hegesztési paraméterek beallitasa a hegesztési sorrendnek/ciklusnak megfeleléen torténik..

6.6.3.1 Hegesztési sorrend/ ciklusok

Egy alap 2T hegesztési ciklus az alédbbi sorrendben epiil fel: Gaz el6-6blités, Féaram, és gaz utd-oblités. A négy taktusos 4T
hegesztési ciklus kiegésziil még opciondlisan kezd6arammal és krater-tolté drammal is. A hegesztési paraméterek kiilon-
kiilon allithatéak a specidlis hegesztési ciklusok (kezd&-krater dram) esetén is.
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GAZ ELG-OBLITES FOARAM GAZ UTO-OBLITES

KEZDO/START KRATER TOLTO
......... > ARAM > ARAM

Az egyes ciklus folyamatok leirdsa a kovetkezd:

Ciklus Leiras
Gaz el6-oblités Ivgyujtas el6tt a megfelel6 védégaz burok érdekében a beallitott ideig aramlik a gaz.
Kezd6/start aram A kezd6 aram (altalaban Aluminium hegesztés esetén az oxid réteg attérésére hasznaljuk)
Féaram A féaram amit a folyamatos hegesztésre hasznalunk.
Krater t6It6 aram Ezt az aramerosséget a végkrater feltoltésére hasznaljuk.
Gaz uto-oblités A hegeszt6iv megszakadasa utan a gaz még a beallitott ideig aramlik a tokéletes befejezés érdekében.

6.6.3.2 Hegesztési paraméterek allitasa
Ez a szakasz a hegesztési paraméterek (gazoblitési id6, hegesztési aram/fesziiltség) bedllitasat ismerteti a hegesztési
sorrendnek megfelelGen..

KEZDO ARAM FOARAM GAZ UTO-
OBLITES

GAZ ELO- KIJELZO VALTO NYIL KRATER-FELTOLTES

OBLITES ) A
NN

7]

W

Kl
'

> O
$0
o
20
<0
1+ Q
RO
30O

EGYSEG VALTO PARAMETER KEZELO LCD KIJELZO KEZELO

1. valassza ki a gazéblitések idejét.
@ A kijelz6 valt6 nyilakkal lépjen a gaz el6 vagy uto-6blités ikonjara.
@ A parameter kezels pétmétert tekerje az On 4ltal megfelelének tartott idére.

* Az 4llitand¢ id6egység a bal kijelzén jelenik meg.

2. Allitson be egy aramerdsséget (ampert)

@ A kijelz6 valté nyilak megnyomasaval kivalaszthatja a kezd6-£6 és krater feltolts aramokat és mindegyikhez
kiilon-kiilon is meg tud hatarozni dramerdsségeket. (4T taktusban és ha start dram is be van kapcsolva)

@ A7 szegmenses kijelz6 feletti LED-ek operaci6 nélkiil egy id6 utan kialszanak. Ilyenkor nyomja meg a
paraméterbeallité6 gombot a LED-ek felkapcsoldsahoz.
(Igény esetén a hegesztési aram a huzalel6tolasi sebesség alapjan is beallithaté. Ebben az esetben lasd a
"6.7.2.20- F24: Huzal el6tolasi sebesség beallitasa" cimi fejezetet)

@ Az aramerdsségek allitasdhoz tekerje a parameter allit potmétert.

(@]
o)
=]
o
=
o
5
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TIPS

* A hegesztési aram beallitasakor ellenérizheté a hegesztési aramnak megfeleléen
automatikusan beallitott huzalelStolasi sebesség. Nyomja meg az EGYSEG VALTO
billentydit a billentyii LED-jének kigyulladasahoz és a bal oldali digitalis kijelzén
megjelend érték atvalt a huzal elétolasi sebesség kijelzésére. Az EGYSEG VALTO
billentyii ismételt megnyomasaval a billentyii LED-je kigyullad és a kijelz6 visszatér a
hegesztési aram kijelzésére.

3. Hegeszt6 fesziiltség beallitasa
@ A 7 szegmenses kijelz6 feletti LED-ek operaci6 nélkiil egy id6 utan kialszanak. Ilyenkor nyomja meg a
paraméterbeallité6 gombot a LED-ek felkapcsolasahoz.
@ A paraméter allité pétmétert nyomja meg, hogy a jobb oldali digitalis kijelz6 felett vilagitson a LED.
Ha a szinergikus moéd be van kapcsolva akkor a gép autématikusan hozzarendeli a beéllitott &ramer&sséghez
tartozo optimalis fesziiltséget.
Ha a szinergikus mod ki van kapcsolva akkor a fesziiltség az aramerGsségtél teljesen fiiggetlentil allithato.

* A kivélasztott érték a job oldali kijelz6n jelenik meg.

TIPP

+ A szinergikus méd a meniiben kapcsolhat6 KI/BES{ 6.6.6 Hegeszté fesziiltség allitasa)

* A szinrgikus mad Kl vagy BE kapcsolasa az 6sszes hegesztési ciklusra egyarant
érvényes. (kezdé-aram, foaram, kratertélté-aram,)

4. Ha ezek megvannak érdemes elmentenizegyszer a programot. (6.5 Hegesztési program-JOB mentése)

6.6.4 Krater feltoltés beallitasa

Ez a szakasz a krater-feltoltés és a pisztoly kapcsolé muikodtetésének részleteit ismerteti.
Az alabbiakban a kraterbeallitdshoz felsorolt tizemmddok vannak felsorolva.
A kezd6aram hasznalatdhoz vélassza ki a Kezd6/Start aram BE meniipontot.

Taktus Kezd6 aram Leiras
oT ) T hegesztési modban csak a gazoblitések és a féaram hasznalhaté.(5- 6.6.4.1 2T
Krater-toltés "KI"))
Kikapcsolva Ebben a médban impulzus hegesztés esetén is a krater-toltés idejére visszavalt a gép
. normal DCihegesztési modra. (6.6.4.2 4T (Krater-t6ltés "BE")
4T/Krater DC
Bekapcsolva Ugyanugy visszavalt a krater-t6ltés alatt normal Dc hegesztésre,csak pluszban a
hegesztés el6tii@sznalhatjuk a start aramot. (6.6.4.3 4T (Krater-t6ltés "BE")
Kikapcsolva Impulzus hegesztés esetén a kraterfeltoltés ideje alatt is impulzus médban miikédik a
. g6p. (6.6.4 4T (Krater-téltés "BE")
4T/Krater DC
Impulzus Bekapcsolva Az el6z6h6z hasonléan miikodik a kraterfeltoltési ciklus csak a kezd6éaramot is
hasznalhatjuk pitiszban. (6.6.4.3 4T (Krater-toltés "BE")
Ponthegesztés - Ponthegesztési miivelet érhet6 el (6.6.5 Ponthegegztés idejének allitasa)

Ha hegesztési médnak normal DC vagy DC Low Spatter (L-es gépeknél) van beéllitva akkor a “4T/Krater DC impulzus”
természetesen nem valaszthato ki.

TIPP

¢ A belsé funkcio (F45) hasznalataval a 2T lizemmodban is hasznalahat6 a start és a krater aram.
llyenkor az F46-el egy fix kezdé-aram id6t, az F47-el pedig egy fix krater-to1té id6t tudunk beallitani.
Ha ezek be vannak allitva akkor a pisztoly ravasz hiizasatél fiiggetleniil végzi el a gép a kezdéaram
és a krater-tolts ciklust. (6.7.2.32 F45/F46/F4T7: Specialis 2T (Kezd6-aram fix idejének beallitasa/
Krater-to1té aram fix idejének beallitasa)
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6.6.4.1 2T (Krater-tdltés "KI")

Valassza ki a 2T-t a taktus valaszté meniiben.

Lefutasi id6é

BE
f Kl
| HEGESZTES
; VEGE
Pisztoly J— G
kapcsolé Gazoblités Gazoblités
Géz fuvas i Uresiarati fesziiltsé § 3
- Uresjarati fesziltség Lefutis idé

Huzal el6tolas
sebessége

F&aram

F6 hegesztés

\

>
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6.6.4.2 4T (Krater toltés "BE") (Kezdd/start aram nélkiil)

A taktus valaszt6é meniiben valassza ki a 4T- médot, a kezd6aramot pedig kapcsolja KI.

* Ebben a médban a pisztoly gombjanak megnyomdséval elindul a hegesztési mtivelet és ivgyujtas utdn
felengedheti a gombot hegesztés kozben. Ha tjra megnyomja a gombot akkor a kratertoltd ciklus kezd6dik és
addig tart ameddig nyomva tartja.

A "4T /Krater-tsltés DC" kivalasztasa esetén:
Fuiggetlentil a hegesztési méd menii beéllitdsatol a gép automatikusan impulzus nélkiili normal DC kraterfelt51t6
modot allit be.

A "4T /Krater DC Impulzus" kivalasztasa esetén:
Ha a "DC IMPULZUS" vagy "DC Dupla Impulzus" van kivélasztva a hegeszési méd meniiben, a gép automatikusan
impulzus hegesztési krater-feltslt6 modot allit be.

FSTWT ST T

Kl
HEGESZTES Uto-6blités

Pisztoly gomb

= =

Gaz aramlas L
| —>

Lefutasi id6é

Huzalel6tolas :

Féaram Krater-tolté aram

Hegesztés Kréter-t&%

Hegesztéaram
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6.6.4.3

4T (Krater-toltés "BE") (Kezdd/start arammal)

Select "4T" by the 2T /4T menu and select "START CONDITION ON" by the Start Condition menu.

Ebben a médban a pisztoly gombjanak megnyomaséval elindul a hegesztési mtivelet és amig nyomva tartja a
gombot a startdram fazisban torténik a hegesztés. Ha felengedi a gombot akkor a hegeszt6aram a f6aram értékre
ugrik. Ha tijra megnyomja a gombot akkor a kratertolt6 ciklus kezd6dik és addig tart ameddig nyomva tartja.

A "4T /Krater-toltés DC" kivalasztasa esetén:
Fuiggetlentil a hegesztési méd menii beéllitdsatol a gép automatikusan impulzus nélkiili normal DC kraterfelt51t6
modot 4llit be.

A "4T/Krater DC Impulzus" kivalasztésa esetén:
Ha a "DC IMPULZUS" vagy "DC Dupla Impulzus" van kivélasztva a hegeszési mod meniiben, a gép

automatikusan impulzus hegesztési krater-feltolté médot allit be.

Welding process in the start condition is the same with the main welding.

gomb

BE Kl BE Kl
BE %
Pisztoly j | KI W Kl

: :

Gaz fuvas

v

Huzalel6tolas

Féaram

Kezd6-aram
Hegesztéaram § L
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6.6.5 Ponthegesztés beallitasok
Ez a szakasz a ponthegesztés és a pisztoly kapcsolé miikodésének részleteit ismerteti.
A ponthegesztés kivalasztisa a 2T /4T menti altal lehet6vé teszi a gépet a 6 tizemmodban..

Ebben a hegesztési médban a pisztoly gombjanak meghtzasaval indul a ponthegesztési mtivelet és a gomb
huzésatol fiiggetlentil akkor 4ll meg mikor a beallitott id6 lejar.

A ponthegesztés idejére vonatkozo bedllitast a “Pornthegesztés ideje” fiil alatt lehet allitani és a bal oldali digitalis
kijelz6n mutatja az allitand6 id6 egységet.
Ha a pisztoly kapcsoléjat felengedi miel6tt elérné a ponthegeztési id6t akkor a hegeszt6iv kialszik.

Kl
?BE HEGESZTES Y F
Pisztoly gomb J Kl

Uté-6blités

El6-6blités

- =
\

Gaz fuvas

.

—
\

Huzalel6tolas

Hegeszt6aram

Hegeszt6aram >

Ponthegesztési id

TIPP

A ponthegesztés elvégzéséhez vasaroljon specidlisan ponthegesztéshez valé flivokat (opcionalisan
kaphato). A ponthegesztéshez valo flivokaval kapcsolatos részleteket lasd a pisztoly hasznalati
utasitasaban.
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6.6.6 Hegeszto fesziiltség beallitasa

Ez a szakasz a hegesztési fesziiltség beallitdsat ismerteti. A hegesztési fesziiltség bedllitasa elvégezhets a SZINERGIKUS
tizemmodban vagy az EGYENI tizemmédban is.

TIPP

¢ A szinergikus médban val6 beallitisok nem mindig lehetnek megfeleléek ha a beallitott és valos
értékek nem teljesen egyeznek. (pl.véddgaz keverék aranya) ( 6.6.1 Hegesztési mod ballitas)

e Ha az alapanyag oldali/pisztoly oldali kdbel meghosszabbitasra keriil, a fesziiltségcsokkenést
figyelembe véve eldzetesen allitsa a gépet magasabb fesziiltség beallitasra.

* A beadllitas és a hegesztés kdzben megjelend valos fesziiltség a huzaladagol6 és a hegesztd
tapegység kozotti valos fesziiltség.

08+ (18% &22)

80_8 0DQXDO

47/&UDWHU * & 3XOVH
6WDUW &RQGLWLRQ E3RY /21
6\QHUJLF EB] /21
:HOGLQJ JXLGH

»

=0(18 D 6(/ (&7 @175

B SZINERGIKUS méd
A szinegikus méd bekapcsolésat a Szinegikus/Egyéni meniiben lehet KI avgy BE kapcsolni.
*  Mikor a szinergikus méd be van kapcsolva a bedllitott hegesztGaramhoz a gép automatikusan hozzarendeli a fesziiltséget.
* Az automatikusan beéllitott fesziiltségérték a paraméterbedllité gombbal finomhangolhaté. (Hegesztési fesziiltség a
pozitiv oldalon: magas, negativ oldalon: alacsony)

B EGYENI mod
Az EGYENI méd akkor aktivalédik ha a szinergikus médot a mentiben kikapcsolja.

* A fesziiltség ilyenkor szabadon allithat6 a paraméter 4llit6 pétméterrel.

6.6.7 v karakterisztika beallitasa

Ez a szakasz az ivkarakterisztika beallitasi eljarasat ismerteti. A funkci6 hasznalataval az iv karaktere lagy vagy kemény
allapotba hangolhato.

Nyomja meg az iv karakterisztika gombot. Ha a LED vilagit akkor ezt a funkciét kezdi el allitani a job oldali digitalis kijelz6n.
A bedllitasi érték a jobb oldali digitalis kijelzén jelenik meg, és a paraméterbeallité gombbal allithat6 be. (Pozitiv érték:
lagyabb ivallapot, negativ érték: keményebb ivallapot.)

TIPP

* Valészinii, hogy j6 hegesztési varratkép érhetd el, ha az alacsony aramerdsségii tartomanyban
"keményebbre", a magas aramerdsségii tartomanyban pedig "lagyabbra" allitjuk.

* Ha meghosszabbitott kabelt hasznal az alapanyag test oldalan, vagy meghosszabbitott 6sszeko6td
kabelt hasznal, akkor valésziniileg jo hegesztést lehet elérni a "kemény" beallitassal.
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6.6.8 Ivhossz/beégés figyeld rendszer aktivalasa

Ez a szakasz elmagyarazza, hogyan kell beallitani a beégésvezérlést. Az allandé beégés funkcié hasznalataval
automatikusan és folyamatosan hangolja a berendezés az dramerdsség, a fesziiltség és az el6tolds értéket az ivhossz
valtozésanak aranydban.

Nyomja be az ivhossz figyel6 gombot. Akkor van bekapcsolva ha a gomb melletti LED vilagit. Ez a funkci6 a beégési
mélység és az omledék szélesség véltozasainak csokkentését eredményezi. Kiilonosen olyan hegesztéseknél ahol a
beégési mélységet dllandova kivanja tenni (rontgen/ultrahang varrat) hasznalja a hegeszt6 aramforrast tgy, hogy ez a
beégés szabalyozo funkcié be van kapcsolva.

TIPP

* Afigyel6 rendszer bekapcsolhat6, ha a hegesztési méd meniiben DC vagy DC impulzus van kivalasztva.

¢ Afigyel6 rendszer bekapcsolhaté ha az alapanyag valaszté meniiben "Fe", "Fe (FCW)", "CrNi (FCW)"
vagy "Cr 18" van kivalasztva.

* Afigyel6 rendszer csak a “gyartasi” hegesztés soran miikodik. A kezdeti és a krateres folyamatok
soran nem. Tovabba a funkcié nem hasznalhat6 a TIG és az MMA funkciokban sem.

6.6.9 Dupla impulzus frekvencia beallitasa (P452E esetében)

Ez a szakasz a dupla impulzus frekvencia beallitdsat ismerteti. A dupla impulzus hegesztésnél két kiilonall6 impulzus egység
alacsony frekvencian torténd ciklikus felhalmozasa teszi lehet6vé, hogy egységes omledék cseppeket kapjunk amelyek tigy néznek
ki a kész varraton mint a halpikkelyek.

Az aluminium hegesztés atfedéses médszerrel hulliamos hegesztési mledéket készit.

Konnyebbé teszi a hegesztést akkor is ha a hegesztett részek kozott rés van, mert az 6mledék fiird6 vibraldsaval
kristalyminiatiirizaldst végez és a hegesztett rész ellendllobba valik a repedésekkel szemben.

A hullamimpulzus hegesztés megvaltoztatja a huzal adagolasi sebességét és az egységimpulzus allapotit.

Amikor a huzaladagol6é motor valaszjellemzéinek hatarértékéhez kozelit, automatikusan kicsivé teszi az adagolasi amplitadoét.

Ha a hulldm frekvencia 3 Hz vagy annal kisebb, az el6tolasi sebesség amplittddja kicsi lesz. Ha 5 Hz vagy annal
nagyobb akkor szinte elttinik. Ebben az esetben a huzal adagolési sebessége stabil lesz és csak az egységimpulzus
allapota valtozik.

<A dupla impulzus hegesztés varratképei kiilonbozé frekvenciakon >

Hullam frekvencia Hegesztési varratkép

(s

TIPP

¢ Ez afunkcio csak akkor érhet6 el ha a hegesztési mod meniiben a “Dupla Impulzus” van kivalasztva.

e Az 6mledék hullammintazata a hébeviteltdl fliggéen nem feltétleniil jelenik meg tisztan.

¢ Kemény vagy lagy aluminium hasznalata esetén az 6mledék feliilete kissé megfeketedhet, ha a
hegesztés soran a védégaz mennyisége/minésége nem megfeleld.

* A hegeszté aramforrast kézi izemmaédban hasznalva a hullamfrekvenciat 5 Hz felett hasznalva is
szép varratkép érhetd el.

* Acél vagy rozsdamentes acél anyagok hullamimpulzusban hegesztésekor az olvadt fémek
kihiiléséhez tébb idére van sziikség. Mivel az olvadt fémek halmazallapota viszonylag sokaig
cseppfolyds nem biztos, hogy tiszta, halpikkelyek soraira emlékezteté hegesztési varratképet lehet
késziteni. Ennek ellenére a zarvanyok és gazosodasok jelentésen csékkenthetdk az olvadt hegfiirdé
rezgése altal okozott keverési hatas miatt.
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1. Nyomja meg az impulzus frekvencia gombot.

* A gomb piros LED-je vilagitani kezd.

* Az impulzus frekvencidja a bal oldali digitalis
kijelz6n allithato.

2. A paraméter allité potméterre allitsa be a frekvenciat.

@ Az értéket 0.5 és 32 Hz kozott tudja allitani.

3. Nyomja meg mégegyszer a frekvencia allitas gombjat.

* A beallitas kész.

6.6.10 Hegeszt6 segédlet

A hegesztési varrat tipusa (sarok, tompa) és a lemez vastagsdganak megadasa alapjan a berendezés automatikusan megadja az
aramerdsséget.

1. A meniiben valassza ki a hegesztési segédlet sort.
@ A menii pétméter tekerésével és gombjénak
megnyomasaval tud belépni a segédletbe . (

0% (18% &22)

30_8 0DQXDO

47/&UDWHU * & 3XOVH
6WDUW &RQGLWLRQ E3B] /21
6\QHUJLF EB] /21
:HOGLQJ JXLGH
>

=018 ©6(/ (&7 @175

(@)
o)
=
o3
=
o
=]
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2. Valassza ki a kurzorral a hegesztés fajtajat.
* A kivalasztott fajtat a gép fekete hattérrel jelzi.

g N
(), 1% %8, (
AR 72, 17
—_— — 3_2PP
3. Ha kell valtoztassa meg a hegesztés fajtajat. Ik
@ Forgassa a képerny6 kezel6gombjat, hogy a kurzort a .
beéllitand6é paraméterre allitsa, majd nyomja meg a P
gombot. 0 (S 2,17
* A hegesztés fajtaja megvaltozott és a képerny6 visszaugrik o0 »M/$3 2,17
a hegeszt6 segédlet feliiletére. g D72, 17
¢ Akilépéshez nyomja meg a VISSZA gombot. 6
5
318/ O 6/ &7T@U7(5
\

4. Tekerje a pétmétert az anyag vastagsaganak kivalasztasahoz és nyomja meg.
* A és ¥ -t muatat a kijelz6 amikor allithat6 a
lemezvastagsag. ( )

A hegeszt6aram az anyag, a hegesztési mod és a — (7, 1% 48,
megadott paraméterek alapjan autématikusan llitédik a D=2, TTHRT—2,17
hegesztési segédletben beéllitott vastagsag alapjan.

A hegeszt6aram a bal oldali kijelz6n latsz6dik.

06 (/ (&7 @17 (5

5. A vastagsag megadasahoz tekerje a paraméter allité pétmétert.

* A és 'V, ikonok kozotti mm-es lemezvastagsagot tud
beallitani.

(), 1% %8, (
(-2, 1THRT—2, 17

*  Ha beallitotta a vastagsagot nyomja meg a potméter
gombjat, az érték kivélasztédik és a képernyd

visszalép a hegeszt6 segédlet f6oldaldra. —I-mw
I
.. =6 +20 ©6(/ (&7 @(17(5
6. Nyomja meg a MENU vagy a VISSZA gombot. \ J

* gy visszalép a f6képernyére.

TIPP

¢ Alemezvastagsagnak van egy beallithaté felsé és als6 hatara..
* A hegeszt6 segédlet funkci6é a Program-JOB kombinaciotol fiiggéen nem hasznalhato.

* A hegeszt6 segédlet funkcié nem hasznalhato, ha az el6tol6 anal6g tavvezérlgje be
van kapcsolva.
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6.7 Belso funkciok beallitasa

Ez a szakasz a bels6 funkcidk beallitdsanak részleteit ismerteti.

A bels6 funkcidk élltal a gép a felhaszndl6 igényeinek megfelelGen testre szabhato. A hegeszté dramforras kényelmi
funkci6it tartalmazza.

6.7.1  Allitasi folyamat

Ez a szakasz a bels6 funkciok konkrét allitdsat mutatja be.

Bels6 funkciok részletei:(6.7.2Bels6 funkcidk részletezése)

/ TIPP

¢ A belsé funkcio akkor aktivalodik, amikor a beallitasi értéket megvaltoztatjak. A belsé funkciok
beallitott értékeinek moédositasahoz gy6zodjon meg arrél, hogy a funkcidoszamban és a funkcio
beallitasaban nincs hiba.

1. A MENU kijelzében a Funkci6k sorban talalhaté
@ Tekerje az allité potméterrel a kurzort a Funkciok
soraig.
@ Nyomja meg a pétméter gombjat.

Sk

A megjelenitett funkciészam tartalma megjelenik az LCD-
panelen.

A funkciészam a bal oldali digitélis kijelzén villogd
tizemmodban jelenik meg.

Az egyes funkcidszamok bedllitasi értéke a jobb oldali
digitalis kijelzén jelennek meg.

2. Forgassa el a kezelogombot a beallitand6 funkciészam megjelenitéséhez..

3. Nyomja meg a teker6 gombjat.

*

A job oldali érték kijelz6 villogni kezd.

(@)
o)
=
o3
=
o
>
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e

4. Tekerje el a pétmétert a beallitando értékig és nyomja meg a gombot.

* A kivant érték mar be van allitva.

coal cl
! "' 11/ A {
O 00 OO0 [=] 0 00O,

A ©°° sec Hz % {,__J v ot ]

5. Avissza gombbal tud a meniibe vissza Iépni.

* A bels6 funkci6 beéllitésa befejez8dott és visszalépett a MENU kijelzére.

6.7.2 Bels6 funkciok részletezése
Ez a szakasz a bels6 funkciok részletes informdciéit ismerteti a funkciészam sorrendjében..

6.7.21 F1: Standard/Hosszabbitott betap kabel méd (30m felett)
Beallitja a meghosszabbitott betap kdbelek hegesztésvezérlési dllapotat a Kézi tizemmod alkalmazésakor. Ez a funkcié
akkor érhet6 el, ha a Manual/ Auto. bedllitdsa "Manual" és a hegesztési méd beéllitasa "DC".
A tap kéabelek rendkiviili meghosszabbitdsa nagyobb mennyiségt frocskolést okozhatnak. Amikor ez torténik a
funkci6 bekapcsolasaval a gép autématikusan javitja ezt az allapotot.

* "ON/BE": Hosszabbitott kabel méd (30m betap kabel felett)
"ON/BE" 30m-nél hosszabb betap kabel esetén. Ha bekapcsolja, akkor a hegesztési médvalasztéban az jelenik meg
példaul, hogy DC (hosszabbitott)

* '"OFF/KI": Standard betap kabel hosszuség.

TIPP
¢ Ha a hegeszt6 aramforrast "Auto." izemmédban hasznalja, ennek a funkcionak a beallitasa
"OFF/KI"-re van allitva, é&s nem maédosithato.
* Ha az allapot nem javul még akkor sem, ha ezt a funkciot "ON"-ra allitjuk, a fesziiltségérzékeld

kabel kombinalt hasznalata ajanlott.
Ha fesziiltségérzékel6 kabelt hasznal, allitsa be az F38 belsé funkcioét 1-re (ivfesziiltség-érzékelés

kapcsoldsa).(6.7.2.27 F38: iv fesziiltség érzékeld valtasa)

6.7.2.2 F2: El6tol6 egység 1/2/3-as kapcsoldjanak funkcidja

Bedllitja az anal6g el6told kapesolé gombjahoz rendelhetd funkcidkat.
A vilaszthat6 funkcidk az alébbi tablazatban lathato "1"-t61 "6"-ig terjednek. Ha a "0" értékre van beallitva, akkor nem lesz funkci6é

kiosztva.
Allitas Funkcié
0 Nincs funkcio
1 Krater toltés médja (6.6.4 Krater feltsltés beallitasa)
2 Gaz ellenérzé§ (5.3 Bekapcsolas és gazellatas)
3 ivhossz/beégés figyels Fehdszer aktivalasa
4 Heftelés méd¥ ( 6.7.2.39 F54 Heftelés méd beallitasa)
5 Hegeszt6 programok beolvasasa 1-10-ig (6.7.2.31 F44:
Hegeszté programok beolvasasa az analég elétoléval)
6 (gyari beallitds)  |Hegesztési médvalté (6.6.2 Hegesztési program beallitasa)
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6.7.2.3 F4: Automata/Fél-Automata méd ( csak robot arramforrasként )

Ha a hegeszt6 dramforrast robottal vagy automataval kombindlja, allitsa be a hegesztéforras I/ O-jat (interfészét) az
alkalmazasnak megfelelGen.

A "0"-tol "2"-ig terjedd beallitasokat ldsd az aldbbi tdblazatban. A "3" és "4" beéllitasok a kifejezetten OTC robotokkal
val6 hasznélatra szolgal6 tizemmodok. A részleteket 1dsd a robotvezérl$ hasznélati utasitasdban.
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6.7.2.4 F5: Maximalis kiils6 vezérl6fesziiltség

Ha az F4 bels6 funkci6t (Automatikus/fél-automatikus tizemmod) "1" beallitassal hasznalja, allitsa be a kiviilr6l bevitt
parancsfesziiltség maximalis értékét.

Vilasszon a kovetkez6k koziil: 10V, 14 V, vagy 15 V.

Az aldbbi abrak az dram/fesziiltség parancsfesziiltség és a hegesztési dram/fesziiltség kozotti kapesolatot mutatjak.
(Hasznalja ezeket a diagramokat durva jelzésként. A hegesztési dram/fesziiltség a hegesztési JOB beallitasi fesziiltséggel
szemben eltérhet a diagramokon szerepl§ jelzésektdl a kiils6 bemenet (parancsfesziiltség), a huzal hossza vagy a kabel
vezetése az alapanyag oldaldn/égé oldaldn, vagy a huzal adagolasi hosszkiilonbség fiiggvényében).

*  WB-P322E

< Parancsfesziiltség-Hegesztési aram karakterisztika> <Parancsfeszlltség-Hegesztési aram karakterisztika >

400 : 45 ¢
350 14V 40 f 14V
E E 10V 15V
2 300 £ 10V 15V S 35 :
T 20 | T o
£ © £
£ 200 5 2
2 150 ¢ 9 20 ¢
3 g @ 15 ¢
& 100 F i > 10 L
[0) E A TIG hegesztés kivételével mindegyik [O) £
I 50 ' hegesztés min. fesziltsége 20V I 5
0k 0t
0 5 10 15 0 5 10 15
Klls6 parancsfesziltség (V) Klls6 parancsfesziltség (V)
e  WB-P452E

<Parancsfeszliltség-Hegesztési aram karakterisztika>

<Parancsfeszlltség-Hegesztési aram karakterisztika>

6.7.2.6

550 50 ¢
500 ¢ 45 f
450 ¢ 14v a0 ¢ 10V 14V

—_ E 10V —~ F

< 400 ¢ < E TSV
S I: 15V = 35¢
S E E 30f
S 300 ¢ © i
® 250 s 5
S 200 | N 20
a E 8 15
® 150 F N @ E
g 100 E The minimum value of the voltage for the g 10 E
T £ welding except TIG welding is 20A. Ir. E
50 5 F
0 ok

0 5 10 15 0 5 10 15
Kils6 parancsfesziltség (V) Kilsé parancsfesziltség (V)
6.7.2.5

F6: Felfutasi id6 (hegesztd aramerésségek kozott)

Ha a kezd6 aram és a hegeszt6 aram kozotti kiilonbség nagy akkor a j6 omledék kezelés érdekében érdemes felfutasi id6t
beallitani. Ebben az esetben a kezd6 aramtol a hegeszt6 aramra valo atvaltési id6t allitsa hosszabbra.

* A felfutésiid6 allithaté: 0.0 t61 10.0-ig [mésodperc]

F7: Lefutasi id6 (hegesztdé aramerésségek kozott)

Ha a f6aram és a krater aram kozotti kiilonbség nagy akkor a jo omledék kezelés érdekében érdemes lefutasi id6t
bedllitani. Ebben az esetben a féaramtol a krater dramra val6 atvaltasi id6t allitsa hosszabbra.

e Alefutésiid6 allithaté: 0.0 t61 10.0-ig [masodperc]
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6.7.2.7 F8: Hegesztési eredmény kijelzé (hegesztés befejezésekor)
Bedllitja azt az id6tartamot ami a hegesztés befejezése utan villogé tizemmodban jelenjen meg a bal/jobb oldali digitalis
kijelz6kon. Allitsa be a villogé tizemmédban torténd kijelzés idejét.
A Kkijelzési id6 értéke 1 masodperc/villanas

* Azeredmény kijelzés beéllitht6 ideje: 0-t6] 60 [masodperc]

6.7.2.8 F9: Analdg el6tol6 egység amper skalazasa (gép teljesitménytdl fiiggéen)

Az analég tavvezérl6 llitasi skdlajanak beallitasi modositasa.

Aramforras névleges teljesitménye Beallithaté skala (A)

320A 350/200
450 A 500/350/200

* A skalala hattere kiilon kaphat6 500 A, 350 A és 200 A esetén. Az analdg tavvezérl6 kivalasztott skalajanak
megfelelGen sziikség szerint cserélje ki a hattérlemezt.) (6.8 Analég huzalel6tol6 funkcioi)

* Ha a berendezést alacsony aramerésségen haszndlja, allitsa a skalalemezt 200A-ra.

6.7.2.9 F10: El6tolé motor aramfelvételének hibahatara (E-810-E-820)
Allitsa be a talaram-érzékelési szintet a huzalel6tol6 motorra vonatkozéan.
Ha a huzaladagol6 ellenalldsa megné példaul a spiral kopésa / dramétadé hiba stb. miatt, a motor aramfelvétele megné.
Ennek a motordramnak a figyelése lehet6vé teszi az el6tolas vagy a spiral hibdjanak észrevételét.
Az érzékelési szintet a motor névleges aramanak 20-150 %-a kozotti tartomanyban allitsa be.
* A gyari beallitas 70%
Ha a motor aramfelvétel meghaladja a beéllitott értéket megjelenik az “E-810 vagy E-820" riasztasi/error kijelzd.
hegeszt6 aramforras kimenete ledll.
Az érzékelési szintet példaul a munkakébel hossztsagatol fiiggéen vagy a gyakori hegesztési pozicionak
megfelelGen 4llitsa be.

6.7.2.10 F11: A mentett hegesztési program %-os allitasa analog tavvezérlorol.
Az anal6g huzalel6tol6 taviranyité hasznélata esetén a memoridban tarolt program hegesztési dramanak és hegesztési
fesziiltségének finombeallitasa lehetséges. Arra szolgal, hogy a WPS lap szerint bedllitott aramer&sségnél és fesziiltségnél
csak a megadott %-ban engedélyezi a hegesztének az eltérést. Ez a funkcié akkor érvényes, ha az F4 bels6 funkci6
(Automatikus/fél-automatikus tizemmod) "0"-ra van allitva.".
e [OFF/KI]: nem elérhet6
e [1] -t61[30]: elérhets funkcié. Az analég tavvezérlén 1évE hegesztési drambeallité gomb elforgatasaval az dram, a

fesziiltséggomb elforgatdsaval pedig a fesziiltség finombeallitasa lehetséges.

- Allitasi rata: 1-t61 30 %-ig.

- Az aram- és fesziiltséggombokat a skaldk kozepére kell forditani. A hegesztési JOB-ot a meméridban térolt
helyrsl hivja be. Allitsa be az dramot/fesziiltséget a skélak kozepének ardnyéban. A hegesztési dram vagy
fesziiltség noveléséhez forgassa a gombot az éramutatd jarasaval ellentétes irdnyba, a hegesztési aram vagy
fesziiltség csokkentéséhez pedig az éramutaté jarasaval megegyez6 irdnyba.

A gombokat allitsa a nyilakkal jeldlt pozicidba.

e Ez a funkcié az al4bb felsoroltak esetén nem miikodik:

- Ha nincs elmetett program

- Haaz anal6g taviranyitos el6tol6 valamiért nincs csatlakoztatva.
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- Haaz F44-es funkci6 be van kapcsolva (hegeszt6 programok olvasasa analég tavirdnyitoval 1-10-ig)

- Ha az F45-6s specidlis kréter id6 funkci6 be van kapcsolva.
- Ha az F48-as pisztoly amper allitasi funkci6 aktivalva van
- Ha az F51-es specialis krater ismétlés funkci6 be van allitva

- Ha az F29-F32 bels6 funkcidk (Kiils6 bemeneti terminal beallitasa) valamelyikét "4"-re (Start) vagy "5"-re
(Hegesztési feltétel betosltése) allitja)

- Ha az F4-es funkci6 0-t6l eltérs értékre van allitva.

6.7.2.11 F12: Vizhiit6 szivattyu operacios ideje ( munkakabel visszahiitése )
Bedllitja, hogy a hegesztés befejeztével még hany masodpercig keringesse a szivattyt a hiit6kozeget.

Ha vizhtitésés munkakdbel van csatlakoztatva akkor érdemes a hegesztés befejztével a visszahtit6 funkciét alkalmazni a
munkakdbel élettartaménak érdekében. Valassza kia z ut6-keringetés idejét:

* Az utdé-keringetés allitasi ideje: 20-t6l 60 masodpercig.
* "ON/BE": A vizkeringet§ szivattyt folymatosan megy. (nagyon erds igénybevétel, automata aramforrasként hasznalt gépek

esetében)

6.7.2.12 F13: Turbo start
A hegeszt6 dramforrés rendelkezik turb6indit6 funkcidval, amely kondenzator kistitést hasznal a sima hegesztésindités
érdekében.
* [ON/BE]: a funkci6 aktiv

e [OFF/KI]: a funnkci6 nem aktiv

TIPP

* Ha a hegesztés kezdetekor a huzal nagyot pattan ezzel frocskélést okozva kapcsolja ki a turbo
start funkciot.

6.7.2.13 F14/F15: Start control (id6/aramerdésség) allitas
Allitsa be a hegesztés megkezdésekor végrehajtandé inditasvezérlés idejét és aramét.
A hegesztési JOB-t0l és a bedllitott dramértéktdl fiiggben hatdrozza meg a megfelel id6t és aramot az inditdsvezérléshez;
ha az inditaskor nem torténik meg a huzal megfelel$ égése, éllitsa be az inditdsvezérlés idejét és aramat..
Az intenzivebb égés érdekében novelje az id6t és az
aramot.
A kevésbé intenziv égéshez csokkentse az id6t és az
aramot.

Allitsa be az id6t -50 és 50 % kozott az F14 segitségével Start control id6 allitas

o Allitsa be a strat d&ram értéket -100 és 100 A kozott az F15-el Start control dramerdsség allitds

1d6

Start aram

Hegeszt6 aram

TIPP

¢ Ha DC impulzus, DC dupla-impulzus lizemben van a berendezés akkor az F14-es bels6 funkcio (id6
allitas) nem allithato.
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6.7.2.14 F16: Lassu el6tolas ivkezdésig
A huzal el6tolas sebessége a gép inditdsatdl az iv megkezdéséig.
A lassitasi sebesség automatikusan megfelel$ sebességre all be a hegesztési folyamat és a huzal dtméréje fiiggvényében;
ugyanakkor ezen a funkcion keresztiil beallithato, ha a kézi beéllitast részesiti el6nyben.
A beallitasi tartomany +1,0 m/perc, ugyanakkor 0,4 m/ percnél lassabban nem allithat6 be. A "0" alapjan a negativ
iranyba torténé beallitas csokkenti a sebességet, a pozitiv irdnyba torténd beallitds pedig gyorsitja a sebességet.

Ha az inditési teljesitmény gyenge, csokkentse a lassitasi sebességet negativ értékre (ami csokkenti a huzalel6tolasi
sebességet).

Ha az inditési teljesitmény nem rossz, a lassitasi sebesség pozitiv értékre allitdsa (amely gyorsitja a huzal el6tolasi
sebességet) leroviditheti a taktidé hosszat..

6.7.2.15 F17/F18: Anti-stick-letapadas gatl6 id6/fesziiltség

Allitsa be az anti-stick id6t/ fesziiltséget, amely a letapadas gatlas feldolgozasi idejét és fesziiltségét jelenti. Az anti-stick
id6/fesziiltség optimalis beallitasa lehet6vé teszi a kovetkez6 hatasok elérését::

A hegesztés befejezésekor a huzal tapadasa az alapanyaghoz megakadalyozhaté..

A huzal hegyének alakja a kovetkezd hegesztés stabil megkezdése érdekében kialakithato.

The time and voltage for anti-stick process are automatically set to appropriate conditions depending on the welding

process (wire type) and wire diameter; meanwhile, it can be adjusted through this function if wire should cause adhesion
at the end of welding or if burning is too intense.

Adjust the anti-stick process time in the range of +50 (unit: 0.01 seconds) through the internal function F17. Based on
"0," adjusting it to the negative direction shortens the time, and adjusting it to the positive extends the time.

Adjust the anti-stick process voltage in the range of £ 9.9 V through the internal function F18. Based on "0," adjusting
it to the negative values decreases the voltage, and adjusting it to the positive increases the voltage.

6.7.2.16 F19: Riasztas beallitasok
Riasztés esetén a hegeszt6 aramforras kimenete leéllithato. Error kéd esetén a gép letilt.

Egyes riasztasi kodok esetében azonban lehetséges a hegesztés folytatasa még akkor is, ha a riasztasi szintet érzékelik,

ami néha a riasztés kijelzésének figyelmen kiviil hagyéasat eredményezheti. A riasztasbeallité kapcsol6 funkci6 hasznalata
biztositja a hegeszt6 aramforras kimenetének leéllitasat.

[ON/BE]: barmilyen jellegti error kod/riasztas letiltja a berendezés miikodését

[OFF/KI]: egy esetleges hiba kod nem tiltja le a berendezést, tovabb hasznalhat6 (csak indokolt esetben ajénlott)

A riasztasok visszadllitasanak eszkozei ugyanazok, mint a hibak esetében, beleértve a tapellatas visszaallitasat is.

(9.1 Error/Hibakdd lista)

6.7.2.17 F20: Alacsony betap fesziiltség érzékelés
Allitsa be az alacsony bemeneti fesziiltség érzékelési szintet a betap oldalon. Ha a bemeneti fesziiltség a beallitott
értéknél alacsonyabb, hibakéd jelenik meg a kijelz6n.
Az érzékelési tartomany 260 és 400 V kozott allithato.

TIPP

A gyari hiba érzékelés 320 V. A hegesztési aramforrasként hasznalt bemeneti fesziiltség
specifikacioja azonban 340 és 460 V kozoétt van. Ha a bemeneti fesziiltség ennél a tartomanynal
alacsonyabb, az befolyasolhatja a hegesztési teljesitményt..

6.7.2.18 F21: Folyamatos maximalis hiitéventilator teljesitmény

Bekapcsolasaval a htitdventilatorok folyamatosan maximalis fordulaton mennek.

* [ON/BE]: A hiitéventilator mindig a maximalis fordulatszamon forog. Még akkor is, ha [ON] allasban van,
iigyeljen arra, hogy ne lépje tul a megadott tizemidét. (2.1.4 Bekapesolasi id6)

[OFF/KI]: A htitéventilator a hegeszt@ﬁramforrés belsejében 1évé hdmérséklet érzékelése altal vezérelt iizemmodban
(energiatakarékos miikddés) forog.

Ez az tizemmod hatékonyan csokkenti az energiafogyasztast és megakadalyozza az extra por beszivast.
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6.7.2.19 F23: Alvé médra valtas ideje

Ha a hegeszt6 aramforras egy meghatarozott ideig nem tizemel, alvé tizemmodba kapcsolhaté.

*  [0]: nem kapcsol alvé médba

* [1] - [10]: id6 meghatarozésa (perc)
Allitsa be az alvé tizemmodba valé kapcsolés idejét 1 és 10 perc kozott. Az alvé tizemmodban az energiafogyasztas lecsskken.
- Alvé tizemmodban a bal/jobb oldali kijelz6k elsé

szémjegyénél 1év6 pont villog. A kezelSpanel osszes tobbi
kijelz&je kikapcsol.

- Barmilyen gomb mtivelet az alvé tizemmod alatt
visszaéllitja a kijelz&t eredeti allapotaba.

6.7.2.20 F24: Huzal el6tolas alapu szinergia

A hegeszt6 huzal el6toldsa valik a {6 allitasi paraméterré. Ehhez az értékhez fogja rendelni az ampert és a fesziiltséget.

* [ON/BE]: engedélyezi a funkciét
- Az aramforrés az el6tolds alapjan valasztja ki a hegesztéshez rendelt értékeket.

= <Feszlltség — Hegesztd dram karakterisztika>
€ 25,

E 14V
~g)'; 20 v

8 10 15V
g 15
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§
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TIPP

¢ A maximalis aramerdsséggel a huzal el6tolasi sebessége 22 m/perc. (A hegesztési modtol
fuggben a huzalelétolasi sebesség nem mindig éri el a 22 m/perc sebességet).

¢ A minimalis huzalel6tolasi sebesség koriilbeliil 0,6-2,0 m/perc. (Ez a hegesztési
lizemmadtol fiigg.) Még alacsony aramerdsség bevitele esetén sem lehet ennél
alacsonyabb értékre allitani.

* [OFF/KI]: funkci6 kikapcsolva

- Normadl beéllitas miszerint a beéllitott dramer&sséghez rendeli hozza a gép a huzalel6tolast.
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6.7.2.21 F25-t61 F28-ig: Kiils6 kimeneti terminal beallitasa (csak robot aramforrasként !)

. A bedllitasokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében !

6.7.2.22 F29-t6l F32-ig: Kiils6 bemeneti terminal beallitasa (csak robot aramforrasként!)

A beallitasokat 14sd a robothegeszts kezelési kézikonyvében !

6.7.2.23 F33: Frocskolés fojtas arany kijelzés (csak robot aramforrasként!)

A bedllitdsokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében !

6.7.2.24 F34: Low Satter funkcié automatikus korrigalasa (csak robot aramforrasként!)

A bedllitdsokat lasd a robothegeszt& kezelési kézikonyvében

6.7.2.25 F35: A Low Spatter korrekcios értékének mentése (csak robot aramforrasként!)
A bedllitdsokat lasd a robothegeszt& kezelési kézikonyvében

6.7.2.26 F36/F37: Frocskolés hangolas (P1P/P2P) (csak robot aramforrasként !)

A beéllitasokat lasd a robothegeszts kezelési kézikonyvében

6.7.2.27 F38: Iv fesziiltség érzékel6 valtasa (csak robot aramforrasként !)

A bedllitasokat lasd a robothegeszts kezelési kézikonyvében

6.7.2.28 F39/F40: Kimen6 aramerdsség allitasa (csak robot aramforrasként!)

A bedllitasokat lasd a robothegeszts kezelési kézikonyvében

6.7.2.29 F41/F42: Kimend fesziiltség allitasa (csak robot aramforrasként!)

A bedllitasokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében

6.7.2.30 F43: CAN ID beallitasa

Ha tobb hegesztési dramforrds van csatlakoztatva egy PC-s feliigyeleti rendszerhez, allitsa be a CAN azonositot.
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6.7.2.31 F44: Hegeszt6 program - JOB valtasa analog taviranyitoval

Bedllitja, hogy az analog tdvvezérlével (opcionalis) olvassa-e a memoridban regisztralt hegesztési allapotot vagy sem. Ez
a funkci6 akkor érvényes, ha az F4 bels6 funkcié (Automatikus/fél-automatikus tizemmod) "0"-ra van éllitva.

[ON/BE]: leolvassa a hegesztési dllapotot az analdg tavvezérlével

- Az analog tdvvezérlén 1év6 hegesztési drambedllité gombot a skéla 1-10-es értékére allitva kiolvashaték a
JOB-o0k 1-10-re tarolt feltételek.

- Ahegesztési fesziiltségbellitd gombbal a kiolvasott allapot hegesztési fesziiltségének finombedllitésa allithatd. (%-os beallitas)

- Afesziiltség értékének bedllitdsa a hegesztési fesziiltségbellité gomb kozepe alapjan. A hegesztési fesziiltség néveléséhez
forgassa a gombot az Gramutatd jarasdval megegyez6 iranyba, a hegesztési fesziiltség csokkentéséhez pedig az dramutaté
jarasaval ellentétes iranyban.

- Ahegesztéfesziiltség finombeallitasi tartomanya legfeljebb +- 20%.

Példa:

A jobb oldali abra egy példat mutat, amikor a JOB No. "3" kiolvasasra keriil,
és a hegesztési fesziiltség a memoriaban tarolt allapot (nincs
finombeallitas).

[OFF/KI]: nem engedélyezett a funkcié

Ezekben az esetekben nem miikddik ez a funkcio:

- Hanincs regisztralt / elmentett program a memoriaban;

- Hanincs anal6g tavirdnyité csatlakoztatva az aramforrashoz;
- Haafunkcié F11 "1"-t6l "30"-as érték valamelyikére van éllitva
- Ha a funkci6 F45 (Specialis 2T) "ON/BE" van kapcsolva;

- Ha a funkci6 F48 (amper allitas pisztolyrél) "ON/BE" van kapcsolva
- Haafunkcié F51 (Specialis krater ismétlés) "ON/BE" van kapcsolva

- Az F29-F32 bels6 funkcidk (Kiils6 bemeneti terminal beéllitdsa) valamelyikét "4"-re (Start) vagy "5"-re (hegesztési
feltétel betoltése) allitottak be).

6.7.2.32 FA45/F46/F47: Specialis 2T taktus (kezdé és krater-tolté aram fix idejének

beallitasa)

A 2T taktusos hegesztés esetén is beépiti a kezd6 és a kratertortd ciklust a meghatarozott fix ideig.

Az F45 bels6 funkcié [ON/BE]-re allitdsa lehet6vé teszi az F46/F47 éltal beallitott kezdShegesztés / krétertoltés
elvégzését "2T" allapott hegesztés esetén is.

Ha ez a funkci6 engedélyezve van, a HOME képerny&n megjelenik a "specidlis krater", ami engedélyezi az F46 és
F47 bels6 funkciok allitasat.

Az F46 bels6 funkcidban beéllithatja a kezd6aram hegesztési id6t a 0,0 és 10,0 masodperc kozotti tartomanyban.
Allitsa be az értéket a 0,0 és 10,0 masodperc kozstti tartomanyban.

Az F47 bels6 funkcidban beéllithatja a kratertsltési id6t a 0,0 és 10,0 masodperc kozotti tartomanyban.
Allitsa be az értéket a 0,0 és 10,0 masodperc kozstti tartomanyban.

TIPP

¢ Ha az F45 belso funkcié be van kapcsolva akkor a tobbi 4T méd nem elérhetd.

e A krater toltés hegesztési méodja mindig ugyanaz mint a f6 hegesztésé

¢ A funkcié ezekben az esetekben nem miikodik:

Ha a funkcié F11 "1"-t6l "30"-as érték valamelyikére van éllitva.

Ha a funkci6 F44 (Hegeszt6 program olvasasa anal6g taviranyitoval) be van kapcsolva.
Ha a funkci6 F48 (amper allitas pisztolyrol) "ON/BE" van kapcsolva.

Ha a funkcié F51 (Specialis krater ismétlés) "ON/BE" van kapcsolva.
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6.7.2.33 F48: Féaram er6sségének valtoztatasa pisztoly ravasszal
Noveli vagy csokkenti a f6aram er8sségét a pisztoly ravaszanak gyors meghtizasara.

* [ON/BE]: a "4T" bedllitds van kivélasztva. Ez lehet6vé teszi a hegesztési aram novelését vagy csokkentését a
pisztoly kapcsoldjanak egyszeri vagy dupla kattintasaval. (A f6aram hegesztési ciklusban mitikodik)

* Ha ez a funkci6 engedélyezve van, akkor a HOME képerny6n megjelenik az "Féaram é&llitdsa kattintdssal", ami
lehet6vé teszi az F49 és F50 bels6 funkcidk tovabbi beallitésait.

* Az aktudlis amper novelésének/csokkentésének beallitasa az F49 (egyszeri kattintassal) és az F50
(dupla kattintassal) segitségével.

e [OFF/KI]: funkci6 nem elérhet6

TIPP

¢ Ha az F45 belsé funkciot [ON/BE]-re allitja, akkor automatikusan a "4T" beallitas keriil
kivalasztasra, ami letiltja a tobbi hegesztési modot. (A 2T menii nem miikodik.)

e Az aram névelésének és csokkentésének beallitasa egyszeri és dupla kattintas esetén is elérheté.
e Az egyszeri vagy dupla kattintas miiveletnek 0,3 masodpercen beliil kell térténnie.
¢ A krater toltésre val6 atvaltashoz legalabb 0,3 masodpercig nyomni kell a pisztoly kapcsoléjat.

¢ A hegesztési folyamat a krater-t6ltésnél ugyanaz, mint a féhegesztésnél.

¢ A funkcié ezekben az esetekben nem mitikodik:

- Ananldg taviranyité be van kapcsolva.

- Haafunkcié F11 "1"-t6l "30"-as érték valamelyikére van éllitva;

- Ha a funkci6 F44 (Hegeszt6 program olvasasa analog taviranyitdval) be van kapcsolva;
- Ha a funkci6 F45 (Specidlis 2T) "ON/BE" van kapcsolva;

- Haafunkcié F51 (Specialis krater ismétlés) "ON/BE" van kapcsolva.

- Valamelyik bels6 funkci6 F29 t61 F32-ig érték ki van vélasztva "4" vagy "5"

6.7.2.34 F49: Aramerdésség valtozas mértékének beallitisa egy ravasz huzasra

A hegeszt6 dram novelése /csokkentése a ravasz hizéséaval. Allitsa be az dram novelési/ csokkentési erejét egy
kattint4sra vonatkozéan. Ez a funkci6 akkor érhet6 el, ha az F48 bels6 funkcié [ON/BE] értékre van éallitva.

Allitsa be a novelés /csokkentés mértékét -100 és 100 Amper kozotti tartomanyban.

6.7.2.35 F50: Aramerésség valtozas mértékének beallitasa dupla ravasz huzasra

A hegeszt6 dram novelése /csokkentése a ravasz htizaséval. Allitsa be az dram novelési/ csokkentési erejét dupla
kattintasra vonatkozéan. Ez a funkci6 akkor érhet§ el, ha az F48 bels6 funkcié [ON/BE] értékre van éallitva.

Allitsa be a novelés /csokkentés mértékét -100 és 100 Amper kozotti tartomanyban.
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6.7.2.36 F51: Specialis krater-ismétlés

A "4T / krater ismétlés" funkciéval a f6aramrol egy ravasz hizassal a kréater-feltolté dramra valt a berendezés. Ha ismét
meghtizza a ravaszt visszaugrik a féaramra. Ezt annyiszor lehet valtani ahdnyszor csak sziikséges.

* [ON/BE]: A "4T/Krater ismétlés" beallitasa aktiv és a hegesztési ciklus alatt a pisztoly kapcsoldjanak egyszeri
kattintasaval atvalt a kraterkezelésre. A kraterkezelésre val6 4ttérés utén is annyi alkalommal lehet visszatérni a
f6hegesztéshez, ahanyszor csak sziikséges.

* Ha ez a funkci6 engedélyezve van, a HOME képerny6n megjelenik a "specialis kréter (ismétlés)" felirat.

* [OFF/KI]: funkci6 kikapcsolva

TIPP

¢ Ha ez a funkcio [ON/BE] értékre van allitva, akkor automatikusan a "4T/Crater ismétlés"
beallitas kerill kivalasztasra, ami letiltja a tobbi hegesztési médot. (A 2T/4T menii nem
miikodik.)

¢ Az egyszeri kattintasi miiveletnek 0,3 masodpernél révidebbnek kell lennie.
¢ A krater-toltésbe val6 atmenethez legalabb 0,3 masodpercig nyomni kell a pisztoly kapcsoléjat.

¢ A hegesztési folyamat a krater kezelésénél ugyanaz, mint a f6 hegesztésnél.

* Ebben az esetben nem mtikodik a funkcio:
- Haafunkcié F11 "1"-t6l "30"-as érték valamelyikére van allitva;
- Ha a funkci6 F44 (Hegeszt6 program olvasasa anal6g taviranyitdval) be van kapcsolva;
- Ha a funkci6 F45 (Specidlis 2T) "ON/BE" van kapcsolva;
- Ha a funkci6 F48 (dramer&sség allits pisztoly ravasszal) be van kapcsolva;

- Valamelyik bels6 funkci6 F29 t61 F32-ig érték ki van vélasztva "4" vagy "5).

6.7.2.37 F52: Adatnaplé funkcié tipusa

Ez a funkci6 lehet6vé teszi a mentend6 adatok kivalasztasat az adatnaplé
funkci6 hasznalatakor. A menthet6 adatok mintai az alabbi tablazatban
lathatoak.

6.7.2.38 F53: Adatnaplé mintavételi sebessége

Az adatmintavételi intervallum kivalasztasa az adatnaplé funkcié hasznalatakor.

A bedllitasi érték és az adatmintavételezés kozotti kapcsolat a kvetkezo:

Beall. mintavételi ciklus
1 10 ms
2 100 ms
3 1s

6.7.2.39 F54: Heftelés miivelete ( huzalel6tolas start sebessége )

Ez a funkci6 lehet6vé teszi, hogy a hegesztés befejezése utan a huzal adagolasi sebessége a normal adagolési sebességgel,
lassitas nélkiil induljon. ( ami lehet6vé teszi a kevesebb dtmeneti idével torténd heftelgetést )

* [ON/BE]: A hegesztés befejezése utan 0,5 méasodpercen beliil a pisztoly kapcsoléjanak megnyomasaval a hegesztés
normal adagolasi sebességgel indithat6. (A huzal el6tolasi sebessége ilyenkor nem haladja meg az 5 m/perc
értéket.)

* [OFF/KI]: funkci6 kikapcsolva
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6.7.2.40 F55: Az ivkimaradas észlelési ideje (csak robot aramforrasként !)

A bedllitasokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében

6.7.2.41 F56: Az ivinditasi hiba észlelési ideje (csak robot aramforrasként !)

A bedllitasokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében

6.7.2.42 F57: WCR kimenet BE varakozasi id6 (csak robot aramforrasként !)

A beéllitasokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében

6.7.2.43 F58: WCR kimenet Kl varakozasi id6 (csak robot aramforrasként !)

A bedllitasokat lasd a robothegeszt6 kezelési kézikonyvében

6.7.2.44 F59: Foglalva (csak robot aramforrasként!)

Egyéb masik gyart6 gépeinek ¢sszekotési helye.

6.7.2.45 F60: Impulzus csucs-aram érték finom beallitasa (szimpla impulzus)

Ez a funkci6 lehet6vé teszi a szabvanyos impulzus csticsaram finombeallitasat; a beallitasi érték beallitasaval finoman

beéllitott impulzus cstcsaram érheté el.

Ezenkiviil a dupla-impulzus hegesztés impulzus allapotaban a magas oldali csticsaramanak finombeallitasa is a

beallitasi érték valtoztatdsaval lehetséges.

A beallithato értékek: -150 t61 150 A-ig.

Az impulzus feltételei (mint példaul az impulzus csticsdram, az impulzus csticsid6 és az alaparam) alapbdl is

megfelelen vannak beallitva a hegesztési folyamatnak vagy a huzal atméréjének megfelelGen.

Az F60-F65 bels6 funkciok hasznalata lehet6vé teszi az impulzus feltételeinek megvaltoztatdsat a sajat egyéni hegesztési stilusnak

megfelelGen.

* Finombeadllitasi érték kijelzése / abszolut érték kijelzése impulzus éllapotban
Az F60-F65 bels6 funkciok beallitasa kozben a PLAY-mtivelet valté billentyi megnyomdsaval a finombeallitasi
értékek/abszolut értékek kijelzése dtkapcsolhaté. A miivelet valté Play gomb LED-je tdjékoztatast ad arrél, hogy
éppen melyik érték van kijelezve..

- HaaLED nem vilagit: A finombeallitasi érték jelenik meg (A beallitott érték a bal oldali digitélis kijelzén jelenik meg.)

- Amikor a LED vilagit: Az abszolit amper érték jelenik meg (A bal oldali digitalis kijelz6n a standard értékt6l
beallitott értékek jelennek meg.)

*  Optimalis finom beallitas:
Az impulzus éllapotinak finombedllitasdhoz el6szor allitsa be az impulzus csticsidejét.

- Hanagyok a cseppek és instabil az iv (cseppatvitel) akkor allitson be a hosszabb impulzuscsticsidét.

- Allitson be a révidebb impulzuscstics-id6t, ha a huzal hegye éles lesz és rendkiviil erds iv keletkezik.

Tovabbi javulas érdekében allitsa be az impulzus cstcsaramot az impulzus cstcsidé beallitasaval
megegyezo lépések szerint.

TIPP

¢ A maximalisan kimend impulzus cslicsaram a hegeszté aramforras vagy az ivterhelés
tipusatol fliggden valtozik.

¢ Ha a finoman beallitott impulzus csiicsaram meghaladja a maximalis impulzus csiicsaramot, az
eldre beallitott impulzus csiicsaram nem keriil kimenetre.
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6.7.2.46 F61: Impulzus csucs-id6 finom beallitasa (szimpla impulzus)

Ez a funkci6 lehet6vé teszi az impulzuscsticsid finombeallitasat. A beallitasi érték finom allitasaval egyedi
impulzuscsticsid6 érhetd el.

Ezenkiviil a dupla-impulzus hegesztés impulzus allapotaban a magas oldali cstics idejének finombedllitésa is a beallitasi
érték valtoztatasaval lehetséges.

A beallithat6 értékek -1.5 t6]1 1.5 ms.-ig.
6.7.2.47 F62: Impulzus alap aram érték finom beallitasa (szimpla impulzus)

Ez a funkci6 lehet6vé teszi az impulzus alapdram finombeallitasat. A beallitdsi érték finom hangoldsaval egyedi
impulzus alaparam érheté el.

A beallithato értékek -60 t61 60 A-ig.

6.7.2.48 F63: Alacsony oldali impulzus csucs érték finom beallitasa (dupla impulzus)

Ez a funkci6 lehet6vé teszi a csicsdram finombeallitasat az alacsony-impulzus oldalon a dupla-impulzus hegesztés
allapotdban. A beéllitasi értékek hangolaséval egyedi impulzus cstcsdram érhet6 el az alacsony impulzus oldalon.

A beallithato6 értékek -150 t61 150 A-ig.

6.7.2.49 F64: Alacsony oldali impulzus csucs id6 finom beallitasa (dupla impulzus)

Ez a funkci6 lehet6vé teszi a csticsid6 finombeallitasat az alacsony-impulzus oldalon a dupla-impulzus hegesztés allapotédban.
A beallitasi értékek hangoldsaval egyedi impulzus csticsid6 érhetd el az alacsony impulzus oldalon.

A beallithat6 értékek -1.5 t6]1 1.5 ms.-ig.

6.7.2.50 F65: Alacsony oldali impulzus alap érték finom beallitasa (dupla impulzus)

Ez a funkci6 lehet6vé teszi a cstcsid6 finombeallitasat az alacsony-impulzus oldalon a dupla-impulzus hegesztés
allapotdban. A beéllitasi értékek hangoldséval egyedi impulzus cstcsid6 érhet6 el az alacsony impulzus oldalon.

A beallithato értékek -60 t61 60 A.-ig.

<Dupla impulzus allitasi lehet6ségének példaja:>

X

‘1“:’ Impulzus cstics aram magas oldalon Impulzus csucs aram alacsony oldalon
0

o Impulzus karakter magas oldalon Impulzus karakter alacsony6ldalon  Impulzus karakter magas oldalon
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~tl) ]

o | —
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©

—

<
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6.7.2.51 F66: El6tolas amplitudoé aranyanak allitasa

Ez a funkci6 allitja be a huzal el6tolas amplittid6 ardnyat (a huzal el6tolasi sebesség amplitadé valtozasa) a dupla-
impulzus hegesztésnél. Ha a hulldmfrekvencia 5 Hz alatt van, a huzal el6tolasi sebessége allithatd. Ennek az el6tolési
sebesség amplitidoéjanak finombeallitasaval az adott célra optimalizélt hegesztési eredmény érhet6 el.

Allitsa be a beéllitasi értéket a 0 és 100% kozotti tartoméanyban, 50%-os alapértékkel.

A bedllitott érték és a hegesztési eredmény kozotti kapcsolatot az alabbi tablazat mutatja be:

Paraméter 0% (Minimum érték) 100% (Maximum érték)
Elétolas valtozas: Semmi (folyamatos el6tolas) standard sebesség duplaja
iv valtozas: Csokken N6
Csepplevalasztas valtozasai: Finom/Kicsi Kiilonb6z6/Nagy (*1)
A flavolyuk csokkentése: Less effective Effektiv
Manual/Auto. méd alkalmazasa: Low to high Alacsony
Hézag toltés: Enyhén kicsi Enyhén nagy

*1: A szénacél vagy rozsdamentes acél esetében nem valtozik az 50%-os (standard) allapothoz képest még 100%-os beallitassal
sem, mivel az olvadt fém elfolyik, miel6tt megszilardulna.

6.7.2.52 F67: Kezd6 aram, és krater feltoltés aramerésségének %-os beallitasa

Ha valamelyik (4T) mtikodés van kivélasztva akkor az inditdsi dram és a krater-t61t6 daram aktudlis értéke szdzalékban
hozzarendel6dik a hegesztési f6aramhoz.

* [ON/BE]: Funkci6 bekapcsolva
Az F68-al allitsa be a kezd6aram, az F69-el pedig a kraterfeltsltés f6aramhoz képesti %-os értékét.

e [OFF/KI]: funkci6 nem elérhet6

6.7.2.53 F68: Kezd6 aram erésségének %-os értékének beallitasa

A kezd6 dram aktudlis értéke a hegeszt6 féaram aktualis értéke alapjan szdzalékban allitodik be.
*  Allithat6 szazalékos érték: (kezd6 aram): 10 % -t61 300 %-ig

6.7.2.54 F69: Kraterfeltoltés aramerdsség %-os értékének beallitasa

A krater aram aktualis értéke a hegeszt6 f6aram aktudlis értéke alapjan szazalékban allitédik be.
*  Allithat6 szazalékos érték: (kezd6 aram): 10 % -t61 300 %-ig

6.7.2.55 F70: Fels6 hatarérték beallitasa az analég tavvezériéshez
Ez a funkci6 csak DC TIG vagy MMA hegesztéshez hasznalhato.

Bedllitja az anal6g tavvezérl6vel (el6told tartozék) dllithat6 hegesztési aram fels6 hatarat (az értéket, amikor a gombot az
6ramutato jardsdval megegyezd iranyba teljesen elforditjak)

Ha az analég tavvezérl6 gombjaval nehéz az dram finombeallitasat elvégezni amikor az alacsony aramer&sségti
tartomanyban hegeszt, a finomaram-beallitas konnyebb lesz, ha ezt a funkciét a fels6 hatarérték csokkentésére hasznalja.

*  Allithat6 értékek
géptipustol fiiggben

«  20t0400 A (WB-P402-
P402L)
20 to 550 A (WB-P502L)
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6.7.2.56 F71: Intervallum hegesztés funkcié
Ez a funkci6 autématikusan elveszi és tjragydujtja az ivet a h6bevitel szabalyozasara.

* " ON/BE": Bekapcsolja a funkciét. Ha ez a funkci6 engedélyezve van, akkor a ": Intervallum" jelenik meg a
kezdSképernyén és az F72 és F73 bels6 funkciok engedélyezve lesznek.

(Példa) 2T: Intervallum

* '"OFF/KI": funkci6 kikapcsolva

TIPP

¢ Ha ez a funkcio "ON/BE" értékre van allitva, akkor automatikusan a "2T" beallitas keriil
kivalasztasra, ami letiltja a tobbi hegesztési médot. (A 2T/4T menii nem fog miikodni.)
* A funkci6 ezekben az esetekben nem miikodik:
- F11-es belsé funkci6 aktivalva van.
- F44-es bels6 funkci6 aktivalva van: (Hegeszt6 program-JOB el6hivasa taviranyitoval)
- F45-6s bels6 funkcié aktivalva van (Specialis 2T) "ON/BE" van kapcsolva.
- F48-as bels6 funkci6 aktivalva van (Féaram allitdsa hegeszt6 pisztoly ravasz htizésra)
- Az F29-F32 bels6 funkciok barmelyike aktivalva van.
6.7.2.57 F72: Intervallum funkcié hegesztési idejének beallitasa

Bedllitja, hogy az intervallum hegesztés soran mennyi ideig tartson az iv.

*  Azivid6 beallithato: 0.20 -t61 9.99 masodpercig.

6.7.2.58 F73: Intervallum funkcié sziinet idejének beallitasa

Bedllitja, hogy az intervallum hegesztés soran mennyi ideig sziineteljen az iv.

* Azsziinet id6 beallithato: 0.20 -t61 9.99 masodpercig.

6.7.2.59 F77: Hegeszt6 aramforras azonosité szama

Bedllitja a hegesztési aramforras azonosité szamat a hegesztési eredményvezérl6 funkcié (welding monitor)
hasznalatakor. Az ebben a funkciéban beallitott azonositészam a hegesztési eredményvezérl6 funkcié adatainak
mentésekor a fajlnév részévé valik.

* A bedllithat6 azonosit6 szamok: 1 t61 999.-ig.

6.7.2.60 F78: A pisztoly kapcsolé nem szandékos meghuzasanak megakadalyozasa

Bedllitja, hogy bedobjon-e a hibakédot, ha a ravasz meghtizésa utdn egy bizonyos ideig nem torténik hegesztés.

* [ON/BE]: Ha a gaz el6fuvas utan 6t masodpercig nem torténik hegesztés, a bal és a jobb oldali digitalis kijelz6kon
megjelenik az "E-011" hibakdd, és a hegeszt aramforras kimenete leall.

e [OFF/KI]: A funkci6 inaktiv

6.7.2.61 F79: A CAN-kommunikacios eszkoz kivalasztasa

Allitsa be a CAN-kommunikaciéhoz hasznalandé csatlakozé
eszkozt.

A digitalis tdvvezérl6 doboz hasznalatdhoz 4llitsa "0"-ra.

Allitsa "1"-re ha digitalis el6tol6 panelt szeretne hasznalni.
Allitsa “2”-re ha digitalis push-pull pisztolyt szeretne hasznalni.
A digitalis kozéps6 adagold hasznalatdhoz llitsa "3" értékre.

A digitalis panel a "2" és a "3" beéllitassal is hasznalhato.

Ez a funkci6 akkor érvényes, ha a "0" (félautomata tizemmod), "1" (automata gép 1 tizemmaod) és "2" (automata gép 2 tizemmaod)
valamelyikét valasztja ki az F4-es funkciéban. (Automatikus/fél-automata tizemmod).

100



Hegesztési miiveletek Fejezet 6

Bels6 funkciok beallitasa /_

6.7.2.62 F80: A CAN kommunikaciés sebesség valtasa
A CAN-kapcsolat csatlakozasi sebességének beéllitasa.
Allitsa "0"-ra a Digitalis panel, a Digitalis huzéfaklya, a Digitalis kozéps6 adagolé és az Intelli faklya hasznalatahoz.
Ez a funkci6 akkor érvényes, ha az F4 (Automatikus/fél-automatikus tizemmod) esetében a "0" (félautomata tizemmod), az

"1" (automata gép 1 tizemmod) és a "2" (automata gép 2 iizemmod) valamelyike van kivélasztva).

6.7.2.63 F81: Pisztoly kapcsol6 beallitasa TIG lizemmoddban

Még akkor is, ha DC TIG hegesztési eljarasként van kivalasztva, a huzaladagol6hoz csatlakoztatott faklya kapcsoléjanak
mukodtetése elindithatja vagy befejezheti a hegesztést. Normadlis esetben az egyendramu TIG-ben a faklya
detektélofesziiltségét mindig a faklyaelektrodara kapesoljak, majd az iv akkor indul meg, amikor az elektréda megérinti
az alapfémet. Ha azonban ez a funkcié be van kapcsolva, a pisztoly vezérlés engedélyezve van.

* [ON/BE]: A pisztoly kapcsolé miikodtetésével szabalyozhaté a hegesztés kezdete és vége. A hegesztési sorrend
beallitdsa, beleértve a zart gazdramlast is (El6aramlas, Indulési allapot, Krater allapot, Utéaramlas) szintén lehetséges.
Ezenkiviil a kiils6 bemeneti terminal "Géazszelep", "Start" funkcidi is hasznalhatdk..

* [OFF/KI]: A funkci6 nincs engedélyezve

6.7.2.64 F82: ivstabilizalas DC impulzus hegesztéshez (hosszabité hasznalat esetén)
Ha a hegesztés a kimeneti kdbel meghosszabbitasaval vagy meghajlitasaval torténik, a hegesztés instabilld valhat (pl. az iv
instabilla valik, a huzal belemeriil a munkadarabba). Ennek a funkciénak a beallitasaval stabilizélhatja a hegesztést.
*  Allithat6 érték: 0 t6l 30-ig.
Novelje a beédllitasi értéket, ha kabel hossza hosszi, vagy ha a kdbelt tobbszor elforditottak.

Az aldbbiakban a beallitasi értékek (a kdbel fordulatszamanak megfelelSen) nagyjabol lathatéak, ha a meghosszabbitott
kabel hossza 30 m.

Kabel hossziisag és feltekerés Beallitas
30 m, 6 tekecs, ®60 cm 2
30 m, 9 tekercs, P60 cm 7

”r

6.7.2.65 F83: Az ivhossz bedllitasa a hegesztéiv meginditasa utan
Az ivhossz beallitasa kozvetleniil a hegesztési mtivelet megkezdése utan.

Az ivhossz a hegesztési mtivelet megkezdése utan automatikusan a beallitott hegesztési JOB-nak megfelels értékre kertil
beallitdsra. Ha a huzal égése nem megfelel6 a hegesztési mtivelet kezdetekor, végezze el az ivhossz beéllitasat kozvetleniil
a hegesztés megkezdése utan..

Az intenzivebb égéshez novelje az ivhossz-bedllitas értékét kozvetleniil az inditas utan.
Kevésbé intenziv égéshez kozvetleniil az inditds utan csokkentse az ivhossz-beallitas

értékét.
*  Bedllithat6 értékek: -20 t61 10-ig. 1dé
(F14)
Starting \X._
current \‘\ \\\ Aramer
coe s s i Osség
— adjust NG ,’-_ff__a_dJU_St (F15)

iv hossz beallitas (F83)
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6.7.2.66 F84: Automatikus impulzus beallitas (robothegesztés esetén)

Bedllitja az impulzus tizemmodot, amely rendelkezik az impulzus automatikus beallitasi funkciéval. Ez a funkci6 akkor
érhetd el, ha a kovetkezd hegesztési folyamatra van beallitva:

Manual/Auto. Hegesztési miivelet Védogaz Huzal anyaga
Auto. DC PULSE MAG Fe

Impulzushegesztésnél a froccsenés keletkezése megnd, ha a hegesztési fesziiltséget alacsony értékre allitjak be, és a
hegesztést tgy végzik, hogy a rovidzarlat mérsékelten jelentkezik. A hegesztés kozbeni froccsenés keletkezését az
impulzus automatikus beéllitdsa elnyomja az impulzusaram hullimformajanak automatikus, valés idejti beallitasaval.

e "0 Standard impulzus méd

e "1": Impulzus méd autématikus allitasa

- Az automatikus impulzusbeallitas beallitasi értéke a hegesztés soran folyamatosan frisstil.

- Az automatikus impulzusbeallitds beallitasi értéke a hegesztés befejezése utan is megmarad. Ha a
hegesztés djra elkezd6dik, az impulzusdram hulldmformaéja a legutébbi hegesztés befejezésének
beallitasi allapotabol indul, és az automatikus beallitas ettél az allapottél kezdve torténik.

- A Dbedllitasi érték az F85 bels6 funkciban ellendrizhet6 (Az impulzus automatikus beéllitési értékének
valtoztatasa).

e "2":Impulzus méd automatikus allitasa + Beallitasi érték rogzitése

- Az impulzus automatikus beallitdsdnak bedllitasi értékét egy rogzitett értékre allitja be (jelenleg
megtartott érték), igy a bedllitasi 9sszeg nem frissiil akkor sem, ha hegesztés torténik.

- Az impulzus automatikus beéallitdsdnak mértékét az "1" beallitas utan végzett hegesztéssel vagy az
F85 bels6 funkcié (Impulzus automatikus beéllitasdnak mértékének beallitasa) beallitdsanak kézi
modositadsaval lehet beéllitani).

TIPP

< Ha"I"vagy "2" értékre van allitva, az "ARC CONTROL" és a "CONSTANT PENETRATION"
beadllitasok ki lesznek kapcsolva..

+ Az impulzus automatikus beallitasa nem torténik meg hegesztés kdzben, kezdéaram és
kraterfeltoltés kozben.

« Az impulzus automatikus beallitasa akkor torténik, ha a féhegesztés 1 masodpercig vagy annal
hosszabb ideig folyamatosan térténik. A funkcid nem kerll végrehajtasra, ha a féhegesztés 1
masodpercnél révidebb ideig tart.

Az impulzus automatikus beadllitasa az automata gépek altal végzett hegesztésre
specializalodott funkcio. Ezért ez a funkcié nem hasznalhatd, ha a "Kézi/Automatikus."

a "Kézi" értéken all. "

6.7.2.67 F85: Beadllitasi érték az automatikus impulzus beallitasban (robothegesztés esetén)

Az impulzus automatikus beallitdsanak aktualisan megtartott beallitasi értéke itt ellendrizhetS. Ezenkiviil a beéllitasi
érték manudlisan is médosithato..

* Beallithato6 érték: -9.99 t61 9.99-ig.

TIPP

« A beallitasi érték ugy van beallitva, hogy a megfelel6 hegesztés akkor lehetséges, ha az érték
"0". Azonban az olyan tényez6k, mint a hegesztési kdrnyezet (munkadarab oldali / pisztoly
oldali kabel, égé kabel hossza és Utvonalvezetése) és a hegesztési munkakoriilmények
(testtartas, hegesztési JOB, mint példaul dltés és kitéltés, és huzalhosszabbitas) a megfeleld
beallitasi 6sszeg nullatdl vald ingadozasahoz vezetnek.

«  Meég akkor is, ha a beallitasi értéket manualisan valtoztatja meg, az érték frissil a hegesztés
végrehajtasakor, miutan az F84 belsé funkcié (Impulzus automatikus beallitas) "1" értékre van
allitva.
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6.7.2.68 F86/F87: Aramerdsség kijelzésének kompenzacidja (szerviz funkcio)

Allitsa be a bedllitasi értéket (erdsités/kompenzacio), ha a bal oldali digitélis kijelzén megjelenitett aktualis érték eltér a
tényleges aktudlis értéktdl..

A digitalis kijelz6n megjelenitett aktudlis értéket a kimenetek atlagértékének szoftveres feldolgozasaval kapjuk; ezért
el6fordulhat, hogy nem egyezik meg a ttimérén stb. feltiintetett értékkel. Ha ez torténik, akkor ennek a funkciénak a
hasznalataval finomhangolhat6 az aktuélis kijelz6 értéke.

* Az F39 esetében dllitsa be az erdsitést, az F40 esetében pedig a kompenzaciot.

A beallitott érték megvaltoztatasa csak a kijelz6t korrigalja; a kimeneti hegesztési aram nem véltozik.

* A bedllitasi eljarassal kapcsolatos tovabbi informaciokért forduljon a keresked6hoz.

NOTE
* Ne valtoztassa meg 6vatlanul ennek a funkciénak a beallitasat !

6.7.2.69 F88/F89: Volt kijelzésének kompenzacidja (szerviz funkcio)

Allitsa be a beallitasi értéket (erésités/ kompenzacio), ha a jobb oldali digitélis kijelz6n megjelenitett fesziiltségérték eltér a
tényleges fesziiltségértéktol.

A digitalis kijelz6n megjelenitett fesziiltségértéket a kimenetek atlagértékének szoftveres feldolgozasaval kapjuk; ezért
el6fordulhat, hogy nem egyezik meg a ttimérén stb. feltiintetett értékkel. Ha ez torténik, akkor ennek a funkciénak a
hasznalataval finomhangolhato a fesziiltségkijelz6 értéke.

* Az F41 esetében allitsa be az erdsitést, az F42 esetében pedig a kompenzaciot.

A beallitott érték megvaltoztatasa csak a kijelz6t korrigalja; a kimeneti hegesztési aram nem véltozik.

* A bedllitasi eljarassal kapcsolatos tovabbi informaciokért forduljon a keresked6hoz.

NOTE
* Ne valtoztassa meg 6vatlanul ennek a funkciénak a beallitasat !
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6.8 Analdg huzalel6tolé funkcioi

Ez a szakasz az anal6g huzalel6tolé gombjainak funkciéit, valamint azok mtikodését ismerteti.
Mivel az anal6g taviranyité bekapcsoldsa elényben részesiil, ezért a paramétereket a hegeszt6 aramforras kezel6panelén
nem lehet beéllitani. (A start dram és a kraterfeltoltés beallithat6 a kezel6panelen.)

No. Name Function

1 Amper allité gomb (féaram) A hegeszto foaramerosséget lehet vele allitani.
A feszilltséget vagy a huzalel6tolas kompenzaciot lehet vele allitani attol fiiggéen, hogy be van e
kapcsolva a szinergikus funkcié vagy sem.

2 Fesziiltség/kompenzacioé allito

gomb
s
3 A gomb nyomasaval megindul a huzalelGtolas és a huzal beflizheté a gazszelep nyitasa nélkiil.

Huzal befiiz6 gomb

Cserélje ki az analdg tavvezérls skalalemezt ha aZ 6bﬁcionélis analog tavvezérlot hasznalja.
Vegye figyelembe, hogy az analog tavvezérlés skalaja, valamint a hasznalando skalalemez a
hegeszté aramforras névleges kimeneti aramatol figg. (A fenti abra egy 350 A-s példat mutat)

4 L _ |350A:350/200
Skalazas Amper/kompenzacio
* 500A:500/350/200

5 |valaszt gomb Az F2 bels6 funkcioban kivalasztott funkciok hasznalatahoz miikodtetve. (

6 [Csavarok A skalalemez cseréjéhez ezeket a csavarokat vegye Ki.

*1: Az alacsony aramerdsségii tartomany beallitdsahoz vékony huzal stb. hasznalatakor a 200A teljes skalaval rendelkez6
kiegészité skalalap hasznalata lehet6vé teszi a finombeallitast. Ennek a skalalemezfiek a hasznalatahoz allitsa be a belsé F9
funkciot.

TIPP

e Az analég taviranyitonak a hegeszt6 aramforrashoz valé csatlakoztatasakor (vagy eltavolitasakor)
kapcsolja ki a hegeszté aramforras halézati kapcsoljat.

* Az analég tavvezérlé automatikusan felismerddik az analég tavvezérlohoz valé csatlakoztatas és a
halézati kapcsol6é bekapcsolasa utan..

111



Fejezet 6

Analég huzalel6tolé funkcioi

e

A kapcsolégombhoz rendelhet6 funkcidk a kovetkezsk:

. . Valasztogomb szama
F2 szama Funkciok

(1] (2] [3]
0 Nincs funkcié — — _
1 Krater feltoltés modja oT 47/Krater DC 4T/Krater DC

Impulzus

2 Gaz ellenérzéss- K KI BE
3 Ivhossz figyel6 funkcio = KI Ki BE
4 Heftelé méd, - KI K BE
5 Elmentett hegeszté progrqr_.}g,ok elohivasa KI KI BE
6 Hegesztési mod valtasa (gyari bedllitas) DC Impulzus DC dupla impulzus DC
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Fejezet 7 Adminisztratori Funkciok

This chapter explains the functions used by administrators such as protection and initialization of welding JOB.

7.1 Hegesztd program - JOB védelme

Ez a szakasz a hegesztési programok JOB-ok védelmi funkcidjat (jelsz6 funkcio) ismerteti. Ha a funkcié engedélyezve
van ( 5.5.2 Hibas miikodés megakadalyozasa a kezel6panelen), a hibas/engedély nélkiili mtikodés megakadalyozasara
szolgal6 funkcif letiltdasahoz jelszo6t kell kérni.

A “hibas miiveletek megel6zése funkci6é” a kovetkez6 miiveleteket tiltja le a hegesztési JOB-ok véletlen
megvaltoztatadsdnak megakadélyozésa érdekében:

*  Hegesztési JOB atallitdsa (A programok ellenérzése és el6hivdsa megengedett)
* Az itizemmodvaltdé menii és a paraméterbeallité gomb mtikodtetése

Az olyan funkciék, mint példaul a gazellenérzés, amelyek nem befolyasoljdk a hegesztési MUNKAT, nem tiltottak. A
fenti muveletek akkor vélnak lehet&vé, ha a “hibas mtiveleteket megakadalyoz6 funkcié” ki van kapesolva.

NOTE
« Irja fel a jelszot egy papirra, és tarolja biztonsagosan.

« Az aktualis jelsz6 modositasakor is bekérjiik a jelenlegi jelszot.

» Ha ajelsz6 van beallitva és a “hibas miikodést megakadalyozo funkcio” engedélyezve
van, akkor a funkcié akkor sem lesz kikapcsolva, ha a késziiléket ki/bekapcsoljak, vagy
ha a hegesztési JOB és a belsé funkciok allitasra keriilnek.

* Ha ajelsz6 elveszett, forduljon a keresked6hoz.

711 Jelszé beallitasa és cseréje

Ez a szakasz azt mutatja be hogyan lehet beéllitani vagy cserélni a jelszot.
*  Ajelsz6 bedllitasa kozben a hegesztés nem lehetséges.

* Allitson be jelszoként egy haromjegyti szamot, amely nem "000" (kezdeti érték). A "000" beallitasa nem 4llit be
jelszot.

NOTE

+ El6szor hatarozzon meg egy szamot és irja le egy papirra. Majd ezutan allitsa be a
szamot jelszoként.

1. A kapcsolja le a berendezést.
2. Mikdzben mindkét nyilas fekete valté gombot egyszerre nyomva tartja, kapcsolja be a fékapcsolot.

<+ +

86(5 0(18
» &DOLEUDWLRQ ORGH
" HOHWH —2%
3DVVZRUG 6HWWLQJ

= A beallitasi menii megjelenik az LCD kijelz6n.

O 6(/ (&7 @ (17 (5
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Fejezet 7 ADMINISZTRATORI FUNKCIOK

ﬂgeszt& programok védelme

3. Forgassa el a képernyo kezelogombjat a "Jelsz6 beallitasa" lehetdség kivalasztasahoz, majd nyomja meg a gombot.
Ha mar be van allitva jelszd, a jelsz6 beviteli képerny6

jelenik meg az LCD-panelen. A jelszé ( 5605 015 )
megvaltoztatasdhoz torolje a jelszot a "7.1.2 Hibés ,
o . P . Lo &DOLEUDWLRQ ORGH
miikodés megakadalyozasinak kikapcsolasa" cim " HOHWH —2%
fejezet 3. 1épése szerinti mtivelettel, és 1épjen a » 3DVVZRUG 6HWWLQJ

kovetkez6 lépésre.

@ Ha ajelsz6 mér be van éllitva, a Jelszo bevitele képerny6
jelenik meg az LCD-panelen. Ellenérizze, hogy a
Jelszobeallitas képernyd jelenik-e meg, és folytassa a . )
kovetkez 1épéssel. A 4

0 6(/ (&7 @ (17 (5

3DVVZRUG GHWWLQJ

0j0 O

\ J

4. Forgassa el a képernyd kezelogombjat a beallitando szamjegy kivalasztasahoz, majd nyomja meg a gombot.

= A kivalasztott szdmjegy szine megvaltozik a kijelzén..

5. Forgassa el a képernyd kezelogombjat, allitsa be a kivalasztott szamjegy jelszavat, és nyomja meg a gombot..
= A szam megerdSsitésre keriil, és a kijelz6 a szin inverziés p \
kljelzérél a szémjegy-vélasztc’) kijelzc’ire Véh’ SDVVZRUG GHWWLQJ

6. Allitsa be a tébbi szamjegy jelszavat a 4. és 5. Iépéssel megegyez6 maodon.

SDVVZRUG 6HWWLQJ

210/ 0

SDVVZRUG 6HWWLQJ
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ADMINISTRATOR FUNCTIONS CHAPTER 7

PRroTECTION OF WELDING J(B/_

/. Forgassa el a képerny6 kezel6gombjat az "OK" kivalasztasahoz (szin inverziés kijelzés).

A jelszo beallitdsanak megszakitasahoz kapcsolja ki a hal6zati kapcsolot.

SDVVZRUG 6HWWLQ) |

1 J9ydeyo

23 5

>
o
3
3.
(7]
=
o
=L
o
2
)
c
=
23
)
>
w

\. J

8. Ellendrizze, hogy a beallitando jelszo helyes-e, és nyomja meg a képerny6 kezel6gombjat.

= A jelsz6 mér be van allitva.
TIPP i
* A jelszo beallitasa utan, ha a MENU képernydn a KEY LOCK be van kapcsolva.
A kulcsjelzés megjelenik a kezd6képernyén, és a “hibas miikédés megel6zése funkcio”
aktivalodik. A hibas miikodést megakadalyozé funkcio kikapcsolasahoz a jelsz6
bekérésére keriil sor.

7.1.2  llletéktelen miikodtetés elleni védelem
Ez a szakasz ismerteti a jelszoval védett “hibas mtikodést megakadalyoz6” funkci6 letiltasat.

1. Menjen a Key-Lock billentyiizar sorra a meniiben. )/Ségﬂ’_gof
@ TForgassa el a képerny6 kezel6gombjat, hogy a 6$&9( ~2%
k "KEY LOCK/Billenty tizar" allitsa, H(/7 021, 725
nilrzo;t im-a meOf 0/m11) Ointyuzar pontra allitsa S )/
jé nyonya meg a g . %8¢, 83
\ J
v

SDVVZRUG -, QSXW

00 0

\. J

2. Forgassa el a képernyd kezelogombjat a beirandé szamjegy kivalasztasahoz, majd nyomja meg a gombot..
= A kivélasztott szimjegy szine megvaltozik a kijelzén.

SDVVZRUG -, QSXW

[0 O
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Fejezet 7 ADMINISZTRATORI FUNKCIOK

ﬂgeszté programok védelme

3. Nyomja meg a képernyo kezel6gombjat, adja meg a kivalasztott szamjegy jelszavat, és nyomja meg a gombot.
= A szam megerGsitésre kertil, és a kijelz6 a szin inverziés
kijelz6rél a szamjegy-valaszt6 kijelz6re valt..

*  Ajelszo torlésének visszavonasahoz nyomja meg a "CANCEL/vissza" gombot.. 3DVVZRUG , QSXW
o K
=6 +20 ( 06 (/ (&7 @ (17 (5

4. Adja meg a tobbi szamjegybdl allo jelszot a 3. és 4. Iépéshez hasonléan.

3DVVZRUG , QSXW

23 H

O K

0 6(/ (&7 @ (17 (5

\. J/

5. Forditsa el a képerny6 kezelégombijat, ligy, hogy az "OK" szine megforduljon a kijelzén.

3DVVZRUG , QSXW

23 5

O 6(/ (&7 @ (17 (5

6. Nyomja meg a képernyo kezel6gombjat.

= Ha a szdm megegyezik a bedllitott jelszéval, az LCD- (
panelen megjelenik a "Jelsz6 OK" felirat, és a zar 3DVVZRUG , QSXW
feloldodik.

= Ha a szdm nem egyezik a beéllitott jelszéval, a "Password

NG" (Jelsz6 Not Good) jelenik meg. Ellenérizze a jelszot, és PaSSW}(()rd
végezze el Gjra a miiveletet. O R

0 6(/ (&7 @ (17 (5

/. Nyomja meg a képernyo kezelogombjat a Jelsz6 torlése képernyordl valo kilépéshéz.

3DVVZRUG , QSXW

Password
0 K

0 6(/ (&7 @ (17 (5
. J

= A KEY LOCK/billentytizér feloldasa esetén a képerny6 visszatér a MENU képernyére.
= A jelsz6 médositasdhoz vagy torléséhez a képerny6 a Jelszé beallitdsa képernyére valt.
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Hegesztési eredmény ellenérzé funkcio Fejezet 7

/_

7.2 Hegesztési eredmény ellenérzé funkcié (welding monitor)

Ez a szakasz a hegesztési eredmények ellenérzési funkci6jat ismerteti.
A funkci6 lehet6vé teszi az aldbbi elemek kezelését:

Ellenérzé Monitor | kezddé P o
. L Allitasi Leiras
parameter Szama. érték lehetéség
H ‘ési P10 0 - Osszes ivbekezdés (db)
egesztés|
gesztesl P11 0 0to 9999 ivbekezdések cél értéke (db)
bekezdések/ivgyujtas _ _ _ _ _ _ N
szama P12 0 0to5 En‘g?delye?ett ivkezdések szama az ivbekezdések célértékének
elérése utan. (db)
. P20 0.00 - Osszesitett huzal fogyasztas (kg)
Huzal felhasznalas —
P21 0 0 to 9999 Huzalfogyasztas célértéke (kg)
P22 0 Oto5 Engedélyezett ivkezdések szama a huzal fogyasztas célértékének
elérése utan
. o P30 0 - Osszesitett napi hegesztési idd (perc) (bekapcsolas 6ta)
Teljes hegesztési ido - i s
P31 0 0 to 9999 Napi hegesztési id6 célértéke (perc)
P32 0 Oto5 Engedélyezett ivkezdések szama a hegesztési id6 célértékének
elérése utan.
P40 0 - A hegesztési értékek maximalis ingadozasi értéke (A vagy V)
. P41 100 0to 100 Amper tolerancia (+) (%)
Hegesztési
paraméterek P42 100 0to 100 Amper tolerancia (-) (%)
P43 100 0to 100 Fesziiltség tolerancia (+) (%)
P44 100 0to 100 Fesziiltség tolerancia (-) (%)
P45 0 0to 100 Figyelmeztetés ideje (masodperc)
P46 0 0-t6l 2-ig Megengedett operacios ido figyelmeztetés utan.
Teli P50 0.0 - Osszes bekapcsolasi id6/lizemoéra (6ra)
eljes =
belJ(apcsoIési/operéciés P51 0.0 - Osszes hegesztési id6 (6ra)
ido P52 OFF cLr/OFF Hegesztési/bekapcsolasi idok nullazasa
7.21 Hegesztési eredmény ellendrzé funkcioé beallitasa

Ez a szakasz a hegesztési eredmények ellenérzési funkcidjanak beéllitasat ismerteti.

1. Helyezze a kurzort a "WELD MONITOR" pontra a MENU képernyén, és nyomja meg a képernyé kezel6gombjat.
= A monitor szdma a bal oldali digitalis kijelz6n jelenik meg.

= A monitorszimhoz megadott adatérték a jobb oldali

digitalis kijelz6n jelenik meg.

0(18

)81&7, 216
/2% 2%
6$9( 2%
»: (/7 021,725
(/20 tR BRYAE2]
%$&. 83

=6 +20(

0 6(/ (&7 @175
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7.2.2

7.2
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2.1

2. Valassza ki a kivant monitoring szamot.

@ A képerny6 kezel6gombjanak elforgatésaval a
monitorszam tizes szdmjegye valtozik (Példa: "P10" ->
IIP20" > IIP30II > IIP40II'H)

@ A képerny6 kezel6gombjanak megnyomasaval a
monitorszam egyes helyt(i szamjegye valtozik (Példa: N a} > o)
IlPlOll > IlPllIl > IIP12II) H -, -, -I -,
e L - | R i I
= Ha a bal oldali digitalis kijelz6n egy monitorszdmot —T ,- ,- ,- = N
kivalaszt akkor a jobb oldali digitélis kijelz6 villogni kezd. / J/ - - —\l_ -
’Loo/ioo/‘: O 00O
A op sec Hz % % vV * % JoB
3. Forgassa el a képernyo kezelogombjat és modositsa a beallitasi értéket.
= A beallitott érték a jobb oldali digitalis kijelz6n jelenik meg.
= Egy masik monitorszam kivélasztasdhoz nyomja meg a m
képerny6 kezel6gombjat, amig a digitalis kijelz6n az egyes
szamjegy "0"-ra nem all, és végezze el ugyanazt a
mitiveletet, mint a 2. [épésben.
\, q/‘ 7N QI‘ e
I ool il
1 0 01O O O ="\ O O/O O
L A o seC Hz % g?_l vV * % JOB

4. Nyomja meg a VISSZA gombot.
= A képernyd visszatér a MENU képernyére.

= A beallitott célérték elérésekor vagy a FIGYELMEZTETES riasztas jelenik meg a bal/jobb oldali digitalis

mérskon.

A hegesztés ellendrzési tételek részletei
Ez a szakasz a hegesztésvezérls elemek részleteit ismerteti.

iv bekezdések szama

A hegesztési bekezdések szama a bedllitasi tartomanynak megfeleléen szabalyozhaté.

* P10 (Osszes fvbekezdés szdma)

A pisztoly ON kapcsoléja altal kivaltott aramaramlds kezdetétdl a pisztoly OFF kapcsoldja altal kivaltott kimenet

ledllasaig tarto intervallumot egy szdmlédlasnak (egy hegesztési pontnak) kell tekinteni.

A szamlaloérték bedllitasi tartomdnya 0 és 9999 kozott van. A szdmléloérték a "P12" beédllitdsnak

megfelelGen

torlédik. (Ha a folyamatos miikodés engedélyezve van, az érték 9999 tullépése esetén torlédik, és visszatér 0-ra.)

* P11 (Ivbekezdések szamanak célértéke)

Valassza ki a hegesztési pontok célértékét a 0 és 9999 kozotti tartoméanyban. Amikor a "P10" szamlalo értéke eléri az
itt megadott hegesztési pontok szamdt, egy riasztds jelenik meg, amely a célértékselérését jelzi. ( 7.2.2.2.6

Riasztésjelzés a célérték elérésekor)
e P12 (Operaci6 a beéllitott célérték elérése utan)

Vilassza ki a mtiveletet 0 és 5 kozott arra az idére, amikor a "P11"-nél megadott célértéket elérik. A beallitott

értékek és miiveletek a célérték elérésekor az alabbiak szerint alakulnak.

o Kivalasztott
Operacio érték
A cél elérésekor a szamlalo értéke torlodik. (*1) Igen Nem Igen Nem Nem Nem
A miivelet a cél elérése utan folytatodik (*2) Lehet Lehet Lehet Lehet Nem Nem lehet
lehet
A szamlalé értéke torl6dik, amikor a késziiléket bekapcsoljak Igen Igen Nem Nem Igen Nem
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7.2.2.2

Huzal felhasznalas

A huzalfogyasztés a beallitasi tartoménynak megfelel6en szabélyozhato.

o P20 (Osszesitett hegeszts huzal felhasznalas)
A hegesztéshez felhaszndlt huzalfogyasztast kg-ban méri és szamolja.

A szamlaléérték bedllitasi tartomanya 0 és 9999 kg kozott van. A szamlaloérték a "P22" beallitasnak megfelelen
torlédik.

(Ha a folyamatos mtikdés engedélyezve van, az érték torlédik, ha meghaladja a 9999-et, és visszatér 0-ra..)
TIPP
* A hozzavetéleges huzalfogyasztast a huzal fogyasztas-szabalyozasi funkciéval kapja

meg. A huzalfogyasztas eltérhet a tényleges huzalfogyasztastol olyan okok miatt, mint
példaul a huzal elcsuszasa. Az alabbi tablazat a huzalanyag fajsulyabél (g/cm3 )
szamitott huzalegység-mennyiséget (g2/m) mutatja. A huzalfogyasztas kiszamitasa az
egységnyi mennyiség és a hegesztés kézbeni huzaladagolas mennyisége alapjan
torténik. Ezért a tényleges fogyasztas és a szamitott érték kozoétt a huzal 6sszetevoitol
fliggben eltérések lesznek

* Ha a huzalfogyasztas 100 kg vagy annal kisebb, a tizedespont utani érték is
megjelenik.

* A huzalfogyasztast a huzalbefiizés soran nem méri a berendezés.

+ Az alabbi tablazatban nem szereplé nagyon specialis huzalokat nem méri a gép.

Huzal Fajsuj (g/m)

atméré | Szénacél | Szénacél | Rozsda- Rozsda- Rozsda- | Forrasz. Forrasz. Lagy Kemény .
(mm) tomor toltott mentes mentes mentes CusSi CuAl aluminium |aluminium Inconel | Titanium

(Ferr) toltott

0.8 3.9 - 4.0 3.9 - - - - - - -
0.9 5.0 - 51 4.9 4.2 - - - - - -
1.0 6.2 6.2 6.3 6.0 - - - - 21 - -
1.2 8.9 7.4 9.0 8.7 7.4 - - 3.0 3.0 - -
1.6 15.8 13.2 15.9 - 13.2 - - 54 54 - -

7.2.23

P21 (Huzal felhasznélas célmennyiség)

Valassza ki a huzalfogyasztas célértékét a 0 és 9999 kg kozotti tartomanyban.

Amikor a "P20" szamlalo értéke eléri az itt megadott huzalfogyasztast, a célérték elérését jelzé riasztas jelenik meg.
P22 (Engedélyezett operacié miutdn a hegeszt6 huzal célértéket elérte)

Valassza ki a mtiveletet 0 és 5 kozott arra az idére, amikor a "P21"-nél megadott célértéket elérik.

A beallitott értékek és a cél elérésekor végzett miiveletek megegyeznek a "P12" funkciéval. "P12" (Mtivelet a
hegesztési pontok célszdmanak elérésekor))"

Teljes hegesztési id6 (ivido)

A teljes hegesztési id6 a beallitasi tartomanynak megfelelGen szabélyozhato.

P30 (Osszesitett hegesztési ido)

Minden intervallumot a pisztoly ON kapcsoléja altal kivaltott draméramlas kezdetét6l a pisztoly OFF kapcsoldja
altal kivaltott kimenet leallasaig hegesztési id6nek szamol fel.

A szamlal6érték beallitasi tartoméanya 0 és 9999 perc kozott van. A szamlaléérték a "P32" beallitdsnak megfelelGen
torlédik. (Ha a folyamatos mtikodés engedélyezve van, az érték 9999 tallépése esetén torlédik, és visszatér O-ra..)
P31 (Osszesitett hegesztési id6 célérték)

Valassza ki a teljes hegesztési id6 célértékét a 0 és 9999 perc kozotti tartomanyban..

Amikor a "P30" szamlal6 értéke eléri az itt megadott teljes hegesztési id6t, egy riasztas jelenik meg, amely jelzi a cél
elérését..

P 32 (Engedélyezett operacio a teljes célhegesztési id6 elérésekor)

Valassza ki a mtiveletet 0 és 5 kozott arra az idére, amikor a "P31"-nél megadott célértéket elérik.

A beallitott értékek és a cél elérésekor végzett miiveletek megegyeznek a "P12" funkciéval. "P12" (Mtvelet a
hegesztési pontok célszdmanak elérésekor)
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7.2.24 Hegesztési paraméter monitoring

A hegesztés kozbeni 4tlagos aram/fesziiltség megfigyelésére szolgal. Ha meghaladja az itt megadott tartomanyt, riasztas
jelenik meg és az dram kimenet leall. Tovabba a bels6 funkciok (Functions) beallitasaval a hegeszt6 dramforras a kiilsé
kimeneti csatlakozoéra is ki tudja adni a riasztasi jelet, ha tallépi a tartoményt.
* P40 (Az atlag tartomany érték figyel6 megengedett maximalis ingadozésa)
Ha az 4tlagos aram/fesziiltség (masodpercenként) a "P41"-"P44"-ben meghatarozott megengedett ttiréshatdron
kiviilre keriil, akkor riasztas jelenik meg, amely a kovetkezdket jelzi.

Ha az aram a tartomanyon kiviil esik : A beallitott érték és a hegesztési aram atlagértéke kozotti kiilonbség (A)

Ha a fesziiltség a tartomanyon kiviil esik : A beallitott érték és a fesziiltség atlagértéke kozotti kiilonbség (V)

Ha mind az aram, mind a fesziiltség a : Barmelyik érték kilonbsége, amelyik nagyobb mértékben esik ki a tartomanybol, mint a
tartomanyon kiviil van beallitott érték.

e P41 (Aram tolerancia (+))

P42 (Aram tolerancia (-))
P43 (Volt tolerancia (+))
P44 (Volt tolerancia (-))

Vélassza ki a megengedett ttiréshatart 0 és 100 % kozott a hegesztési dram/fesziiltség bedllitott értékeihez képest.
Példa: A "P41" - "P44" beéllitdsok, ha a hegesztési dram beallitott értéke 200A és a hegesztési fesziiltség értéke 20 V.

P41 (Aramerdsség tolerancia (+)) beallitja a "10" % (=220 A)
P42 (Aramerdsség tolerancia (-)) beallitja a "20" % (= 160 A)
P43 (Fesziiltség tolerancia (+)) beallitja a "20" % (= 24 V)
P44 (Fesziiltség tolerancia (-)) beallitja a "10" % (= 18 V)

A fenti példaban a hegesztési aram megengedett tiiréshatara 160-220 A, a hegesztési fesziiltség pedig 18-24 V.
* P45 (Figyelmeztetés ideje)
Valassza ki azt az id6t, amikor az eseményt hibaként kell értékelni a 0 és 100 masodperc kozotti tartomanyban, ha a
hegesztés sordn az atlagos aram/fesziiltség (masodpercenkénti atlag) a megengedett ttiréshatéron kiviil esik.
Ha a tartomanyon kiviili allapot az itt megadott idénél hosszabb lesz, riasztas jelenik meg. (7.2.2.7
Riasztasjelzés a FIGYELMEZTETES észlelésekor (hegesztési monitor "P45" "P46"))

Ha "0" van beéllitva, a WARNING érzékelés nem torténik meg.
¢ P46 (Mtikodés a FIGYELMEZTETES észlelésekor)
Valassza ki a mtikodést a FIGYELMEZTETES észlelésekor 0 és 2 kozott.

A beallitott értékek és miiveletek a FIGYELMEZTETES észlelésekor a kévetkezok.

Valasztott Operacio
érték
0 Csak riasztasjelzés. A hegesztés folytatodhat. (Folyamatos miikodés lehetséges)
1 A folyamatban Iévé hegesztés folytatodhat.

A hegesztés befejezése utan a kovetkez6 hegesztés nem kezdddhet el, amig a kezelépanel barmelyik gombjat meg nem
nyomja. (Folyamatos miikdés nem lehetséges)

A hegesztés azonnal leall.

A kovetkez6 hegesztés nem kezdGdhet el, amig a kezelGpanel barmelyik gombjat meg nem nyomja. (Folyamatos miikodés
nem lehetséges)

* Riasztasi jel kimeneti funkcio kiils6 kimeneti termindlra

Ha az 4tlagos aram/fesziiltség (masodpercenkénti atlag) a hegesztés soran a "P41" - "P44" altal beallitott
ttiréshataron kiviil esik, a bels6 funkcidk altal beallitott kiils6 kimeneti csatlakozok révidre zarédnak. (6.7.2.21
F25-F28: Kiils6 kimeneti csatlakozdk beéllitasa)

A rovidre zart kiils6 kimeneti csatlakozok kinyilnak, ha a kovetkezé feltételek barmelyike teljestil.

- Ha a panel valamelyik billentytjét megnyomjak, mikozben a riasztds megjelenik, és a normal kijelzés visszadll..
- Amikor a pisztoly kapcsolé "ON" éllasba van allitva, mikdzben a hegesztés megkezdéséhez riasztas jelenik meg (csak ha a
P46 "0" értékre van &llitva).")

- Amikor a miikodés leallitdsa a TM3 kiils6 csatlakozé terminalblokk 3-4 (mtikodés leallitasi terminal) feloldasaval
torténik riasztésjelzés kozben, majd a miikodés leéllitdsa ezen terminalok rovidre zarasaval torlédik (csak akkor, ha
az F4 beallitasa "1" vagy "2").
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7.2.2.5 Teljes bekapcsolasi idé

Az dsszes mtikodési id6t egyiittesen szamolja.
e P50 (Osszesitett bekapcsolasi id6)
A hegeszt6 daramforras miikodési idejét minden alkalommal szdmolja, és Osszesitett miikodési idének tekinti.
A szamlalasi érték tartoménya 0 és 9999 6ra kozott van.
A "P50" torlésének modjarol 1asd a P52 (A adatok torlése) cimii részt.".
» P51 (Osszesitett hegesztési/ivido)
Minden intervallumot a bekapcsolt inditéjel altal kivaltott dramaramlas kezdetét6l a kikapesolt inditdjel altal kivaltott
kimenet ledll4saig hegesztési idének szamolunk és halmozzuk fel. A szamlalasi érték beallitasi tartoméanya 0 és 9999 éra
kozott van. A 0 és 99,9 6ra kozotti id6 0,1 6ras egységben jelenik meg, a 100 6rat meghalad6 id6 pedig 1 6ras egységben. A
"P51" szamolasi értéke nem torlédik a "P32" beéllitas szerint.
A "P51" érték torlésének modjarol lasd a P52 (A vezérlési adatérték torlése) cimd részt.
* P52 (Id6szamolok nullazasa)
Torli a kiilonboz6 vezérlési adatokat. Miutan a P52 beallitasi értékét "cLr"-re allitotta, térjen vissza a MENU
képernydre. Ezutan az alabb lathat6 vezérlési adatok torlédnek.

P50 (Osszesitett teljes bekapcsolasi id6)
P51 (Osszesitett teljes hegesztési id6)

7.2.2.6 Riasztasjelzés a beallitott cél elérésekor

Ha a hegesztési pontok szama, a huzalfogyasztés és a teljes hegesztési id6 barmelyike eléri a megadott célértéket, a megfelels
vezérl6szam villogni kezd.

«  Ajobb oldali példaban a bal oldali digitalis mérén a "P20" < O.‘I 7~ O“, S
vezérlészam, a jobb oldali digitalis mérén pedig a "910" megadott JE - -, -I -, - (
érték villog. N 0l

*  AKkijelz6 visszatér a normal allapotba, ha a kezelépanel barmelyik 1’: ' ’- ,-'I E -' ' L’:ﬂ
gombjat megnyomja. 0 01O O O N/ o 05 o
Ha a folyamatos miikodés engedélyezve van a miivelet A oo ssc Hz % % vV o+ % JOB
beallitasaban a cél elérésének idejére, akkor minden alkalommal,

amikor a hegesztés befejezodik, riasztas jelenik meg, amig a

kezelGpanel barmelyik billenty(ijét meg nem nyomja.. <Példa> Ha a huzal felhasznalas eléri a célértéket.

7.2.2.7 Riasztasjelzés a FIGYELMEZTETES észlelésekor (Hegeszté Monitor "P45" "P46")

Ha az 4tlagédram vagy az atlagfesziiltség a megadott tartomanyon kiviilre kertil, az atlagérték és a megadott érték kozotti
kiilonbség villogni fog.

« A jobb oldali példa egy aktualis hibat mutat. A bal oldali digitalis

mérdn a "P40" vezérlészam villog, a jobb oldali digitalis mérdn < O,',' RN C!/ >
pedig az atlagérték és a megadott "30" érték kozotti killonbség, JE -, -I J: P —— (
mikozben az "A" LED vilagit. i : Ji1 i
|_ A [} } l_lI E pJ l_':lt
Yolo 1 o0 0 )=X 0 oib o
L ojo seC Hz % @1 v t % JoB J

<Példa> Mikozben a hegesztés 200 A/aram-tlirés (+) 10% (=220
A) hegesztési arammal torténik, a hegesztés kozbeni atlagos
aram 230 A-ra emelkedett, és a "P45"-ben megadott

FIGYELMEZTETési idé eltelt.
« A jobb oldali példa fesziiltséghibat mutat. A bal oldali digitalis

mérén a "P40" vezérlészam villog, a jobb oldali digitalis mérén S i
pedig az atlagérték és a megadott érték "1,5" kozotti kiilonbség, L , ' ' -I [ ' '-’W
az "A" LED vilagit. -

Fesziiltséghiba esetén az atlagos fesziiltség és a megadott

fesziiltség kozotti kiilonbség egy tizedesjegy pontossaggal jelenik 1 0 'b o O =430 O o o
meg.. A oo sec Hz //%\\'/t%yoa

«  AKkijelz6 visszatér a normal allapotba, ha a kezelépanel barmelyik
gombjat megnyomja.

N
l
ﬁ
o~
.-

I
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ADMINISTRATOR FUNCTIONS

CHAPTER 7
INTIALIZING WELDING JOB AND INTERNAL FUNCTIONS/_

7.3 Beallitasok és belso funkcidk “resetelése”.

Ez a szakasz a hegesztési JOB és a bels6 funkciok resetelését ismerteti.

Resetelés esetén a jelenleg hasznalt hegesztési JOB és a bels6 funkciok értékei visszatérnek az alapértelmezett (kezdeti)
beallitdsra. Nem befolyésolja azonban a memoridban regisztralt hegesztési JOB-okat.

NOTE
F39 t6l 42-ig nem lesz alaphelyzetbe allitva.

1. Afékapcsolét allitsa “KI” allasba.

2. A huzalbefiizé és a balra mutaté nyilat tartsa nyomva mikozben a fokapcsolot “BE” allasra forditja.
@ Tartsa a két gombot egészen addig amig a két kijelz6 nem mutat

BE
END — END jelzést.

Z

® A resetelés elindult.

3. Ha mindkét kijelzo END - END-et mutat akkor a fékapcsolot forditsa “KI-OFF” allasba.

= Ha djra bekapcsoljuk a berendezést a beéllitdsok és a belsé funkciok alap helyzetbe kertiltek.

129



CHAPTER 7 ADMINISTRATOR FUNCTIONS

ﬂECKING THE SOFTWARE VERSION AND SERIAL NUMBER

7.4 Szoftver verzid és széria szam ellenorzése

Ez a szakasz ismerteti, hogyan ellenérizheti a hegeszt6 aramforrasba telepitett szoftver
verzi6jat. A szoftververzié kezelése az aldbbiak szerint torténik.

Pt HiHH  HiHH #HE i

Tipus F&

verzio alcsony verzio Bdvitett  verzio

Az ellenérzésre két modszer létezik: Az LCD-panelen torténd ellenérzés és a digitalis mérSeszkozon torténd ellenérzés

* Hogyan ellenérizhet6 az LCD panel:
STEP

1. A MENU képernyén forgassa el a képernyé kezel6gombjat, hogy a kurzort a "TERMEKINFORMACIO"
pontra allitsa, majd nyomja meg a gombot.

= A termékinformacié megjelenik az LCD kijelzén

panel p N
352 8&T, 1)
) B B ) ) 330310 000 000 000
A képernyo kezel6gombjanak elforgatasakor az 330310 000 000 000 Szoftver
aramforrassal kapcsolatos informaciok jelennek meg. 330304 000 013 000 002 verzié
PR p T4 % p SURGXFW 1R.
o Az ellenérzés utén a MENU képernydre valé | s .
visszatéréshez nyomja meg a VISSZA billentyfit. Gyéri szam
\ J
Hogyan kell ellenérizni a digitélis kijelz6kon:

1. A fokapcsolot tegye “KI-OFF” allasba

2. Tartsa nyomva a jobbra mutaté nyilat mikézben a fékapcsolot “BE-ON” allasra teszi.
= A széria szdm megjeleink a bal és job kijelz6kon.

= A jobbra mutaté nyillal lehet valtani a kijelz6n mutatott
szamokat.

A 4
o o
NN 101
I U N
(@]

3. Azellenérzés végeén forditsa a fékapcsolot “OFF-Ki” allasba.
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7.5 Rendszer beallitasok

Bedllitja az LCD-hattér és a képerny6 nyelvét.

1. Valassza a "RENDSZER BEALLITAS" lehetéséget a MENU képernyén.

( \
@ Forditsa el a képernyd kezel6gombijat, hogy a 02 7‘2’;“’
kurzort a RENDSZER BEALLITAS pontra allitsa, ) « /2 &1% 4mo1
majd nyomja meg a gombot. %$8. 83
. PR 5(6725
= A RENDSZER BEALLITAS mentii jelenik meg, it D2
y6<67(0 6(77, 1%
\. J/
v
(. bl /(0 6 (/[ [% )
/& %DFNJURXQG / %ODFN
> /DQJXDJHAR (QJOHVK

0 6(/ (&7 @175

2. Valassza ki a beallitandé paramétert.
@ Forgassa el a képerny6 kezel6gombjat, hogy a kurzort a beéllitand6 paraméterre éllitsa, majd nyomja meg a gombot.

- LCD hattér - Nyelv
( \ ( \

/DQJXDJH
»m (QJOLVK
Ooor

.

=0018 O6(/(&7@17(5 O&$1&( D6(/ (&7 @175
. J . J
@ Forgassa el a képerny6 kezel6gombjat a @ Forgassa el a képerny6 kezel6gombjét a nyelv
hattérszin kivélasztasdhoz (Fehér, Fekete). A kivalasztasahoz, majd nyomja meg a gombot.

hattér szine minden alkalommal valtozik, amikor
a gombot megnyomyja.
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Fejezet 8 Karbantartas és
inspekcio

Ez a fejezet a hegeszt6 aramforrds napi és idészakos ellenérzését ismerteti.

8.1 Ovintézkedések a karbantartashoz és ellenérzéshez

Ez a szakasz a karbantartasi és ellenérzési munkékkal kapcsolatos 6vintézkedéseket ismerteti.

Az dramiités vagy égési sériilés elkeriilése érdekében tartsa be az aldbbi utasitasokat:

A /\ WARNING

* Az aramiités vagy égési sériilés elkeriilése érdekében tartsa be az alabbi utasitasokat.

* Rendszeres karbantartast végezzen, és hasznalat el6tt javitsa ki a sériilt alkatrészeket,
ha van ilyen.

« A karbantartast, ellendrzést és javitast szakképzett vagy a hegeszté aramforrast
ismerd személyeknek kell elvégezniiik.

« A karbantartas és az ellendrzés megkezdése elétt a hegeszt6 aramforrassal
o0sszekapcsolt dobozban 1évé megszakitdo kapcsoloval feltétleniill kapcsolja le a
bemeneti aramot, és varjon legalabb harom percet.

A kondenzatorok a bemeneti aramellatas megszakitasa utan is feltoltodhetnek. A
munka megkezdése el6tt gy6zodjon meg arrél, hogy nincs feltoltott fesziiltség.

* A karbantartas és ellenérzés soran tegye meg a megfelel6é intézkedést a bemeneti
tapellatas bekapcsolasanak megakadalyozasara..
Kiilonos figyelmet kell forditani, mert a hegeszté aramforras a nagyfrekvencias
inverteres modszer miatt sok, a bemeneti oldalra csatlakozé alkatrészt tartalmaz.

* Rendszeresen flijja at a hegeszté erdforras részeit szaraz siiritett levegével a por
eltavolitasa érdekében.
A belsejében felgyiileml6 por a szigetelés karosodasat okozhatja, ami aramiitést
vagy tuzet okozhat.

/A CAUTION

« Karbantartas és ellendrzés el6tt varjon, amig a hémeérséklet a hegesztd
aramforras belsejében alacsony lesz.
A f6 aramkori részek, példaul az egyenaramu reaktor és a hiitoborda kozvetleniil
a hegesztés utan forroak. Véletlen érintésiik égési sériilést okozhat.

Annak érdekében, hogy a forgé alkatrészek ne akadjanak/csipédjenek be, kovesse az alabbi utasitasokat:

/\ WARNING
, « A burkolatok karbantartas, ellendrzés vagy javitas céljabol torténé eltavolitasat csak
W{ szakképzett személyeknek vagy a hegeszté aramforrast ismerd személyeknek
A szabad elvégeznilik. A Hegesztési aramforras koriil is allitson fel egy akadalyt, vagy

tegyen mas sziikséges intézkedést annak érdekében, hogy mas személyek ne
kerulhessenek a kozeli teruletre.

« Tartsa tavol kezeit, ujjait, hajat és ruhait a forgé hiitéventilatortol és a hiitéventilator
koriili nyitott részektdl;
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A hegeszt6 aramforrés karosoddsanak és problémajanak, valamint az adatvesztésnek a megel6zése érdekében feltétleniil tartsa

be az alabbi atmutatasokat:

A\ CAUTION

« A funkci6 altal tarolt hegesztési JOB (elektronikus adatok) érzékenyek a statikus
elektromossagra, ltésre, javitasra stb., és fennall a lehetésége annak, hogy a tarolt
tartalom megvaltozik vagy elveszik. A fontos informaciékat nyomtatott
dokumentumként is el kell tarolni.

Felhivjuk figyelmét, hogy az OTC nem vallal felelsséget az elektronikus
informaciok megvaltoztatasaért vagy elvesztéséért.

« A hegeszt6 aramforras tisztitasakor a hiitoventilatort ne tegye ki kozvetleniil
sliritett levegdnek.
Ellenkezé esetben por keriilhet a hiitéventilator belsejébe. A hiitéventilator is nagy

s

sebességgel foroghat a siiritett levegé miatt, ami a csapagy karosodasahoz vezethet.

« Ha porszivot hasznal a hegeszté aramforrason felgyiilemlett por eltavolitasara, ne
porszivozzon a hiitoventilator forgo része és a fotest kozott.
Ellenkezd esetben a hiitoventilator csapagyanak kendanyaga is eltavolodhat, ami
a hiitéventilator meghibasodasahoz vagy révidebb élettartamahoz vezethet.

8.2 Napi karbantartas

Ez a szakasz a hegeszt6 dramforras napi karbantartasat ismerteti. Végezze el a napi karbantartést a tablazatban
szerepl6 alkatrészek tekintetében.

A hegeszt6 aramforras els6 és hatsé panelje, valamint ventildtora polikarbonat gyantabol késziilt. A polikarbonat gyanta
sériilése altal okozott aramiités vagy t(iz elkertilése érdekében tartsa be az alabbi utasitasokat.

/\ WARNING

+ A napi ellenérzés elvégzése elétt olvassa el a " 8.1- Ovintézkedések a
karbantartashoz és ellenérzéshez " cimii részt.

« Ha szennyez6édések vannak a miianyag alkatrészeken, aztasson be egy puha
rongyott vizbe vagy semleges tisztitoszerbe, csavarja ki jol, és torélje le a
szennyezodést.

Ne hasznaljon szerves tisztitoszert vagy erds vegyi anyagot. Ez marast okozhat, és
ronthatja a szilardsagot.

« Ha barmilyen rendellenességet észlel a miianyag részeken, példaul az
eliilsé és hatsoé panelen, azonnal hagyja abba a hasznalatot, és forduljon a
szerviz partneréhez.

Ellenérzend6 alkatrész

* Ellendrizze, hogy a hegeszté aramforras hatoldalan 1évo féldelécsatlakozo
biztonsagosan van-e rogzitve és foldelve van. (Ha nincs féldelve,
aramiités/meghibasodas/hibas miikodés kovetkezhet be.)

A foldel6 kabel allapota

A kabelek allapota «  Ellenérizze, hogy nincs-e rendellenes hGtermelés a kabelcsatlakozasokban.

(Tapkabel a gép oldalan, test kabelek

munkakabel, fesziiltségérzékeld kabel . | . . .
stb.) *  Ellendrizze, hogy a kabelek nincsenek-e elvagva vagy megsériilve.

*  Ellendrizze, hogy a kabelcsatlakozasok nem lazak-e.

*  Ellendrizze, hogy nincs-e rendellenesség, példaul repedés a hegeszté aramforras

A hegeszt6 aramforras megjelenése . P
miianyag részein.

A hegeszté aramforras altal keltett *  Ellendrizze, hogy nincs-e fémhang, rendellenes rezgés vagy égett szag a hegeszté
zaj/rezgés/szag aramforras belsejében.

*  Ellendrizze, hogy a hiitéventilator egyenletesen forog-e, amikor a halézati kapcsolot
bekapcsolja. (Nem lehet fémhang, rendellenes rezgés vagy égett szag.)
Mikozben a hiitéventilator forog, a levegb a hegeszté aramforras elills6 és hatso részén 1évo
nyilasokon keresztiil szell6zik.

A hiitéventilator allapota

A kezel6panel/pisztoly kapcsol6 allapota «  Ellenérizze, hogy a kezel6panel gombijai és a pisztoly kapcsol6i rendesen miikédnek-e.
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Fejezet 9 Hiba keresés

This chapter explains the typical troubleshooting for the welding power source.
The cause of problems can be categorized as below:

* Mechanical problems (e.g., problems of driving mechanism of the wire feeder)
* Electric and control problems
* Operational errors

A problem may become complicated as a result of mix of multiple causes. If a problem has occurred in the welding power
source, it is necessary to identify its cause and address it appropriately.

For question concerning problems, contact your dealer.

9.1 Error/ Hiba kod lista

This section explains the causes of abnormalities displayed on the operation panel and how to cope with them.
If any error occurs in the welding power source, the operation panel will indicate it as below:

* An error message is displayed on the LCD panel

* Anerror code flashes on the left/right digital meters

The welding power source may stop or may not stop output depending on the type of error code. The meanings of (*1)
and (*2) in the table below are as follows.

*  *1: When the error occurs, the welding power source stops the output.

e *2: Even when the error occurs, the welding power source does not stop the output. To stop the output, set the internal
function F19 to "ON". (_ 6.7.1 Setting procedure)
Details on the internal fifnction F19 (- 6.7.2.16 F19: Alarm setting switching)

Check the error code displayed and take an appropriate action according to the table below.

(If the welding power source is combined with robots manufactured by OTC, see the instruction manual of the robot
controller.)

/\ WARNING

* Before inspecting the welding power source, make sure to read "8.1 Precautions for
Maintenance and Inspection".

A\ CAUTION

* If an error code not listed in the table is displayed, write it down on paper, turn off the
power switch and contact your dealer.
Do not turn on the power switch because it may indicate a serious problem of the
welding power source.

NOTE

*  When a warning occurs while using a water-cooled welding, a water-cooled pump is
operated.
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Error hiba Error hiba Hiba elharitasa
szama oka
E- 000 | There is no load between the STOP Identify the cause of no load between the STOP terminals (3-4) of the terminal block
terminals (*1) TMS3 for external connection.
How to clear trh‘eﬂerror code indication differs depending on the setting of internal
A
function F4. ( 6.7.2.3 F4: Auto/Semi-auto mode)
E- 010 | The torch switch was on when the Check that the torch switch is not on (not pressed).
itch t d *1
power switch was turned on (*1) If the internal functions F29 to F32 are set to "4,';3(7activate), check also the connections
of the terminal blocks for external connection. ( ~ 6.7.2.22 F29 to F32: External input
terminal setting)
The error code will disappear when the status above is resolved.
E- 011 | After torch switch was turned ON, 5 Check that the torch switch is not ON (not pressed).
ds h d without
zf:::n(*sl)ave passed without arc Occurrence of this abnormality can be avoided by turning OFF internal function F78. If
’ occurrence of this error is not desired, turn OFF internal function F78.)
The error code will disappear when the status above is resolved.
E- 020 | Inching was active when the power Check that the WIRE INCH key (or inching button) is not pressed.
itch t d *1
switch was turned on (*1) If the internal functions F29 to F32 are set to "2"(;(@‘ching), check also the connections
of the terminal blocks for external connection. ( 6.7.2.22 F29 to F32: External
input terminal setting)
The error code will disappear when the status above is resolved.
E- 030 | Installing the software from a USB Check that the USB flash drive is normal and connected to the USB connector correctly,
to | flash drive failed (*1) and try installing again.
037 The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 100 | Error of control power (*1) If cables are drawn out of the welding power source, check that there is no abnormality
(e.g., short-circuit) in the cables.
The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 150 | The input voltage for primary side Check that the input voltage for primary side is between 340 to 460 V.
*
exceeded the allowable range (*1) The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 160 | The input voltage for primary side Check that the input voltage for primary side is between 340 to 460 V.
fell below the allowable range (*2) . i [Ex .
Check the set value of internal function F20. ( 6.7.2.17 F20: Low input voltage
detection level)
The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 210 | The arc voltage was not detected Check that the power cables such as cables for base metal side and torch side and the
(*1) voltage detection cable are not disconnected.
The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 300 | The temperature inside the welding Leave it untouched (with the power on) and operate the cooling fan for 10 minutes or
to | power source exceeded the more, and then turn off the power.
303 | allowable range (*1) . . e L
After the above, clean dusts inside the welding power source. ( 8.3 Periodical
Inspection)
The error code will disappear when the power switch is turned off.
After recovery, be careful not to exceed the rated duty cycle.
E- 310 | Rotation problem of the cooling fan Clean dusts inside the welding power source. (8.3 Periodical Inspection)
to | (*2) (Cooling fan may not work normally due to powder dust or foreign matter.)
313
If the problem persists, the cooling fan may be broken. Contact your dealer.
The error code will disappear when any key of the operation panel is pressed.
E- 500 | Lack of water pressure (*1) Check for water leakage from the cooling water hose and ensure that sufficient cooling
water is available.
When using the air-cooled torch, check that LED of the TORCH key on the operation
panel is off.
Check that the condensing water hose is connected to the rear of the welding power
source, instead of the feeding water hose.
E- 615 | Error of the backup memory data The error code will disappear when any key of the operation panel is pressed.
*2
(*2) At the time, the welding JOB specified/registered and the settings of internal functions
may be initialized. After the error is cleared, check that there is no problem in the data.
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Error code Error cause Action and how to cancel error
E- 700 |Anover current was detected at the Check that the tip at the end of torch is not contacting the base metal.
output side of the welding power
s:u‘::e (I*l) welding pow Check that the power cables such as cables for base metal side and torch side are not
short-circuited.
The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 710 |The phase W of input voltage for Check that there is no problem in input voltage for primary side and in cable wiring.
- L -
primary side is not connected (*1) The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 800 | The rotation rate of the motor of wire Check that there is no disconnection, short-circuit or other abnormalities in the cables
801 |feeder was not detected (*1) connecting the wire feeder.
Check that there is no problem in the wire feeder.
The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 810 | The temperature of the governor
circuit exceeded the allowable
range (*1) Check that the wires are not stuck or there are no other abnormalities in the welding
E- 820 | The current in the wire feeder motor torch or wire feeder.
exceeded the warning level (*2) The error code will disappear when the power switch is turned off.
E- 830 | The current in the wire feeder motor The "E-820" indication will disappear when any key of the operation panel is pressed.
exceeded the WARNING detection
level (*1)
E- 951 |There is a duplicate ID on a single Turn off the power switches of all other CAN-connected welding power sources, then
bus (*1) turn on the power switches and check the setting of internal function F43.
(=%~ 6.7.2.30 F43: CAN ID)
The error code will disappear when the power switch is turned off.

9.2 Troubleshooting

This section explains the typical problems other than the error codes, their causes, and how to cope with them.
Check the table below before requesting repair service.

/\ WARNING

* Before inspecting the welding power source, make sure to read "8.1 Precautions for
Maintenance and Inspection".

No. Problem Possible cause Corrective action
1 The power switch has tripped. Leak has occurred in the welding DO NOT turn on the power switch. Contact your dealer.
power source.
The power LED switch does not light
2 even when the power switch is
turned on. Th i i t
— - © p.rlmary power source s no Supply the primary power source between 340 to 460 V.
Nothing is displayed on the left/right | supplied.
3 digital meters even when the power
switch is turned on.
Leave it untouched (with the power on) and operate the
cooling fan for 10 minutes or more, and then turn off the
4 An error code is displayed when the | The protection circuit has been power.
power switch is turned on. activated due to temperature error. L. .
After the above, clean dusts inside the welding power
source. (['B’ 8.3 Periodical Inspection
The valve of gas cylinder is closed. | Open the gas valve.
The plje.ssure of gas cylinder is Replace the gas cylinder.
insufficient.
Setting/handling of th ¢ | Check that the setting of internal functions F29 to F32 is
. . . etting/handling of the externa >
5 |Shield gas is not flowing. correct. (7 6.7.2.22 F29 to F32: External input terminal

inputs is not correct.

setting)

The external input cables are
disconnected/short-circuited.

Check that there is no abnormality in the cables
connected to the external input terminal block.
If any, repair/replace the cables.
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No. Problem Possible cause Corrective action
i . Check that the setting of internal functions F29 to F32 is
Setting/handling of the external & 6.7.2.92 F29 to F32: E L inal
inputs is not correct. co::ect.( = 6.7.2 to : External input termina
settin
6 Shield gas does not stop flowing. ing)
. Check that there is no abnormality in the cables
The external input cables are . A
. Lo connected to the external input terminal block.
disconnected/short-circuited. .
If any, repair/replace the cables.
Arc doe.s not generate eve.n when | Connection of the torch cable is Securely connect the torch cable.
7 the setting of welding JOB is correct. | loose.
(w/0 no-load voltage) The torch switch is broken. Check that the torch switch works normally.
The automatic machine mode is Check that the setting of internal functions F4 is correct.
selected. (=5 6.7.2.3 F4: Auto/Semi-auto mode)
g | Setting of current/voltage is not An analog remote control (optional) | When an analog remote control (optional) is connected,
possible. is connected. the setting of the remote control has priority.
The encoder is broken. The printed circuit board PCB2 (P30304R00) needs to be
replaced. Contact your dealer.
9 Oper.atlon of the 2T/4T menu is not The internal function F4, F48 or F51 Turn the settings to "OFF".
possible. is set to "ON".
T:e welding JoB ca:mot be set with | The erroneousl:)reve.ntio?fl;lnction Release the KEY LOCK to disable the erroneous operation
the oper:fltlon panel. to prev.ent ma u.nctlon of the prevention function the operation panel.
10 | The welding mode does not change | operation panel is enabled. = . . i
i . . . (=" 5.5.2 Preventing erroneous operation on operation
even when switched with the (Erroneous operation prevention |
operation panel. function) panel)
The setting of welding mode is not Check the settings of wire diameter, wire materials and
correct. shield gas.
The wire is defective or there is a Check that there is no problem in the wire or wire feeder.
failure in wire feeding. (0 i
11 | Arcis unstable. g (~= 5.2 Check before Welding)
Connection of the voltage detection | Check that connection of the voltage detection cable is
cable is not correct. correct.
There '_S noise in the voltage Adjust the arc characteristics to the plus side.
detection cable.
The pressure roll of wire feeder Set correctly the pressure roll of wire feeder. (For setting,
12 Wire is not fed (no error code is came off. see the instruction manual of the wire feeder.)
displayed). There is an abnormality in cables of | Check that there is no abnormality in cables of the wire
the wire feeder. feeder.
There is a problem in the shield gas. Check that there is no abnormality in the gas cylinder or
13 | There are blowholes. gas hose.
The tip of the welding torch wore out. | Replace the tip.
Continuous output of the WCR signal
is shown on the monitor of the robot. The WCR relay on the printed circuit board PCB1
i i The WCR relay of welding power
14 |(The WCR signal is used for R relay ot welding pow (P30099P00) needs to be replaced.
communicating with the robot to source is broken.
) Contact your dealer.
check the presence of the welding
current.)
15 | The password is lost. - Contact your dealer.
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