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Biztonsagi elbirasok

A biztonsagi tud-
nivalok értel-
mezése

Altalanos tudni-
valok

A FIGYELMEZTETES!

Kozvetleniil fenyeget6 veszélyt jelez.
» Halal vagy sulyos sériilés a kdvetkezménye, ha nem kertili el.

/\  VESZELY!

Veszélyessé is valhaté helyzetet jelol.
» Ha nem kerlli el, kdvetkezménye halal vagy sulyos sérulés lehet.

/\  VIGYAZAT!

Karossa valhato helyzetet jelol.
» Ha nem kertili el, kbvetkezménye kdnnyl személyi sériilés vagy csekély anyagi kar
lehet.

MEGJEGYZES!

Olyan lehetdséget jelol, amely a munka eredményét hatranyosan befolyasolja és a
felszerelésben karokat okozhat.

A késziléket a technika mai allasa és elismert biztonsagtechnikai szabalyok szerint
készitettik. Ennek ellenére hibas kezelés vagy visszaélés esetén veszély fenyegeti
- akezel6 vagy harmadik személy testi épségét és életét,

- az Uzemeltetd készllékét és egyéb anyagi értékeit,

- akészllékkel végzett hatékony munkat.

A készulék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartasaval és allagmegévasaval
foglalkozé személyeknek

- megfeleléen képzettnek kell lennilik,

- hegesztési ismeretekkel kell rendelkeznilik és

- teljesen ismernilik és pontosan kévetnilik kell ezt a kezelési utmutatot.

A kezelési utmutatét allanddan a készulék felhasznalasi helyén kell 8rizni. A kezelési
utmutaté el6irdsain tul be kell tartani a balesetek megel6zésére és a kérnyezet
védelmére szolgalo altalanos és helyi szabalyokat is.

A készuléken talalhat6é dsszes biztonsagi és figyelmeztetd feliratot
- olvashato allapotban kell tartani

- nem szabad tonkretenni

- eltavolitani

- letakarni, atragasztani vagy atfesteni.

A keésziléken |év biztonsagi es veszeélyjelz6 utmutatasok helyét a készilék kezelési
utmutatéjanak ,Altalanos informacidk” cimi fejezete adja meg.
A biztonsagot veszélyeztet hibakat a készlilék bekapcsolasa el6tt meg kell sziintetni.

Az On biztonsagarél van szé!



Rendeltetésszerii A késziiléket kizarolag rendeltetésszeriien szabad hasznalni.

hasznalat » : :
A készllék kizarélag az adattablan megadott hegesztéeljarasra szolgal.
Az egyéb vagy ezen tulmend hasznalat nem rendeltetésszerlinek mindsul. Az ebbél
eredd karokért a gyarté nem felel.
A rendeltetésszer(i hasznalathoz tartozik meég
- akezelési utmutatd dsszes tudnivaléjanak teljes ismerete és betartasa
- az 0sszes biztonsagi és veszélyre figyelmezteté utmutatas teljes ismerete és
betartasa
- azellenbrzési és karbantartdsi munkak elvégzése.
Tilos a készuléket a kdvetkezé alkalmazasokhoz hasznalni:
- csOvek jégtelenitése
- elemek/akkumulatorok toltése
- motorok inditédsa
A készulék ipari és kisipari hasznalatra alkalmas. A lakéterlleten t6rténd hasznalatbdl
ered6 karokért a gyarté nem vallal felelésséget.
Hianyos vagy hibas munkavégzésért a gyartd szintén nem vallal felelésséget.
Kornyezeti A készuléknek a megadott tartomanyon kivil térténd Gzemeltetése vagy tarolasa nem
feltételek rendeltetésszerlinek mindsil. Az ebbél ered6 karokért a gyarté nem felel.
Kdrnyezeti levegé hémérséklet-tartomanya:
- Uzem kézben: -10 °C ... +40 °C (14 °F ... 104 °F)
- Szdllitas és tarolas soran: -20 °C ... +55 °C (-4 °F ... 131 °F)
Relativ paratartalom:
- max. 50% 40 °C-on (104 °F)
- max. 90% 20 °C-on (68 °F)
Kdrnyezeti leveg6: portdl, savaktdl, korroziv gazoktdl vagy anyagoktdl, stb. mentes
Tengerszint feletti telepitési magassag: max. 2000 m (6561 14b) 8.16 huvelyk)
Az lizemeltetd Az Uzemeltetd kotelezettséget vallal arra vonatkozéan, hogy csak olyan személyekkel
kotelezettségei végeztet munkat a géppel, akik
- az alapvetd munkabiztonsagi és balesetmegel6zési elirasokkal tisztaban vannak
és a készilek kezelésére betanitottak dket
- akezelési utmutatot, kiléndsen a ,Biztonsagi el6irasok” fejezetet elolvastak,
megeértették és azt alairasukkal igazoltak
- A munka eredményével szemben tamasztott kdvetelményeknek megfeleld
képzésben részesiiltek.
A személyzet biztonsagtudatos munkajat rendszeres id6k6zdnként ellenérizni kell.
A személyzet Mindenki, aki a készulékkel végzendd munkaval van megbizva, kdteles a munka meg-
kotelezettségei kezdése el6tt

- az alapvetd munkabiztonsagi és balesetmegel6zési eléirasokat betartani
- akezelési utmutatot, kiléndsen a ,Biztonsagi el6irasok” fejezetet elolvasni és
aldirasaval igazolni, hogy azt megértette és betartja.

A munkahely elhagyasa elétt gy6z6djon meg arrdl, hogy a tavollétében sem keletkezhet-
nek személyi vagy anyagi karok.
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Halozati csatla-
kozas

Magunk és
masok védelme

Zajkibocsatasi
értékek
megadasa

A nagy teljesitményi készilékek aramfelvételik miatt befolyasolhatjak a halézat energe-
tikai min6ségét.

Ez néhany készuléktipust a kdvetkezd formaban érinthet:
- csatlakoztatasi korlatozasok

- a maximalis megengedett halozati impedanciara vonatkozé kévetelmények *)
- aminimalisan sziikséges rovidzarlati teljesitményre vonatkozé kévetelmények *)

*) Mindenkor a kdzhalézathoz mené csatlakozon
lasd a mliszaki adatokat

Ebben az esetben a késziilék Gizemeltetdje vagy felhasznaldja — adott esetben az ener-
giaszolgaltaté vallalattal egyeztetve — kételes meggy6z8dni arrdl, hogy a készuléket sza-
bad-e csatlakoztatni.

FONTOS! Ugyelien a halozati csatlakozo biztonsagos féldelésére.

A készilék hasznalata soran On szamos veszélynek teszi ki magat, pl.:

- szikrahullas, repked®d, forré fém alkatrészek

- szem- és bérkarosito ivsugarzas

- karos elektromagneses terek, amelyek szivritmus-szabalyozéval ellatott személyek
szamara életveszélyt jelentenek

- halozati és hegeszt6aram miatti veszély

- fokozott zajterhelés

- karos hegesztési fust és gazok

A készulék hasznalata soran viseljen megfelel§ védéruhazatot. A véd6ruhazatnak a
kdvetkezd tulajdonsagokkal kell rendelkeznie:

- nehezen gyulladé

- szigetel6 és szaraz

- azegész testet befedd, sérilésmentes és j6 allapotu

- véddsisak

- hajtéka nélkuli nadrag

A védbruhazathoz tartozik tdbbek kozott:

- A szemet és az arcot UV-sugarzas, héség és szikrahullas ellen védé, elbirasszeri
szlrébetéttel rendelkezd védépajzzsal kell védeni.

- Avédbpajzs mogott el6irasszer(, oldalvéddvel rendelkezd védészemiiveg viselése.

- Stabil, nedvesség esetén is szigeteld cipd viselése.

- A kéz védelme megfelel6 kesztylivel (elektromosan szigeteld, h6véds).

- Hallasvédd viselése a zajterhelés csokkentése és a sérulések elleni védelem
érdekében.

Uzem kézben mas személyeket, mindenekelbtt a gyermekeket tartsa tavol a

készulékektbl és a hegesztési eljarastdl. Ha mégis tartézkodnak személyek a kdzelben,

akkor

- részesitse Bket a veszélyekre (iv altali vakitasveszély, szikrahullas altali
sérllésveszély, egészségkarositdé hegesztési flst, zajterhelés, haldzati és
hegesztéaram altal el6idézett esetleges veszélyeztetés, ...) vonatkozé oktatasban,

- bocsasson rendelkezésre megfelelé védbeszkdzt, vagy

- épitsen megfelel§ védéfalakat és -fliggdnyodket.

A készulék <80dB(A) (ref. 1pW) maximalis hangteljesitményszintet hoz Iétre Uresjarat-
ban, valamint az Gzemelés utani hiitési fazisban a normal terhelésnél maximalisan meg-
engedett munkapontnak megfeleléen az EN 60974-1 szerint.
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Artalmas gazok
és g6zok miatti
veszély

Szikraugras
veszélye

12

Hegesztésnél (és vagasnal) nem adhaté meg munkahelyre vonatkoztatott zajkibocsatasi
érték, mivel az eljaras- és kornyezetfliggd. Kilonb6zé paraméterektdl, pl. a
hegesztéeljarastél (MIG/MAG-, AWI-hegesztés), a valasztott aramnemtdl (egyenaram,
valtdaram), a teljesitménytartomanytdl, a heganyag fajtajatél, a munkadarab rezonancia-
viselkedésétdl, a munkahelyi kornyezettél, stb. fligg.

A hegesztéskor keletkez6 flst egészségkarosité gazokat és gézoket tartalmaz.

A hegesztési fust olyan anyagokat tartalmaz, amelyek az International Agency for Rese-
arch on Cancer 118. sz. tanulmanya szerint rakot okoznak.

Pontszeri elszivast és helyiségelszivast kell alkalmazni.
Ha lehetséges, akkor beépitett elszivo szerkezettel rendelkezd hegesztdpisztolyt kell
hasznalni.

Tartsa tavol a fejét a keletkez6 hegesztési flsttdl és gazoktol.

A keletkez6 fistot, valamint karos gazokat
- nelélegezze be
- megfelel6 eszkdzokkel szivassa el a munkateriletrél.

Gondoskodjon elegend§ friss leveg6 hozzavezetésérél. Gondoskodjon arrdl, hogy a
szell6ztetés mértéke mindig legalabb 20 m®/éra legyen.

Nem megfelel6 szellbztetés esetén viseljen levegbbevezetéses hegesztbsisakot.

Ha bizonytalan abban, hogy az elszivasi teljesitmény elegendé-e, hasonlitsa 6ssze a
mért karosanyag-kibocsatasi értékeket a megengedett hatarértékekkel.

Tobbek kozott a kdvetkezé komponensek felel6sek a hegesztési fustért:
- amunkadarabhoz felhasznalt fémek

- elektrédak

- bevonatok

- tisztitok, zsirtalanitok és hasonlok

- az alkalmazott hegesztési eljaras

Ezért vegye figyelembe a felsorolt komponensekkel kapcsolatos megfeleld anyagbiz-
tonsagi adatlapokat és gyartéi adatokat.

Az esetleg el6fordulhatd expozicioéra, a kockazatkezelési intézkedésekre és a mun-
kakorulmények azonositdsara vonatkoz6 ajanlasok megtalalhaték a European Welding
Association weboldalan, a Health & Safety teriileten (https://european-welding.org).

Tartsa tavol a gyulékony g6ézoket (példaul oldészergbzodket) az iv sugarzasi tar-
tomanyatol.

Ha nem hegeszt, zarja el a véd6égaz palack vagy a f6 gazellatas szelepét.

A szikraatugras tuzet és robbanast okozhat.

Soha ne hegesszen gyulékony anyagok kdzelében.

A gyulékony anyagoknak legalabb 11 méter (36 lab 1.07 hiuvelyk) tavolsagban kell
lennilk az ivtél, vagy bevizsgalt burkolattal le kell fedni 6ket.

Tartson készenlétben megfeleld, bevizsgalt tlizoltd késziléket.

Szikrak és forrd fémrészecskék kis repedéseken és nyilasokon keresztill is bejuthatnak
a kornyez6 teriletekre. Tegyen megfelel intézkedéseket a sériilés- és balesetveszély
elkerllésére.




Halézati és
hegesztéaram
miatti veszély

Ne hegesszen tliz- és robbanasveszélyes terileten és zart tartalyokban, hordokban vagy
csovekben, ha azok nincsenek a megfelel6 nemzeti és nemzetkozi szabvanyok szerint
elékészitve.

Nem szabad hegeszteni olyan tartalyokat, amelyekben gazt, tzemanyagot, asvanyolajat
és hasonlokat taroltak/tarolnak. A maradvanyok robbanasveszélyt jelentenek.

Az elektromos aramités alapvet6en életveszélyes és halalos lehet.

Ne érintsen semmilyen fesziiltség alatt allé alkatrészt a késziléken beliil és kivl.

MIG/MAG és AVI hegeszt8eljarasnal a hegeszt6huzal, a huzaltekercs, az el6tologorgok,
valamint a hegeszt6huzallal kapcsolatban allé 6sszes fém alkatrész fesziltség alatt all.

Mindig tegye jol szigetelt alapfellletre a huzalel6tolét, vagy hasznaljon megfeleld, szige-
telt huzalel6tolo-befogot.

Gondoskodjon a megfelel§ 6n- és személyvédelemrdl a fold- vagy testpotenciallal szem-
ben jél szigeteld, szaraz alatétlemez vagy burkolat segitségével. Az alatétlemeznek vagy
burkolatnak teljesen le kell fednie az emberi test és a fold- vagy testpotencial kdzotti tel-
jes terlletet.

Az Osszes kabelnek és vezetéknek jol rogzitettnek, sértetlennek, szigeteltnek és megfe-
leléen méretezettnek kell lennie. A laza, megégett, karosodott vagy alulméretezett
kabeleket és vezetékeket azonnal ki kell cserélni.

Minden hasznalat elétt kézzel ellenérizni kell az drambsszekottetések stabilitasat.
Bajonettzaras aramkabelek esetén az aramkabelt min. 180°-kal el kell forgatni a hossz-
tengelye koril és el6 kell fesziteni.

Ne hurkolja a teste vagy testrészei koré a kabeleket és vezetékeket.

Az elektrodat (bevont elektrédat, wolframelektrédat, hegesztéhuzalt, ...)
- soha ne meritse hiités céljabdl folyadékba
- soha ne érintse meg bekapcsolt aramforras esetén.

Két aramforras elektrodai kdzott példaul az egyik aramforras Uresjarati fesziiltségének
kétszerese léphet fel. A két elektréda potencialjainak egyidejii érintésekor adott esetben
eletveszély all fenn.

A hélozati és készulékcsatlakozo kabelekben rendszeresen vizsgaltassa meg villamos
szakemberrel a védbvezeték mikddéképessegét.

Az |. védelmi osztalyu készulékeknek védbvezetds haldzatra és védbérintkezés dugasz-
rendszerre van szikséguk az el6irasszerl mikodéshez.

A készulékek védbvezetd nélklli halozaton és védbérintkezé nélkuli dugaszold aljzaton
torténd Uzemeltetése csak akkor megengedett, ha betartanak minden, a
véddlevalasztasra vonatkozo nemzeti rendelkezést.

Ellenkezd esetben ez durva hanyagsagnak mindsul. Az ebbdl eredd karokért a gyartd
nem felel.

Szikség esetén gondoskodjon alkalmas eszkdzzel a munkadarab megfelel
foldelésérdl.

Kapcsolja ki a nem hasznalt készuléket.

Nagyobb magassagban végzett munkahoz viseljen zuhanasvédd biztonsagi hevedert.

A készuléken végzendd munka el6tt kapcsolja ki késziléket és huzza ki a halézati csat-
lakoz6 dugdt.

Jol olvashaté és érthetd figyelmeztetd tablaval biztositsa a készliléket a halozati csatla-
kozé dugo csatlakoztatasa ellen.
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Koébor
hegesztéaramok

A késziiléekek
elektromagneses
osszeférhetéség
besorolasai

Elektromagneses
osszeférhetéség-
intézkedések

14

A készllék felnyitasa utan:
- susse ki az elektromos toltést tarolé dsszes alkatrészt
- Biztositsa, hogy a készllék dsszes komponense arammentes legyen.

Ha feszlltség alatt all6 alkatrészeken kell dolgozni, vonjon be egy masik személyt, aki
id6ben lekapcsolja a fékapcsolot.

Amennyiben nem veszi figyelembe az alabbi tajékoztatdt, kdbor hegesztéaramok kelet-
kezhetnek, amelyek a kévetkez6ket okozhatjak:

- tlhzveszély

- amunkadarabbal 6sszekapcsolt alkatrészek tilmelegedése

- védbvezetbk tonkremenetele

- akeészllék és egyéb elektromos alkatrészek karosodasa

Gondoskodjon a munkadarab-csatlakozékapocs és a munkadarab fix kapcsolatarol.

A munkadarab-csatlakozokapcsot rogzitse a lehetd legkdzelebb a hegesztési helyhez.

Az elektromosan vezet6képes kdrnyezettél, pl. vezetbképes padlétdl vagy vezetbképes
allvanyoktol megfeleléen elszigetelve kell felallitani a késziléket.

Arameloszték, duplafejii befogdk, stb. hasznalata esetén tigyeljen a kdvetkezdkre: A
nem hasznalt hegesztépisztoly / elektrédatartd elektrédaja is potencialvezetd. Gondos-
kodjon a nem hasznalt hegeszt6pisztoly / elektrodatartd megfeleléen szigetelt elhe-
lyezésérdl.

Automatizalt MIG/MAG alkalmazasok esetén a huzalelektrodat csak szigetelve vezesse
a hegeszt6huzal-horddbdl, a nagy tekercsrél vagy a huzaltekercsrdl a huzalel6tol6hoz.

»A” zavarkibocsatasi osztalyu készilékek:
- csak ipari terlleten térténd hasznalatra szolgalnak
- mas terlleten vezetéken terjedd és sugarzott zavarokat okozhatnak.

,B” zavarkibocsatasi osztalyu készilékek:

- teljesitik az ipari és a lakoterlletek zavarkibocsatasi kovetelményeit. Ez érvényes
olyan lakétertiletekre is, ahol az energiaellatas a nyilvanos kisfesziltségi haldzatbol
torténik.

A készulékek elektromagneses dsszeférhetéség besorolasa a tipustabla vagy a miiszaki
adatok alapjan.

Kllénleges esetekben a készllék a szabvanyban régzitett zavarkibocsatasi hatarértékek
betartasa ellenére is befolyassal lehet a tervezett alkalmazasi tertletre (pl. ha a feléllitas
helyén érzékeny készllékek vannak, vagy ha a feldllitds helye radio- vagy televizio-
vevbkészilékek kdzelébe esik).

Ebben az esetben az Uzemeltetd koteles a zavar elharitasara megfeleld intézkedéseket
tenni.

Végezze el a készilék kérnyezetében 1évd berendezések zavartlirésének vizsgalatat és
értékelését a nemzeti és nemzetkozi rendelkezések szerint. Példak olyan zavarérzékeny
berendezésekre, amelyeket a késziilék befolyasolhat:

- biztonsagi berendezések

- halézat-, jel- és adatatviteli vezetékek

- elektronikus adatfeldolgozé és telekommunikaciés berendezések

- meérd és kalibralé berendezések




EMF-
intézkedések

Kulénésen
veszélyes helyek

EMC-problémak elkerilését elésegitd intézkedések:
1. Halozati ellatas
- Amennyiben az elbirasszerl halézati csatlakozas ellenére elektromagneses
zavarok lépnek fel, tegyen kiegészité intézkedéseket (pl. megfeleld halozati
sz(r6 hasznalata).
2. Hegesztbaram vezetbk
- alehet6 legrévidebbek legyenek
- szorosan egylitt legyenek vezetve (az elektromagneses mezékkel (EMF) kap-
csolatos problémak elkerilése érdekében is)
- legyenek tavol mas vezetékektdl
3. Potencial-kiegyenlités
4. Munkadarab foldelése
- Szikség esetén megfelel6 kondenzatorok segitségével hozzon létre foldcsatla-
kozast.
5. Arnyékolas, sziikség esetén
- Arnyékolja le a kdrnyezetben talalhaté mas berendezéseket
- Arnyékolja le a teljes hegesztérendszert

Az elektromagneses mezdk eddig nem ismert egészségkarosodast okozhatnak:

- Aszomszédban Iévé, pl. szivritmus-szabdalyozét vagy hallasjavitod késziléket visel
személyekre gyakorolt hatasok

- A szivritmus-szabalyozét visel6knek orvosi tanacsot kell kérnilk, mielétt a készulék
és a hegesztési eljaras kdzvetlen kdzelébe mennek

- A hegeszt6kabelek és a hegeszt6 feje/tOrzse kdzotti tavolsagot biztonsagi okokbdl a
lehetd legnagyobbra kell valasztani

- A hegeszt6kabeleket és a toml6kodtegeket ne vigye a vallan és ne tekerje a teste
vagy testrészei kore

Kezét, hajat, ruhadarabjait és szerszamait tartsa tavol a mozgoé alkatrészektél, mint
példaul:

- ventilatorok

fogaskerekek

gorgék

tengelyek

Huzaltekercsek és hegesztéhuzalok

Ne nyuljon a huzalel6tolo forgd fogaskerekei vagy a hajtas forgo alkatrészei kozé.

A burkolatokat és oldalelemeket csak a karbantartasi és javitasi munkak idejére nyissa
ki/tavolitsa el.

Uzem kdzben

- Gondoskodjon réla, hogy az dsszes burkolat zarva legyen és az 6sszes oldalelem
szabalyszer(en fel legyen szerelve.

- Tartsa zarva az 6ssze fedelet és oldalelemet.

A hegesztéhuzal hegeszt6pisztolybdl térténd kilépése nagy seérilési kockazatot jelent
(kéz atszurodasa, arc vagy szem sértlése, ...).

Ezért mindig tartsa el a testétél a hegesztdpisztolyt (huzalel6tolasos készulékek) és
viseljen megfelel6 véddszemiveget.

Hegesztés kbzben és utan ne érintse meg a munkadarabot - égési sérllés veszélye.

A leh(il6 munkadarabrél salak pattanhat le. Ezért a munkadarab utdmunkalataihoz is
el6irasszerli védéfelszerelést kell viselni és mas személyek megfelelé védelmérdl is gon-
doskodni kell.
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Véddgazra vonat-
kozé
kdvetelmény

Védogaz palac-
kok altal okozott
veszély
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Hagyja lehiIni a hegesztépisztolyt és a tdbbi magas lizemi hémérsékletii felszerelési
elemet, miel6tt dolgozni kezd rajtuk.

Tlz- és robbanasveszélyes helyiségekben kildnleges eléirasok érvényesek
- vegye figyelembe a megfeleld nemzeti és nemzetkdzi rendelkezéseket.

A fokozott elektromos veszélyeztetettségnek kitett helyiségekben (pl. kazanok)
végzendd munkahoz hasznalt aramforrasokat a (Safety) jellel kell megjeldlni. Az aram-
forrasnak azonban nem szabad ilyen helyiségekben lennie.

Forrazasveszély a kifoly6 hiitbkézeg kévetkeztében. A hiitékdzeg el6remend és
visszatérd kore csatlakozdinak levalasztasa elétt kapcsolja le a hiitéegységet.

A hiitékdzeggel végzett munkahoz vegye figyelembe a hiitékdzeg biztonsagi adat-
lapjanak adatait. A hitékdzeg biztonsagi adatlapja a szerviztél vagy a gyartd honlapjarol
szerezhet6 be.

Készilékek daruval torténé szallitasahoz csak a gyarté megfelels teherfiggeszté szer-

kezetét hasznalja.

- Akassza be a lancokat vagy koételeket a megfeleld teherfliggeszté szerkezet
felfUggesztési pontjain.

- Alancoknak vagy koételeknek a lehet6 legkisebb szdget kell bezarniuk a fliggbleges-
sel.

- Tavolitsa el a gadzpalackot és a huzalel6tolot (AFI/VFI- és AWI-készulékek).

A huzalel6told hegesztés kdzbeni darus felfliggesztéséhez mindig megfeleld, szigetelt
huzalel6tolé-felfliggesztét hasznaljon (MIG/MAG- és AWI-késziilékek).

Ha a készUllék tartéhevederrel vagy hordozo6fogantyuval van felszerelve, az kizarélag
kézzel torténd szallitasra szolgal. Daruval, villas targoncaval vagy mas mechanikus
emelbeszkdzzel torténd szallitasra a tartéheveder nem alkalmas.

Minden fliggesztéket (hevederek, csatok, lancok, stb.), amely a késziilékkel vagy kom-
ponenseivel kapcsolatban ker(l felhasznalasra, rendszeresen ellendrizni kell (pl. mecha-
nikai sérulések, korrézié vagy egyéb kornyezeti hatasok miatt bekdvetkez6 valtozasok
szempontjabdl).

a vizsgalati intervallumnak és a vizsgalat terjedelmének legalabb a mindenkori hatalyos
nemzeti szabvanyoknak és iranyelveknek megfelelének kell lennie.

Szintelen és szagtalan védégaz észrevétlen kidmlésének veszélye védbégazcsatlakozo
adapter hasznalata esetén. A véddgazcsatlakozé adapter készllékoldali menetét a sze-
relés el6tt megfelels teflonszalaggal kell tdmiteni.

A szennyezett véddgaz - kuldndsen kdrvezetékeknél - karokat okozhat a felszerelésen
és a hegesztés mindségének csdkkenéséhez vezethet.

A véddgaz mindségét tekintve a kdvetkez6 elbirasokat kell teljesiteni:

- szilard anyagok részecskenagysaga < 40 um

- nyomas alatti harmatpont < -20 °C

- max. olajtartalom < 25 mg/m?

Sziikség esetén hasznaljon sz(irét!

A védégaz palackok nyomas alatt allé gazt tartalmaznak és sériilés esetén felrobbanhat-
nak. Mivel a véd6gaz palackok a hegeszt6 felszerelés részei, nagyon 6vatosan kell
kezelni Oket.

Védje a slritett gazt tartalmazé védégaz palackokat a tul nagy héségtél, mechanikus
Utésektél, salaktdl, nyilt langtdl, szikratdl és ivtdl.




Veszély a
kiaramlé védégaz
kovetkeztében

Biztonsagi
intézkedések a
felallitas helyén
és a szallitas
soran

Szerelje fliggblegesen és rogzitse az utasitas szerint a védégaz palackokat, hogy ne
borulhassanak fel.

Hegesztd vagy mas elektromos aramkoéroktél tartsa tavol a védégaz palackokat.

Soha ne akassza a hegesztpisztolyt a védbégaz palackra.

Soha ne érintsen elektrodat a védégaz palackhoz.

Robbanasveszély - soha ne hegesszen nyomas alatt allé védégaz palackon.

Mindig csak a mindenkori alkalmazashoz megfelel6 védégaz palackot és hozzavaldg,
alkalmas tartozékokat (szabalyozdkat, tdomldket és csbszerelvényeket, ...) hasznéljon.
Csak j6 éallapotban lév6 védbgaz palackokat és tartozékokat hasznaljon.

Ha kinyitja egy véd6gaz palack szelepét, forditsa el az arcat a kieresztényilastol.

Ha nem hegeszt, zarja el a véd6gaz palack szelepét.

Nem csatlakoztatott véddgaz palack esetén a hagyja a sapkat a védbgaz palack sze-
lepén.

Tartsa be a véd6gaz palackokra és tartozékalkatrészekre vonatkozo gyartdi utasitasokat,
valamint a megfelel6 nemzeti és nemzetk6zi rendelkezéseket.

Fulladasveszély az ellendrizetlenll kidramld védbgaz kdvetkeztében

A védbdgaz szintelen, szagtalan és kidramlaskor kiszorithatja a kérnyezeti levegében

lévé oxigént.

- Gondoskodjon a megfelel6 friss levegd bevezetésrdl - szelléztetési tényezd legalabb
20 m3/ ora.

- Vegye figyelembe a védégaz palackra vagy a f6 gazellatasra vonatkozo biztonsagi
és karbantartasi utasitdsokat

- Hanem hegeszt, zarja el a véd6gaz palack vagy a f6 gazellatas szelepét.

- Minden Uzembe helyezés elétt vizsgalja meg ellendrizetlen gazkiaramlas szem-
pontjabol a védégaz palackot vagy a f6 gazellatast.

A felboruld készulék életveszélyes lehet! Az akkumulatort sik és szilard alapfelileten kell
stabilan felallitani.
- Maximum 10°-0s d6léssz6g megengedett.

Tlz- és robbanasveszélyes helyiségekben kiilénleges elbirasok érvényesek
- Vegye figyelembe a megfelelé nemzeti és nemzetkdzi rendelkezéseket.

Uzemen beliili utasitasokkal és ellenérzésekkel biztositsa, hogy a munkahely kdrnyezete
mindig tiszta és attekinthetd legyen.

A készlléket csak az adattablan megadott IP-védettséggel allitsa fel és Gizemeltesse.

A készulék felallitasakor biztositson 0,5 m (1 lab 7.69 hivelyk) kérkdros tavolsagot, hogy
a hitéleveg6 akadalytalanul bearamolhasson és tavozhasson.

A készulék szallitasakor gondoskodjon arrél, hogy a hatalyos nemzeti és nemzetkozi
iranyelveket és balesetvédelmi el6irasokat betartsak. Ez specialisan a széllitas és fuva-
rozas soran fennall6 veszélyekre vonatkozo iranyelveket jelenti.

Ne emeljen fel vagy szallitson aktiv készulékeket. Szallitds vagy emelés elétt kapcsolja
ki a készulékeket!

17



Biztonsagi
intézkedések
normal lizemben

Uzembe
helyezés, karban-
tartas és javitas
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A készllék minden szallitasa el6tt eressze le teljesen a hitékdzeget, valamint szerelje le
a kovetkez6 komponenseket:

- huzalel6tolo

- huzaltekercs

- védégaz palack

Az Uzembe helyezés elbtt, a szallitas utan feltétlenll végezze el a készulék sérulésekre
vonatkozo szemrevételezését. Az esetleges sérlléseket az lizembe helyezés el6tt
képzett szervizszemélyzettel hozassa rendbe.

A késziléket csak akkor lzemeltesse, ha valamennyi biztonsagi berendezés
mikodbéképes. Ha a biztonsagi berendezések nem teljesen miikddéképesek, akkor az
veszélyezteti

- akezel6 vagy harmadik személy testi épségét és életét,

- az uzemeltetd készllékét és egyéb anyagi értékeit

- akészillékkel végzett hatékony munkat.

A készulék bekapcsolasa el6tt hozassa rendbe a nem teljesen mikdddképes biztonsagi
berendezéseket.

A biztonsagi berendezéseket soha ne kertlje meg és ne helyezze Gzemen kivul.

A készulék bekapcsolasa elétt biztositsa, hogy senki se legyen veszélyben.

Legalabb hetente egyszer ellenérizze a késziléket a biztonsagi berendezések kulséleg
felismerhet6 karosodasai szempontjabal.

Mindig régzitse jol és darus szallitéds esetén elétte vegye le a védbgaz palackot.

Tulajdonsagai (elektromos vezetbképesség, fagyallésag, anyag-osszeférhetdseég,
gyulékonysag, ...) alapjan csak a gyarté eredeti hiitékdzege alkalmas készlilékeinkben
torténd felhasznalasra.

Csak a gyartdé medfeleld eredeti hlitékdzegét hasznalja.

Ne keverje mas hiitékdzeggel a gyarté eredeti hiitékdzegét.

Csak a gyartd rendszerelemeit csatlakoztassa a hitékorhoz.

Mas rendszerelemek vagy mas hiitékézegek hasznalata soran keletkez6 karokért a
gyarté nem vallal felel6sséget és minden szavatossagi igény elvész.

A Cooling Liquid FCL 10/20 folyadék nem gyulékony. Az etanol alapu hit6kdzeg bizo-
nyos feltételek mellett gyulékony. A hiitbkozeget csak zart eredeti géngyolegben szallitsa
és tartsa tavol a gyujtéforrasoktol

Az elhasznalodott hiitékdzeget artalmatlanitsa szakszerlien, a nemzeti és nemzetkozi
rendelkezések megfeleléen. A hiitbkoézeg biztonsagi adatlapja a szerviztdl vagy a gyartéd
honlapjardl szerezhetd be.

Lehlt berendezés esetén a hegesztés kezdete el6tt mindig ellenérizze a hiitékdzegszin-
tet.

Idegen forrasbdl beszerzett alkatrészek esetén nem garantalt, hogy az igénybevételnek
és a biztonsagi igényeknek megfeleléen tervezték és gyartottak dket.



Biztonsagtechni-
kai ellenérzés

Artalmatlanitas

Biztonsagi jelolés

Adatbiztonsag

- Csak eredeti pot- és kopo alkatrészeket hasznaljon (ez érvényes a szabvanyos
alkatrészekre is).

- A gyarto beleegyezése nélkiil ne végezzen a késziléken semmiféle valtoztatast, be-
vagy atépitést.

- A nem kifogastalan allapotu alkatrészeket azonnal cserélje ki.

- Arendelésnél adja meg az alkatrészjegyzék szerinti pontos megnevezést és
cikkszamot, valamint a készllék sorozatszamat.

A haz csavarjai véddvezet6-csatlakozast biztositanak a haz részeinek foldeléséhez.
Mindig megfelel6 szamu eredeti hazcsavart hasznaljon a megadott forgatényomatékkal.

A gyarté javasolja, hogy legalabb 12 havonta végeztesse el a gép biztonsagtechnikai
ellenbrzését.

Ugyanazon 12 hénapos intervallumon beliil javasolja a gyarté az aramforrasok
kalibralasat.

Ajanlatos a biztonsagtechnikai ellen6rzést mindsitett vilamos szakemberrel elvégeztetni
- moddositas utan

- beszerelés vagy atépités utan

- javitas, apolas és karbantartas utan

- legalabb tizenkét havonta.

A biztonsagtechnikai ellenérzés soran kdvetni kell a megfeleld nemzeti és nemzetkozi
szabvanyok és irdnyelvek elbirasait.

A biztonsagtechnikai ellenérzéssel és a kalibralassal kapcsolatban kdzelebbi tajékoz-
tatast a szerviz nyujt. A szerviz kérésre a szilkséges dokumentumokat rendelkezésre
bocsatja.

Ne tegye a haztartasi hulladékba a készuléket! Az elhasznalodott elektromos és elektro-
nikus berendezésekrdl sz6l6 eurdpai iranyelv és az azt végrehajté nemzeti jogszabaly
értelmében az elhasznalddott elektromos szerszamokat kiilon kell gyUjteni, és gondos-
kodni kell a kérnyezetvédelmi szempontbdl megfeleld Ujrahasznositasukrol.
Elhasznalodott késziilékét adja le a viszonteladdnal vagy tajékozédjon a lakdhelyén
mikodd engedélyezett gyljtési és artalmatlanitasi rendszerrél. Ennek az EU-iranyelvnek
a betartasa a kérnyezet védelmét és az On egészségének megdrzését szolgaljal

A CE-jellel ellatott készlilékek teljesitik a kisfesziltségre és az elektromagneses
Osszeférhetéségre vonatkozé iranyelv (pl. az EN 60 974 szabvanysor fontos
termékszabvanyai) alapvetd kovetelményeit.

A Fronius International GmbH kijelenti, hogy a készilék megfelel a 2014/53/EU iranyelv
eléirasainak. Az EU megfeleléségi nyilatkozat teljes szovege a kovetkezd Internet-cimen
all rendelkezésre: http://www.fronius.com

A CSA vizsgalati jellel jelolt készllékek teljesitik a Kanadaban és az USA-ban érvényes
relevans szabvanyok eldirasait.

A gyari beadllitasok megvaltoztatasa esetén az adatok biztonsagaért (mentéséért) a fel-
hasznal6 felelés. A személyes beallitasok kitorlédéséért a gyartd nem felel.
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Szerzoi jog

A jelen kezelési utmutat6 szerz6i joga a gyartoé.

A szbveg és az abrak a nyomdaba adas idépontjaban fennall6 miszaki allapotnak felel-
nek meg. A valtoztatas jogat fenntartjuk. A kezelési utmutato tartalma semmiféle igényre

nem adhat alapot. Ujitasi javaslatokat és a kezelési Gtmutatéban eléforduld hibak
kozléseét kdszonettel vesszik.



Altalanos informaciok
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Altalanos tudnivalok

Késziilék-kon- A TransSynergic (TS) 4000, a TS 5000, a
cepcio TransPulsSynergic (TPS) 2700, a TPS
3200, valamint a TPS 4000 és a TPS 5000
aramforrasok teljesen digitalizalt, mikro-
processzor vezérlésii aramforrasok.
A modularis felépités és az egyszeri rend-
szerbdvitési lehetéség nagyfoku rugal-
massagot biztosit. A készllékek minden
specialis adottsaggal 6sszehangolhatok.
A TransPuls Synergic 2700 aramforrasnal
egy 4 gorg6s hajtas van beépitve. Az
aramforras és a huzalel6tolas kdzott nincs
szUkseég 0sszekotd tomldkotegre. Kom-
pakt felépitése kovetkeztében a TPS 2700
TS 4000/ 5000, TPS 3200/ 4000/ 5000, TPS 2700 mindenekelbtt mobil hasznalatra alkalmas.
hegesztéberendezés
A TS 4000 / 5000 kivételével az 6sszes készilék tobbféle eljarashoz hasznalhato:
- MIG/MAG-hegesztés
- AWI hegesztés, érintéses gyujtassal (CMT- aramforrasoknal nem)
- Elektrédas hegesztés
Miikodési elv Az aramforrasok kdzponti vezérl6 és szabalyozo egysége egy digitalis jelprocesszorral
van 0sszekotve. A kdzponti vezérld és szabalyozo egység és a jelprocesszor vezérli a
teljes hegesztési folyamatot.
A rendszer a hegesztési folyamat kozben folyamatosan méri a tényleges adatokat és a
valtozasokra azonnal reagal. Szabalyozo algoritmusok gondoskodnak arrél, hogy a
kivant el@irt allapot fennmaradjon.
Ez a kovetkezbket eredményezi:
- Pontos hegesztési folyamat,
- Az 6sszes eredmény pontos reprodukalhatésaga
- Kiemelked6 hegesztési tulajdonsagok.
Alkalmazasi A készlilékeket a kisiparban és az iparban alkalmazzak: manualis és automatizalt
teruletek alkalmazasok klasszikus acél, horganyzott lemez, krém/nikkel és aluminium anyagok-

kal.

A beépitett 4 gérg6s hajtas, a nagy teljesitmény és a csekély tdmeg mindenekel&tt
épitkezésen vagy javitdmUihelyben végzett munkara teszik alkalmassa a TPS 2700

aramforrast.

A TS 4000/ 5000 és TPS 3200 / 4000 / 5000 aramforrasokat a kbvetkez6khoz ter-
vezték:

- jarmdipar és beszallitoi ipar, - készllékgyartas,

- gépgyartas és vasuti jarmigyartas, - hajégyarak stb.

- vegyi berendezések gyartasa,
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Figyelmezteto
informaciok a
késziiléken
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Az US-aramforrasok a készuléken elhelyezett kiilon figyelmeztetd informaciokkal vannak
ellatva. A figyelmeztetd informacidkat tilos eltavolitani vagy atfesteni.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

© Wear welding helmet with correct filter.

o Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

I@E

EXPLODING PARTS can injure.
o Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

:Q ELECTRIC SHOCK can kill.
- ® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
@ Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
o Keep all panels and covers securely in place.

© \entilate area, or use breathing device.
. @ Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
. manufacturer ’s instructions for materials used.

' FUMES AND GASES can be hazardous.
? ® Keep your head out of the fumes.

WELDING can cause fire or explosion.
/‘ @ Do not weld near flammable material.
& © Watch for fire: keep extinguisher nearby.
Rl @ Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
© Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
@ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

178 936-A

Nur vorhanden bei Stromquelle ,TPS 2700“
und auf Drahtvorschiben




A késziléken Bizonyos késziilékkivitelek esetén figyelmeztetd informaciok vannak elhelyezve a
lévo figyelmez- késziiléken.

tet6 informaciok

ismertetése A szimbdlumok elhelyezkedése valtozhat.

A

©)
©

Figyelmeztetés! Vigyazat!
A szimbolumok lehetséges veszélyekre utalnak.

Az el6tolégorgbk sértlést okozhatnak az ujjakon.

A hegesztbhuzal és a hajtas részei mikodés kézben hegesztéfesziltség alatt
allnak.
Tartsa tavol t6luk a kezeit és a fémtargyakat!

1.1

Az aramutés halalos lehet.

1.1

Viseljen szaraz, szigetel§ hatasu kesztyit. Ne érintse meg csupasz kézzel a
huzalelektrédat. Ne viseljen nedves vagy sértlt kesztyt.

1.2

Elektromos aramutés elleni védelemként hasznaljon a padl6zattdl és a munka-
terllettél elszigetelt alatétlemezt.

1.3

A készuléken végzendd munka el6tt kapcsolja ki a késziléket és huzza ki a
halbzati csatlakoz6 dugét vagy szakitsa meg az dramellatast.

2.1 2.2 2.3

I NS

ST R Yo

2.

A hegesztési flst belélegzése karosithatja az egészséget.

2.1

Tartsa tavol a fejét a keletkez6 hegesztési flsttol.
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Hasznaljon kényszerszell6ztetést vagy helyi elszivast a hegesztési fiist
eltavolitasara.

2.3 Téavolitsa el a hegesztési fustot ventilatorral.
3 3.2 /
)
gy
=" @

3 A hegesztési szikrak robbanast vagy tlizet okozhatnak.

3.1 Tartsa tavol az éghet6é anyagokat a hegesztési eljarastol. Soha ne hegesszen
gyulékony anyagok koézelében.

3.2 A hegesztési szikrak tlizet okozhatnak. Tartson készenlétben tlizoltd készlléket.
Szikség esetén legyen készenlétben egy felligyel6 személy, aki kezelni tudja a
tlzoltd készuléket.

3.3 Ne végezzen hegesztést hordékon vagy zart tartalyokon.

4

Az iv sugarai megégethetik a szemet és sérilést okozhatnak a bérén.

Viseljen fejfed6t és védészemiiveget. Hasznaljon hallasvédét és gombos ing-
gallért. Hasznaljon megfeleléen szinezett hegesztépajzsot. Egész testén viseljen

megfelel6 védéruhazatot.
6
éa

XX, XXXX, XXXX *

A gépen végzendd munkak vagy hegesztés elbtt:
vegyen részt a gépre vonatkozé oktatasban és olvassa el az utasitasokat!

Ne tavolitsa el vagy fesse at a figyelmeztet6 informacidkat tartalmazé matricat.

A matrica gyartomdvi rendelési szama




Kulonleges kivitelek

Altalanos tudni-
valék

Alu-Edition

CrNi-Edition

CMT-valtozatok

Kllénb6z6 anyagok professzionalis feldolgozasahoz specialisan ezekhez az anyagok-
hoz hangolt hegesztéprogramok sziikségesek. A digitalis aramforrasok kilonleges kivite-
lei pontosan ezekhez a kévetelményekhez illeszkednek. igy a legfontosabb
hegesztéprogramok kdzvetlenil az aramforrasok kezel6paneljén allnak rendelkezésre.
Az aramforrasok ezenkivil olyan standard funkciok jellemzik, amelyek segitik a fel-
hasznalét ezen anyagok hegesztésekor.

MEGJEGYZES!

A kiilonleges kivitelek miiszaki adatai megfelelnek a standard aramforrasok
miiszaki adatainak.

Az Alu-Editiont az aluminium tokéletes és kiméld feldolgozasa érdekében fejlesztettiik ki.
Az aluminium professzionalis feldolgozasat specialis aluminium hegesztéprogramok
tamogatjak.

Az Alu-Edition aramforrasai alapkivitelben a kdvetkez6 opcidkkal rendelkeznek:

- Specialis aluminium hegesztéprogramok

- SynchroPuls opci6

A CrNi-Editiont a CrNi tokéletes és kimél6 feldolgozasa érdekében fejlesztettiik ki. A
rozsdamentes acélok professzionalis feldolgozasat specialis CrNi hegesztéprogramok
tamogatjak. A CrNi-Edition aramforrasai alapkivitelben a kovetkezé opciokkal rendelkez-
nek:

- Specialis CrNi hegesztéprogramok

- SynchroPuls opcié

- TIG Comfort Stop opcid

- WIG hegesztdpisztoly csatlakozo

- Gaz-magnesszelep

MEGJEGYZES!

Az ,,Uni Box“ rendszerbévit6 felszerelése CrNi-Edition esetén nem lehetséges (pl.
robotvezérlés terepibusz-kapcsolata szamara).

De a CrNi-Edition is tamogatja a robotcsatlakozast a ROB 4000 / 5000 robotinterfészen
keresztl.

A CMT-valtozatok a hagyomanyos hegeszt6eljarasok mellett a CMT-folyamatot is
tamogatjak. A CMT-folyamat (CMT = Cold Metal Transfer) egy specialis MIG rdvidzaras
ivl eljaras. Kllénlegesség a csekély hdbevitel és a vezérelt, kis dramu anyagatmenet.
A CMT a kovetkezbkre alkalmas:

- Szinte frocskélésmentes MIG forrasztas

- Vékony lemezek hegesztése kis vetemedéssel

- Acél 0sszekotése aluminiummal (hegeszt6 forrasztas)
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CMT 4000 Advan- A CMT 4000 Advanced aramforras a hagyomanyos MIG/MAG-hegeszt6eljaras, a

ced rudelektrédas hegesztés és a CMT-folyamat mellett a tovabbfejlesztett CMT Advanced
folyamatot is tamogatja.
A CMT Advanced folyamat mikddési elve egy, negativ polaritasit CMT-ciklusokat és
pozitiv polaritasi CMT-ciklusokat vagy pozitiv polaritast impulzusciklusokat tartalmazé
kombinalt iven alapul. Kuldnlegességei a célzott hébevitel, a nagyobb leolvasztasi tel-
jesitmény, a jobb rés-athidalhatésag, a pontos csepplevalas és a rendkivul stabil iv.
A CMT Advanced a kévetkez6kre alkalmas:
- Nagyon vékony lemezek 6sszekotése nagy résathidalassal
- Nagy szildrdsagu acélok csekély hébevitellel
- Pontozas: pontosan definialt csepptérfogat és definialt hébevitel
- Gyokvarratok furdétamasz nélkl
- Nagy és rendkiviil nagy szilardsagu acélok forrasztasa

TIME 5000 Digital Koncepcié
Univerzalis aramforrasként a TIME 5000 Digital specidlisan manualis alkalmazasokhoz
hasznalhaté. A TIME 5000 Digital a hagyomanyos hegesztéeljarasokon kivil a nagy tel-
jesitményil TIME hegesztéeljarast is tamogatja.

Miikodési elv

A hagyomanyos MIG/MAG-eljardsokhoz képest a kdvetkezd jellemzbk nagyobb

hegesztési sebességet tesznek lehetévé, akar 30%-kal megndvelt leolvasztasi tel-

jesitmény mellett:

- Teljesitményéatviteli egység nagy feszultségtartalékokkal

- Nagy teljesitményl hegesztéprogramok

- Specialisan 6sszehangolt védégazok

- Nagy teljesitményi huzalel6tolas vizhitésih tarcsas forgorészi motorral, akar 30 m/
perc huzalsebességhez

- TIME hegesztdpisztoly 2 koérds hitérendszerrel

Alkalmazasi terulet

Mindenhol alkalmazhaté, ahol hosszu hegesztési varratok, nagy varratkeresztmetszetek
és ellendrzott hébevitel szikséges, pl.:

- gépgyartas

- acélszerkezet-gyartas

- darugyartas

- hajégartas

- bojlergyértas

Az uj TIME 5000 Digital aramforras automatizalt alkalmazéasokhoz is hasznalhaté.

Anyagfajtak

A nagy teljesitmény( hegeszt6eljaras specidlisan a kdvetkez6kh6z alkalmas:
- Otvozetlen acélok

- alacsony 6tvozésl acélok EN 10027

- finomszemcséjl szerkezeti acélok 890 N/mm?-ig

- alacsony hémérsékletnek ellenallé acélok

Yard-Edition A Yard-Edition aramforrasai specialisan hajogyari és offshore zemi alkalmazasokhoz
lettek tervezve. A hegeszt8programok féleg acél- és CrNi-alkalmazasokhoz késziiltek.

Steel-Edition A Steel-Edition aramforrasai specialisan acélokhoz lettek tervezve. A specialis jel-
leggorbék a kezel6panelen allithaték be - standard és impulzusos ivekhez.
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Rendszerelemek

Altalanos tudni- A digitalis sorozat aramforrasai kiilonb6z6 rendszerelemekkel és opciokkal Gizemeltet-
valok heték. Az aramforras alkalmazasi tertletétél fliggéen a folyamatok optimalizalhatdk és a
hasznalat vagy a kezelés egyszer(sithetd.

Attekintés 0
2)
(3)
4)
. (5)
(6)
\ ] (7)
NS 8)
I\;E\.-...'g /K >
N\ B -
5% §§§§’ P . . ©)
RN
Z \E./:{j, (11)

A rendszerelemek attekintése

Jelmagyarazat:

(1) ~,Human (témlétarto)”
(2) Tavszabélyozék
(3) Hegesztépisztolyok
(4) Huzalel6tolok
(5) Huzalel6tolé befogd
(6) Osszekétd tomlékotegek
(7) Robottartozékok
)

(8 Aramforrasok

(9) Hit6egységek

(10)  Mozgatokocsi és gazpalacktartd
(11)  Test- és elektrédakabel
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Kezeloelemek és csatlakozok
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A kezelopanelek leirasa

Altalanos tudni-
valék

Biztonsag

Attekintés

A kezel6panelek a funkcidkat tekintve logikusan éplilnek fel. Az egyes hegesztéshez
szUkséges paraméterek egyszerien, gombokkal valaszthatdk ki és

- gombokkal vagy a beallité kerékkel médosithatok

- hegesztés kdzben a digitalis kijelz6n megjelenithetbk

A szinergia funkcio alapjan egy paraméter médositasakor az 6sszes tébbi paraméter is
beéllitasra kerul.

MEGJEGYZES!

A szoftverfrissitések miatt olyan funkciok is elérhet6k lehetnek a késziiléken, ame-
lyeket ez a kezelési utmutaté nem emlit vagy forditva.

Ezenkivil egyes abrak kis mértékben eltérhetnek az On késziilékének kezelbelemeitdl.
A kezel6elemek mikddési mddja azonban megegyezik.

/\  VESZELY!

Hibas kezelés miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilések és anyagi karok keletkezhetnek.

» Az ismertetett funkcidkat csak akkor hasznalja, ha a kezelési utmutatot teljesen atol-
vasta és megértette.

» Az ismertetett funkcidkat kizarélag akkor hasznalja, miutan végigolvasta és
elsajatitotta az 6sszes rendszerelem kezelési utmutatojat, kiléndsen a biztonsagi
el6irasokat!

A kezel6panelek leirasa“ a kovetkez8 szakaszokbdl all:
- Standard kezel6panel

- Comfort kezel6panel

- US kezel6panel

- TIME 5000 Digital kezel6panel
- CMT-kezel6panel

- Yard kezel6panel

- Remote kezel6panel

- CMT Remote kezel6panel

- CrNi kezel6panel

- Steel kezel6panel

33



Standard kezel6panel

Altalanos tudni-

valék

Standard
kezelépanel

34

MEGJEGYZES!

A standard kezel6panelnél csak a MIG/IMAG Standard Synergic hegesztés all ren-
delkezésre.

A kovetkez6 eljarasok és funkciok nem allnak rendelkezésre és utdlag sem potolhatok:
MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés

Job lizemmad
WIG-hegesztés
Rudelektrodas hegesztés
Ponthegesztés

vVvyvyyvyy

A hegesztéaram és ivhossz korrekcié paraméterek megvaltoztatasat a huzalel6tolasnal
kell elvégezni.

(M @ G @HE)E) ) (8)(©) (10)

Coni00%  Steel 1|9 CMI199 75,

womy Sl O2|100 Chigs T
€0z 18 % Hardfacing Rutil

T msiso4 i Cored

AISi 5 Basic Wire

AlMg 5 Metal Ar 82%

L

Ar 100%  AI99.5 CrNi €0z 18%
CuAl9 SP1{

Flux

(16) (15)(14) (13) (12) (11)




Sz. Funkcio
(1) Huzalbefiizés gomb
A huzalelektrédanak a hegeszt6pisztoly-tomlékdtegbe torténd gaz- és aram-
mentes befiizéséhez
A huzalbeflizés gomb hosszabb nyomva tartasaval végzett huzaltovabbitas
menetével kapcsolatos informacidk a Setup meniben, az Fdi paraméternél
talalhatok.
(2) Paraméter-kivalasztas
A kovetkez6 paraméterek kivalasztasahoz:
Lemezvastagsag
Lemezvastagsag mm-ben vagy collban.
M Hegesztéaram
Hegesztéaram A-ben
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.
Huzalsebesség
Huzalsebesség m/perc vagy coll/perc mértékegységben.
m Hegesztéfesziiltség
Hegesztéfesziltség V-ban
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.
Egy paraméter kivalasztasa esetén a szinergia funkcié alapjan az 6sszes tébbi
paraméter is beallitasra kerdl.
(3) Bal oldali digitalis kijelz6
(4) Lemezvastagsag LED
A lemezvastagsag paraméter kivalasztadsa esetén vilagit
(5) Hegesztéaram LED
A hegesztéaram paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(6) Huzalsebesség LED
A huzalsebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(7) Tulmelegedés kijelzo
Vilagitani kezd, ha az aramforras tulsagosan felmelegszik (pl. a bekapcsolasi
id6tartam tallépése kdvetkeztében). Tovabbi informacidk a ,Hibadiagnosztika,
hibaelharitas” szakaszban talalhaték.
(8) HOLD kijelzé
Minden hegesztés végén tarolédnak a hegesztéaram és a hegesztbfesziiliség
tényleges értékei - a HOLD kijelz6 vilagit.
(9) Jobb oldali digitalis kijelz6
(10) Hegesztofesziiltség LED
A hegesztéfesziiltség paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(11)  Uzemméd gomb

Az Uzemmdd kivalasztasahoz
48 0) 2-ttem( Gizemmoad
30 4-Gtem( Gzemmod
Kilonleges 4-litemi Gzemmodd (hegesztés inditasa aluminiumnal)

Kivalasztott Uzemmadd esetén a megfeleld szimbdlum mdgétti LED vilagit.
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Sz. Funkcio

(12) Anyagfajta gomb
A felhasznalt hegesztéanyag és véddgaz kivalasztasahoz. Az SP1 és SP2
paraméterek a hegesztéanyagokhoz vannak eléiranyozva.

Kivalasztott anyagfajta esetén a megfelel6 hegesztéanyag mogétti LED vilagit.

(13) Huzalatméré gomb
A felhasznalt huzalatmérd kivalasztasahoz. Az SP paraméter kiegészitd
huzalatmérékhdz van eldiranyozva.

Kivalasztott huzalatmérd esetén a megfeleld huzalatmérdé mogoétti LED vilagit.

(14)  Atmeneti iv kijelzo
A révid iv és a permetes iv kdzott frocskold atmeneti iv keletkezik. Az atmeneti
iv kijelz6 vilagitasa erre a kritikus tartomanyra utal

(15) Store gomb
A Setup menibe térténd belépéshez

(16) Gazellenérzé6 gomb
A nyomascsokkentd szelep sziikséges gazmennyiségének beallitasahoz.
A gazellen6rz6 gomb megnyomasa utan 30 masodpercig gaz aramlik ki.
Ismételt megnyomas esetén a folyamat id6 el6tt befejezédik.

Gombkom- A gombok egyidejli vagy ismételt megnyomasaval az alabbiakban ismertetett kiilonleges
binaciok - funkcidk hivhatdk be.

kiilonleges

funkciok

A bgéllit_Ott huzal- . + . Megijelenik a bedllitott huzalbefiizési sebesség

befiizési (pl.: Fdi| 10 m/perc vagy Fdi | 393.70 coll/perc).

sebesség . i i v .

Kijelzése A huzalbefiizési sebesség modositasa az anyagfajta (12) gom-

bokkal lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.

Gaz eléaramlasi
ido és gaz
utanaramlasi idé
kijelzése

[©]
+
2]

Megjelenik a gaz eléaramilasi idé (pl. GPr | 0,1 s).

A gaz eléaramlasi id6 modositasa az anyagfajta (12) gombokkal
lehetséges

Az eljaras gomb (11) ezt kdveté megnyomasara megjelenik a
beallitott gaz utanaramlasi id6 (pl. GPo | 0,5 s)

A gaz utanaramlasi id6 médositasa az anyagfajta (12) gombokkal
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.
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A szoftververzi6 Ezzel a kiildnleges funkciéval a szoftververzié mellett a hegesztési adatbazis
kijelzése verzidészama, a huzalelétolas szama, a huzalel6tolas szoftververzioja, valamint az iv
égési idétartama is behivhato.

. + - Megjelenik a szoftververzié

Az anyagfajta gomb (12) megnyomasara megjelenik a hegesztési
adatbazis verziészama
(pl.: 0] 029 = M0029).

Az anyagfajta gomb (12) ismételt megnyomasara megjelenik a
huzalel6tolas szama (duplafejii befogonal A vagy B), valamint a
huzalel6tolas szoftververzidja

(pl.: A1.5]0.23).

Az anyagfajta gomb (12) harmadszori megnyomasa esetén meg-
jelenik az iv tényleges égési idétartama az els6 lizembe helyezés
o6ta (pl. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 6ra = 65 432 6ra, 6 perc)

TUDNIVALO! Az iv tényleges égési idétartamanak kijelz6je
kdlcsdnzési dijak, garancidlis szolgaltatasok vagy hasonldk
szamitasi alapjaként nem hasznélhato.

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.
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Comfort / CrNi / Steel kezelopanel

Comfort, CrNi és A Comfort, CrNi és Steel kezel6panelek az anyagkivalasztas kivételével azonos
Steel kezelopanel felépitéslek. A kdvetkez6 szakaszban csak a Comfort kezel6panelt mutatjuk be. Az
megkiilonbozteté  Osszes ismertetett funkcié ugyanigy érvényes a CrNi és Steel kezel6panelekre is.
se

Comfort
kezelSpanel 2 @ 6)@8) (10) (12) (14) (16) (18)  (20)

(1) @[ & [ ©) | (11) | (13) | (15) [(17)| (19) (21)

L III!!!!!&!!!!!|!II ORT

€02 100 % Steel CrNi199 Ar 97.5%

» me  Steel CrNi1886 002 25%

02 18 % Yardfacing Rutil

— n : Cored
nisis Basic ¢
AlMg 5 Metal Ar  82%

A 100%  AI99.S5 omi SO 8%

Flux

CuAl9 SP1
Cusi3 SP2

27) | (25) (23) ‘
(22)

(28) (26) (24)

Sz. Funkcio

(1) Huzalbefilizés gomb
A huzalelektrodanak a hegesztdpisztoly-tomlékotegbe torténd gaz- és aram-
mentes befiizéséhez

A huzalbefiizés gomb hosszabb nyomva tartasaval végzett huzaltovabbitas
menetével kapcsolatos informacidk a Setup menuben, az Fdi paraméternél
talalhatok.
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Sz.

Funkcio

(2)

Kulcsos kapcsol6 (opciod)

Amennyiben a kulcs vizszintes pozicidban van, a kovetkezé poziciok le van-
nak tiltva:

- Hegesztéeljaras kivalasztasa az eljaras (22) gombbal/gombokkal

- Uzemmod kivalasztasa az izemmaod (23) gombbal/gombokkal

- Hegesztéanyag kivalasztasa az anyagfajta (24) gombbal/gombokkal

- Belépés a Setup meniibe a Store (27) gombbal

- Belépés a Job-korrekcié meniibe (Job lzemmdd szakasz)

TUDNIVALO! Az aramforras kezel6paneljéhez hasonléan a rend-
szerelemek kezel6paneljének mikddése is korlatozva van.

()

Paraméter-kivalasztas
A kévetkezd paraméterek kivalasztasahoz:

2 ,a“ méret!)
A beallitott hegesztési sebességtdl fliggben

Lemezvastagsag")
Lemezvastagsag mm-ben vagy collban

I\ Hegesztéaram?)
Hegesztéaram A-ben
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekb6l adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

Huzalsebesség')
Huzalsebesség m/perc vagy coll/perc mértékegységben.

n F1 kijelz6
A PushPull hatas aramfelvételének kijelzéséhez

ﬂ Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6
A huzalelétolas hajtas aramfelvételének kijelzéséhez

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (3) gomb és a beallitoé kerék (21) kijelzéje, a
kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (21) modosithatd.

1) Ha ki van valasztva az egyik paraméter, a MIG/MAG Puls-Synergic
és MIG/MAG Standard-Synergic hegeszt6eljarasoknal a szinergia
funkci6 alapjan az 6sszes tébbi paraméter, valamint a
hegesztéfesziiltség paraméter is automatikusan beallitasra ker(l.

(4)

F1 kijelz6 LED
Az F1 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit

()

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 LED
A huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 paraméter kivalasztasa esetén
vilagit

(6)

»a‘“ méret LED
Az ,a“ méret paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(7)

Bal oldali digitalis kijelz6

(8)

Lemezvastagsag LED
A lemezvastagsag paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(9)

Hegesztéaram LED
A hegesztéaram paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(10)

Huzalsebesség LED
A huzalsebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit
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Sz. Funkcio

(11) Tualmelegedés kijelz6
Vilagitani kezd, ha az aramforras tulsagosan felmelegszik (pl. a bekapcsolasi
id6tartam tullépése kdvetkeztében). Tovabbi informaciok a ,Hibadiagnosztika,
hibaelharitas“ szakaszban talalhatok.

(12) HOLD kijelzo
Minden hegesztés végén tarolédnak a hegesztéaram és a hegesztbfesziiltség
tényleges értékei - a HOLD kijelz6 vilagit.

(13)  ivhossz korrekcié LED
Az ivhossz korrekcid paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(14) Csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika LED
A csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika paraméter
kivalasztasa esetén vilagit

(15) Hegesztéfesziiltség LED
A hegesztéfesziltség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(16) Hegesztési sebesség LED
A hegesztési sebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(17)  Jobb oldali digitalis kijelzé

(18)  Job-szam LED
A Job-szam paraméter kivalasztdsa esetén vilagit

(19)  F3 kijelz6 LED
Az F3 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(20) Paraméter-kivalasztas
A kovetkez6 paraméterek kivalasztasahoz:

ivhossz médositas
Az ivhossz médositashoz

E! Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika
Eljarastol figgéen kiilénb6z6 funkcidkra beallitva. A mindenkori
funkcio leirasa a Hegeszt6 izemmad fejezetben a megfeleld
eljarasnadl talalhato.

\V‘ Hegesztéfesziiltség
Hegesztéfesziltség V-ban
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

v Hegesztési sebesség
Hegesztési sebesség cm/perc vagy coll/perc mértékegységben (az
-a méret paraméterhez szilkséges)

o Job N°
A Job Gzemmdéd eljarasban a tarolt paraméterkészletek Job-szammal
térténd lehivasahoz

n F3 kijelz6
A Real Energy Input [kJ] kijelzéséhez. A Real Energy Inputot a Setup
menu 2. szintjén kell aktivalni - EnE paraméter. Amennyiben a kijelzd
nincs aktivalva, akkor az FK 4000 Rob hltéegység rendelkezésre
allallasa esetén ataramloé hitéfolyadék-mennyiség jelenik meg

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (20) gomb és a beallitod kerék (21) kijelzje,
a kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (21) modosithato.




Sz. Funkcio

(21) Beallité kerék
Paraméterek modositasahoz. Ha vilagit a beallitd kerék kijelzdje, a kivalasztott
paraméter megvaltoztathato.

(22) Eljaras gomb(ok)
A hegeszt8eljaras kivalasztasahoz

e\ MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés
ax\ MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés
am\,  MIG/MAG Standard kézi hegesztés

0 Q Job-lzemmdd
amxm\ WIG-hegesztés érintéses gyujtassal
am®m Rudelektrédas hegesztés

Kivalasztott eljards esetén a megfeleld szimbdlum LED-je vilagit.

(23) Uzemméd gomb
Az Gzemmod kivalasztasahoz

2-utemi tzemmad

4-ttemd tzemmod

Kulénleges 4-Gtemi Gzemmad (hegesztés inditasa aluminiumnal)
Ponthegesztéses lizemmad

Mode Gzemmad

G635 8

Kivalasztott izemmod esetén a megfeleld szimbdlum mogotti LED vilagit.

(24) Anyagfajta gomb
A felhasznalt hegesztbanyag és véd6gaz kivalasztdsdhoz. Az SP1 és SP2
paraméterek a hegesztéanyagokhoz vannak el6iranyozva.

Kivalasztott anyagfajta esetén a megfelel6 hegesztéanyag mogétti LED vilagit.

(25) Huzalatméré gomb
A felhasznalt huzalatméré kivalasztasahoz. Az SP paraméter kiegészit
huzalatmeérékhdz van elbiranyozva.

Kivalasztott huzaldtmérd esetén a megfelel§ huzalatméré mdgotti LED vilagit.

(26)  Atmeneti iv kijelz6
A rovid iv és a permetes iv kdzott frocskolé atmeneti iv keletkezik. Az atmeneti
iv kijelz6 vilagitasa erre a kritikus tartomanyra utal

(27) Store gomb
A Setup mentbe térténé belépéshez

(28) Gazellen6rzé gomb
A nyomascsokkentd szelep szikséges gazmennyiségének beallitdsahoz.
A gézellen6rz8 gomb megnyomasa utan 30 masodpercig gaz aramlik ki.
Ismételt megnyomas esetén a folyamat id6 el6tt befejezédik.

Gombkom- A gombok egyidejli vagy ismételt megnyomasaval az alabbiakban ismertetett kiilonleges
binacidk - funkciok hivhatok be.

kiilonleges

funkcidk
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A beallitott huzal-
befiizési
sebesség
kijelzése

Gaz elé6aramlasi
id6 és gaz
utanaramlasi idé
kijelzése

A szoftververzio
kijelzése

42
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Megjelenik a beallitott huzalbeflizési sebesség
(pl.: Fdi | 10 m/perc vagy Fdi | 393.70 coll/perc).

A huzalbeflizési sebesség modositasa beallitd kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval térténik.

Megjelenik a gaz eléaramlasi id6é (pl. GPr | 0,1 s)

A géz eléaramlasi id6 modositasa beallitéd kerék segitségével
lehetséges

Az eljaras gomb (22) ezt kdvetd megnyomdasdra megjelenik a
beallitott gaz utanaramlasi idé (pl. GPo | 0,5 s)

A gaz utanaramlasi idd médositasa beallité kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.

Ezzel a klldnleges funkcidval a szoftververzié mellett a hegesztési adatbazis
verziészama, a huzalelStolas szama, a huzalel6tolas szoftververzidja, valamint az iv
égési idétartama is behivhaté.

. + - Megijelenik a szoftververzié

&

Az anyagfajta gomb (24) megnyomasara megjelenik a hegesztési
adatbazis verziészama
(pl.: 0] 029 = M0029).

Az anyagfajta gomb (24) ismételt megnyomasara megjelenik a
huzalel6tolas szama (duplafejii befogdnal A vagy B), valamint a
huzalel6tolas szoftververzioja

(pl.: A 1.5]0.23).

Az anyagfajta gomb (24) harmadszori megnyomasa esetén meg-
jelenik az iv tényleges égési idétartama az els6 lizembe helyezés
ota (pl. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 éra = 65 432 6ra, 6 perc)

TUDNIVALO! Az iv tényleges égési idétartamanak kijelz6je
kolcsdnzési dijak, garancialis szolgaltatasok vagy hasonlok
szamitasi alapjaként nem hasznélhaté.

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.
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Sz.

Funkcio

(1)

Inch Forward (huzalbefiizés) gomb

A huzalelektroda hegesztdpisztoly-tomldkotegbe torténd gaz- és arammentes

beflizéséhez

A huzalbefiizés gomb hosszabb nyomva tartasaval végzett huzaltovabbitas
menetével kapcsolatos informacidk a Setup menuiben, az Fdi paraméternél

talalhatok.

(2)

Kulcsos kapcsol6 (opcio)

Amennyiben a kulcs vizszintes pozicidban van, a kdvetkez8 pozicidk le van-

nak tiltva:
- Hegesztbeljaras kivalasztasa az eljaras (20) gombbal/gombokkal

- Uzemmod kivalasztasa az izemmaéd (21) gombbal/gombokkal

- Hegeszt6anyag kivalasztasa az anyagfajta (22) gombbal/gombokkal
- Belépés a Setup menube a Store (25) gombbal
- Belépés a Job-korrekciéo menube (Job izemméd szakasz)

TUDNIVALO! Az aramforras kezel6paneljéhez hasonléan a rend-

szerelemek kezel6paneljének mikodése is korlatozva van.
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Paraméter-kivalasztas
A kovetkezd paraméterek kivalasztasahoz:

Lemezvastagsag')
Lemezvastagsag mm-ben vagy collban

I\ Hegesztéaram?)
Hegesztéaram A-ben
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

Huzalsebesség")
Huzalsebesség m/perc vagy coll/perc mértékegységben.

“ F1 kijelzé
A PushPull hatas aramfelvételének kijelzéséhez

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6
A huzalel6tolas hajtas aramfelvételének kijelzéséhez

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (3) gomb és a beallité kerék (19) kijelzéje, a
kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (19) modosithato.

1) Ha ki van valasztva az egyik paraméter, a MIG/MAG Puls-Synergic
és MIG/MAG Standard-Synergic hegeszt6eljarasoknal a szinergia
funkcié alapjan az 6sszes tdbbi paraméter, valamint a
hegesztéfesziltség paraméter is automatikusan beallitasra kerl.

(4)

F1 kijelzé6 LED
Az F1 kijelz6 paraméter kivalasztasa esetén vilagit

()

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 LED
A huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 paraméter kivalasztasa esetén
vilagit

(6)

Bal oldali digitalis kijelzo

(7)

Lemezvastagsag LED
A lemezvastagsag paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(8)

Hegesztéaram LED
A hegesztéaram paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(9)

Huzalsebesség LED
A huzalsebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(10)

Tulmelegedés kijelzd

Vilagitani kezd, ha az aramforras tulsagosan felmelegszik (pl. a bekapcsolasi
id6tartam tullépése kovetkeztében). Tovabbi informaciok a ,Hibadiagnosztika,
hibaelharitas“ szakaszban talalhatok.

(11)

HOLD kijelz6
Minden hegesztés végén tarolédnak a hegesztéaram és a hegesztbfesziiliség
tényleges értékei - a HOLD kijelz6 vilagit.

(12)

ivhossz korrekcié LED
Az ivhossz korrekcid paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(13)

Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika LED
A csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika paraméter
kivalasztasa esetén vilagit

(14)

Hegesztéfesziiltség LED
A hegesztéfesziltség paraméter kivalasztasa esetén vilagit




Sz. Funkcio

(15)  Jobb oldali digitalis kijelzé

(16) Job-szam LED
A Job-szam paraméter kivalasztdsa esetén vilagit

(17)  F3 kijelz6 LED
Az F3 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(18) Paraméter-kivalasztas
A kovetkezd paraméterek kivalasztasahoz:

ivhossz médositas
Az ivhossz médositashoz

E! Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika
Eljarastol figgbéen kiilénb6z6 funkcidkra beallitva. A mindenkori
funkcio leirasa a Hegeszt6 izemmad fejezetben a megfeleld
eljarasnal talalhato.

\V‘ Hegesztéfesziiltség
Hegesztéfesziltség V-ban
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

4 Job N°
A Job Gzemmdd eljarasban a tarolt paraméterkészletek Job-szammal
torténd lehivasahoz

m F3 kijelz6
A Real Energy Input [kJ] kijelzéséhez. A Real Energy Inputot a Setup
mend 2. szintjén kell aktivalni - EnE paraméter. Amennyiben a kijelz8
nincs aktivalva, az FK 4000 Rob hiitéegység rendelkezésre allallasa
esetén ataramloé hitéfolyadék-mennyiség jelenik meg.

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (18) gomb és a beallito kerék (19) kijelzje,
a kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitd kerékkel (19) modosithaté.

(19) Beallité kerék
Paraméterek médositasahoz. Ha vilagit a beallité kerék kijelzéje, a kivalasztott
parameéter megvaltoztathato.

(20) Eljaras gomb(ok)
A hegesztbeljaras kivalasztasahoz

exm\  MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés
axm=\  MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés
a=\ MIG/MAG Standard kézi hegesztés

w05 © Job-tzemmadd

axm\ WIG-hegesztés érintéses gyujtassal
€xXmY  Rudelektrédas hegesztés

Kivalasztott eljaras esetén a megfeleld szimbdélum LED-je vilagit.
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(21) Uzemméd gomb
Az Gzemmoad kivalasztasahoz

e 2-Gtemd izemméd

e 4-Gtemi Gzemmad

o Kilénleges 4-itemi tzemmodd (hegesztés inditasa aluminiumnal)
6 Ponthegesztéses lizemmdd

PG  Mode Gizemmdd

Kivalasztott izemmaod esetén a megfeleld szimbdlum mogotti LED vilagit.

(22) Anyagfajta gomb
A felhasznalt hegesztbanyag és véd6gaz kivalasztdsadhoz. Az SP1 és SP2
paraméterek a hegesztéanyagokhoz vannak el6iranyozva.

Kivalasztott anyagfajta esetén a megfeleld hegesztéanyag mdgotti LED vilagit.

(23) Diameter / index (huzalatmérd) gomb
A felhasznalt huzalatméré kivalasztasahoz. Az SP paraméter kiegészit
huzalatmeérékhdz van el6iranyozva.

Kivalasztott huzalatmér® esetén a megfelelé huzalatméré mogotti LED vilagit.

(24)  Atmeneti iv kijelzo
A rdvid iv és a permetes iv kdzott frocskold atmeneti iv keletkezik. Az atmeneti
iv kijelzé vilagitasa erre a kritikus tartomanyra utal

(25) Store gomb
A Setup menibe térténd belépéshez

(26) Purge (gazellen6rzé) gomb
A nyomascsokkentd szelep szikséges gazmennyiségének beallitdsahoz.
A géazellen6rzé gomb megnyomasa utan 30 masodpercig gaz aramlik ki.
Ismételt megnyomas esetén a folyamat id6 el6tt befejezédik.

Gombkom- A gombok egyidejl vagy ismételt megnyomasaval az alabbiakban ismertetett kiildnleges
binaciok - funkciok hivhatok be.
kiilonleges
funkciok
A bfé!"t_Ott huzal- . + . Megjelenik a beallitott huzalbef(izési sebesség
befiizési (pl.: Fdi| 10 m/perc vagy Fdi | 393.70 coll/perc).
sebesség
kijelzése A huzalbefiizési sebesség modositasa beallité kerék segitségével
lehetséges
- A kilépés a Store gomb megnyomasaval térténik.
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Gaz eléaramlasi
id6 és gaz
utanaramlasi idé
kijelzése

A szoftververzio
kijelzése
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Megjelenik a gaz eléaramlasi id6 (pl. GPr | 0,1 s)

A géaz eléaramlasi id6 modositasa beallitéd kerék segitségével
lehetséges

Az eljaras gomb (20) ezt kdvetd megnyomdasdra megjelenik a
beallitott gaz utanaramlasi id6 (pl. GPo | 0,5 s)

A gaz utanaramlasi idd médositasa beallité kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.

Ezzel a kildnleges funkcidval a szoftververzié mellett a hegesztési adatbazis
verziészama, a huzalelStolas szama, a huzalel6tolas szoftververzidja, valamint az iv
égési idétartama is behivhaté.

. + - Megjelenik a szoftververzid

Az anyagfajta gomb (22) megnyomasara megjelenik a hegesztési
adatbazis verziészama
(pl.: 0] 029 = M0029).

Az anyagfajta gomb (22) ismételt megnyomasara megjelenik a
huzalel6tolas szama (duplafeji befogénal A vagy B), valamint a
huzalelétolas szoftververzioja

(pl.: A 1.5]0.23).

Az anyagfajta gomb (22) harmadszori megnyomasa esetén meg-
jelenik az iv tényleges égési idétartama az els6 lizembe helyezés
o6ta (pl. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 6ra = 65 432 6ra, 6 perc)

TUDNIVALO! Az iv tényleges égési idétartamanak kijelzéje
kolcsdnzési dijak, garancialis szolgaltatasok vagy hasonlok
szamitasi alapjaként nem hasznélhaté.

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.
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Sz.

Funkcio

(1)

Inch Forward (huzalbefiizés) gomb

A huzalelektroda hegesztdpisztoly-tomldkotegbe torténd gaz- és arammentes

beflizéséhez

A huzalbefiizés gomb hosszabb nyomva tartasaval végzett huzaltovabbitas
menetével kapcsolatos informacidk a Setup menuiben, az Fdi paraméternél

talalhatok.

(2)

Kulcsos kapcsol6 (opcio)

Amennyiben a kulcs vizszintes pozicidban van, a kdvetkez8 pozicidk le van-

nak tiltva:

- Hegesztbeljaras kivalasztasa az eljaras (20) gombbal/gombokkal

- Uzemmod kivalasztasa az izemmaéd (21) gombbal/gombokkal

- Hegeszt6anyag kivalasztasa az anyagfajta (22) gombbal/gombokkal
- Belépés a Setup menube a Store (25) gombbal

- Belépés a Job-korrekciéo menube (Job izemméd szakasz)

TUDNIVALO! Az aramforras kezel6paneljéhez hasonléan a rend-
szerelemek kezel6paneljének mikodése is korlatozva van.
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Paraméter-kivalasztas
A kovetkezd paraméterek kivalasztasahoz:

I ,a“ méret!)
A beallitott hegesztési sebességtdl fliggben

Lemezvastagsag')
Lemezvastagsag mm-ben vagy collban

I\ Hegesztéaram?)
Hegesztéaram A-ben
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

Huzalsebesség")
Huzalsebesség m/perc vagy coll/perc mértékegységben.

n F1 kijelz6
A PushPull hatas aramfelvételének kijelzéséhez

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelzé
A huzalel6tolas hajtas aramfelvételének kijelzéséhez

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (3) gomb és a beallité kerék (19) kijelzéje, a
kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (19) modosithato.

1) Ha ki van valasztva az egyik paraméter, a MIG/MAG Puls-Synergic
és MIG/MAG Standard-Synergic hegeszt6eljarasoknal a szinergia
funkcio alapjan az 6sszes tobbi paraméter, valamint a
hegeszttfesziiltség paraméter is automatikusan beallitasra kerdl.

(4)

F1 kijelz6 LED
Az F1 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit

()

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 LED
A huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 paraméter kivalasztasa esetén
vilagit

(6)

»a‘“ méret LED
Az ,a“ méret paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(7)

Bal oldali digitalis kijelz6

(8)

Lemezvastagsag LED
A lemezvastagsag paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(9)

Hegeszt6éaram LED
A hegesztéaram paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(10)

Huzalsebesség LED
A huzalsebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(11)

Tulmelegedés kijelzd

Vilagitani kezd, ha az aramforras tulsagosan felmelegszik (pl. a bekapcsolasi
id6tartam tullépése kdvetkeztében). Tovabbi informaciok a ,Hibadiagnosztika,
hibaelharitas“ szakaszban talalhatok.

(12)

HOLD kijelz6
Minden hegesztés végén tarolédnak a hegesztéaram és a hegesztéfesziiltség
tényleges értékei - a HOLD kijelz6 vilagit.

(13)

ivhossz korrekcié LED
Az ivhossz korrekcié paraméter kivalasztasa esetén vilagit
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(14) Csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika LED
A csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika paraméter
kivalasztasa esetén vilagit
(15) Hegesztéfesziiltség LED
A hegesztéfesziltség paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(16) Hegesztési sebesség LED
A hegesztési sebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(17)  Jobb oldali digitalis kijelz6
(18) Job-szam LED
A Job-szam paraméter kivalasztdsa esetén vilagit
(19) F3 kijelz6 LED
Az F3 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(20) Paraméter-kivalasztas
A kévetkezd paraméterek kivalasztasahoz:
ivhossz médoitas
Az ivhossz mddositashoz
E! Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika
Eljarastol figgéen kiilénbdz6 funkcidkra beallitva. A mindenkori
funkcio leirasa a Hegeszt6 izemmad fejezetben a megfeleld
eljarasnadl talalhato.
\V‘ Hegesztéfesziiltség
Hegesztéfesziltség V-ban
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.
v Hegesztési sebesség
Hegesztési sebesség cm/perc vagy coll/perc mértékegységben (az
-a méret paraméterhez sziilkséges)
o Job N°
A Job Gzemmdéd eljarasban a tarolt paraméterkészletek Job-szammal
térténd lehivasahoz
n F3 kijelz6
A Real Energy Input [kJ] kijelzéséhez. A Real Energy Inputot a Setup
menu 2. szintjén kell aktivalni - EnE paraméter. Amennyiben a kijelz6
nincs aktivalva, akkor az FK 4000 Rob hltéegység rendelkezésre
allallasa esetén ataramlo hitéfolyadék-mennyiség jelenik meg
Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (20) gomb és a beallitod kerék (21) kijelzje,
a kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (21) modosithato.
(21) Beallito kerék

Paraméterek médositasahoz. Ha vilagit a bedllitoé kerék kijelzéje, a kivalasztott

paraméter megvaltoztathato.




Sz.

Funkcio

(22) Eljaras gomb(ok)
A hegesztbeljaras kivalasztasahoz
exrm\  MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés
axm=\  MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés
aa\ MIG/MAG Standard kézi hegesztés
Yol Job-tuzemmaod
aexm\ WIG-hegesztés érintéses gyujtassal
axmy  Rudelektrédas hegesztés
Kivalasztott eljaras esetén a megfelelé szimbolum LED-je vilagit.
(23) Uzemméd gomb
Az lzemmdd kivalasztasahoz
e 2-GUtemd Gzemméd
e 4-Utemi Gzemméd
Kilonleges 4-litem( Gzemmod (hegesztés inditdsa aluminiumnal)
EEES  Ponthegesztéses lizemmod
S  Mode izemmdd
Kivalasztott lzemmadd esetén a megfeleld szimbdlum mogaotti LED vilagit.
(24) Anyagfajta gomb
A felhasznalt hegeszt6anyag és véddgaz kivalasztasahoz. Az SP1 és SP2
paraméterek a hegesztéanyagokhoz vannak eléiranyozva.
Kivalasztott anyagfajta esetén a megfelel6 hegesztéanyag mogétti LED vilagit.
(25) Diameter / index (huzalatméré) gomb
A felhasznalt huzalatmérd kivalasztasahoz. Az SP paraméter kiegészitd
huzalatmérékhdz van eldiranyozva.
Kivalasztott huzalatmérd esetén a megfelel§ huzalatméré mogoétti LED vilagit.
(26)  Atmeneti iv kijelzo
A révid iv és a permetes iv kdzott frocskold atmeneti iv keletkezik. Az atmeneti
iv kijelz6 vilagitasa erre a kritikus tartomanyra utal
(27) Store gomb
A Setup menibe térténd belépéshez
(28) Purge (gazellenérzé) gomb
A nyomascsokkentd szelep sziikséges gazmennyiségének beallitasahoz.
A gazellen6rz6 gomb megnyomasa utan 30 masodpercig gaz aramlik ki.
Ismételt megnyomas esetén a folyamat id6 elétt befejezédik.
Gombkom- A gombok egyidejli vagy ismételt megnyomasaval az alabbiakban ismertetett kiilonleges
binaciok - funkciok hivhatdk be.
kiilonleges
funkciok
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A beallitott huzal-
befiizési
sebesség
kijelzése

Gaz elé6aramlasi
id6 és gaz
utanaramlasi idé
kijelzése

A szoftververzio
kijelzése
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B+ E

[©]+
[v]a]
[©]

Megjelenik a beallitott huzalbeflizési sebesség
(pl.: Fdi | 10 m/perc vagy Fdi | 393.70 coll/perc).

A huzalbeflizési sebesség modositasa beallitd kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval térténik.

Megjelenik a gaz eléaramlasi id6é (pl. GPr | 0,1 s)

A géz eléaramlasi id6 modositasa beallitéd kerék segitségével
lehetséges

Az eljaras gomb (20) ezt kdvetd megnyomdasdra megjelenik a
beallitott gaz utanaramlasi idé (pl. GPo | 0,5 s)

A gaz utanaramlasi idd médositasa beallité kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.

Ezzel a klldnleges funkcidval a szoftververzié mellett a hegesztési adatbazis
verziészama, a huzalelStolas szama, a huzalel6tolas szoftververzidja, valamint az iv
égési idétartama is behivhaté.

. + - Megijelenik a szoftververzié

&

Az anyagfajta gomb (24) megnyomasara megjelenik a hegesztési
adatbazis verziészama
(pl.: 0] 029 = M0029).

Az anyagfajta gomb (24) ismételt megnyomasara megjelenik a
huzalel6tolas szama (duplafejii befogdnal A vagy B), valamint a
huzalel6tolas szoftververzioja

(pl.: A 1.5]0.23).

Az anyagfajta gomb (24) harmadszori megnyomasa esetén meg-
jelenik az iv tényleges égési idétartama az els6 lizembe helyezés
ota (pl. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 éra = 65 432 6ra, 6 perc)

TUDNIVALO! Az iv tényleges égési idétartamanak kijelz6je
kolcsdnzési dijak, garancialis szolgaltatasok vagy hasonlok
szamitasi alapjaként nem hasznélhaté.

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.



CMT-kezel6panel

CMT-kezel6panel
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(24) | (22) (20)
(25)  (23) (21) (19)

Sz. Funkcio

(1) Inch Forward (huzalbefiizés) gomb
A huzalelektroda hegesztdpisztoly-tomldkotegbe torténd gaz- és arammentes
beflizéséhez

A huzalbefiizés gomb hosszabb nyomva tartasaval végzett huzaltovabbitas
menetével kapcsolatos informacidk a Setup menuiben, az Fdi paraméternél
talalhatok.

(2) Paraméter-kivalasztas
A kévetkezd paraméterek kivalasztasahoz:

Lemezvastagsag')
Lemezvastagsag mm-ben vagy collban

I\ Hegesztéaram?)
Hegeszt6aram A-ben
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyeérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

Huzalsebesség')
Huzalsebesség m/perc vagy coll/perc mértékegységben.
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Sz.

Funkcio

v | F1 kijelzé

A PushPull hatas aramfelvételének kijelzéséhez

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6

A huzalel6tolas hajtas dramfelvételének kijelzéséhez

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (3) gomb és a beallitd kerék (19) kijelzdje, a
kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (19) modosithato.

1) Ha ki van valasztva az egyik paraméter, a MIG/MAG Puls-Synergic
és MIG/MAG Standard-Synergic hegeszt6eljarasoknal a szinergia
funkcié alapjan az 6sszes tobbi paraméter, valamint a
hegesztéfesziiltség paraméter is automatikusan beallitasra kerl.

(3) F1 kijelz6 LED
Az F1 kijelzd paraméter kivalasztdsa esetén vilagit

(4) Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 LED
A huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelzé paraméter kivalasztasa esetén
vilagit

(5) Bal oldali digitalis kijelzé

(6) Lemezvastagsag LED
A lemezvastagsag paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(7) Hegeszt6éaram LED
A hegeszt6aram paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(8) Huzalsebesség LED
A huzalsebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(9) Tulmelegedés kijelzd
Vilagitani kezd, ha az aramforras tulsagosan felmelegszik (pl. a bekapcsolasi
id6tartam tullépése kdvetkeztében). Tovabbi informaciok a ,Hibadiagnosztika,
hibaelharitds“ szakaszban talalhatok.

(10) HOLD kijelz6
Minden hegesztés végén tarolédnak a hegesztéaram és a hegeszttfesziiltség
tényleges értékei - a HOLD kijelz6 vilagit.

(11)  ivhossz korrekcié LED
Az ivhossz korrekcid paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(12) Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika LED
A csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika paraméter
kivalasztasa esetén vilagit

(13) Hegesztofesziiltség LED
A hegeszt6fesziltség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(14) Jobb oldali digitalis kijelz6

(15) Job-szam LED
A Job-szam paraméter kivalasztdsa esetén vilagit

(16)  F3 kijelz6 LED

Az F3 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit




Sz.

Funkcio

(17) Paraméter-kivalasztas
A kovetkezd paraméterek kivalasztasahoz:
ivhossz médositas
Az ivhossz médositashoz
E! Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika
Eljarastol figgéen kiilénb6z6 funkcidkra beallitva. A mindenkori
funkcio leirasa a Hegeszt6 izemmad fejezetben a megfeleld
eljarasnal talalhato.
\V‘ Hegesztéfesziiltség
Hegesztéfesziltség V-ban
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.
gu Job N°
A Job Gizemmdd eljarasban a tarolt paraméterkészletek Job-szammal
térténd lehivasahoz
ﬂ F3 kijelzo
A Real Energy Input [kJ] kijelzéséhez. A Real Energy Inputot a Setup
mend 2. szintjén kell aktivalni - EnE paraméter. Amennyiben a kijelz8
nincs aktivalva, akkor az FK 4000 Rob hiit8egység rendelkezésre
alldllasa esetén ataramld hitdéfolyadék-mennyiség jelenik meg
Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (17) gomb és a beallito kerék (18) kijelzje,
a kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitd kerékkel (18) modosithatd.
(18)  Beallito kerék
Paraméterek médositasahoz. Ha vilagit a beallité kerék kijelzéje, a kivalasztott
parameéter megvaltoztathato.
(19)  Eljaras gomb(ok)
A hegesztbeljaras kivalasztasahoz
exm\  MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés
ax=\  MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés
e\, CMT, CMT-Pulse
ama\ MIG/MAG Standard kézi hegesztés
08 © Job-lzemmadd
€xXmY  Rudelektrédas hegesztés
Kivalasztott eljaras esetén a megfeleld szimbdélum LED-je vilagit.
(20) Uzemméd gomb

Az Gizemmadd kivalasztasahoz

10w 2-Utemi Uzemmod
$40mew  4-Utemd Uzemmod
rosuee  KUlONleges 4-Utemil Uzemmdd (hegesztés inditdsa aluminiumnal)
000 Qre Ponthegesztéses tizemmadd
O Mode tdzemmod

Kivalasztott lzemmod esetén a megfeleld szimbdlum mogotti LED vilagit.
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Gombkom-
binaciok -
kiilonleges
funkciok

A beallitott huzal-
befiizési
sebesség
kijelzése

Gaz eléaramlasi
ido és gaz
utanaramlasi idé
kijelzése
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Sz.

Funkcio

(21)

Anyagfajta gomb
A felhasznalt hegesztéanyag és véddgaz kivalasztasahoz. Az SP1 és SP2
paraméterek a hegesztéanyagokhoz vannak eléiranyozva.

Kivalasztott anyagfajta esetén a megfelel6 hegesztéanyag mogétti LED vilagit.

(22)

Diameter / index (huzalatméré) gomb
A felhasznalt huzalatmérd kivalasztasahoz. Az SP paraméter kiegészitd
huzalatmérékhdz van eldiranyozva.

Kivalasztott huzalatmérd esetén a megfeleld huzalatmérdé mogoétti LED vilagit.

(23)

CMT-impulzus kijelz6
A CMT-impulzus jelleggdrbe kivalasztasa esetén vilagit

(24)

Store gomb
A Setup menibe térténd belépéshez

(25)

Purge (gazellen6rzé) gomb

A nyomascsokkentd szelep szlikséges gazmennyiségének beallitasahoz.
A gazellen6rz6 gomb megnyomasa utan 30 masodpercig gaz aramlik ki.
Ismételt megnyomas esetén a folyamat id6 elétt befejezédik.

A gombok egyideji vagy ismételt megnyomasaval az alabbiakban ismertetett kiilonleges
funkciok hivhatok be.

+ E

Megijelenik a beallitott huzalbeflizési sebesség
(pl.: Fdi | 10 m/perc vagy Fdi | 393.70 coll/perc).

A huzalbeflizési sebesség modositasa beallitd kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.

Megjelenik a gaz eléaramilasi idé (pl. GPr | 0,1 s)

A géz eléaramlasi id6 modositasa beallitéd kerék segitségével
lehetséges

Az eljaras gomb (20) ezt kdveté megnyomasara megjelenik a
beallitott gaz utanaramilasi idé (pl. GPo | 0,5 s)

A géz utdnaramlasi id6 médositdsa beallité kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval térténik.



A szoftververzio
kijelzése

Ezzel a kilonleges funkcioval a szoftververzio mellett a hegesztési adatbazis
verziészama, a huzalel6tolas szama, a huzalel6tolas szoftververzidja, valamint az iv
égeési id6tartama is behivhato.

. -+ - Megijelenik a szoftververzio

Az anyagfajta gomb (24) megnyomasara megjelenik a hegesztési
adatbazis verziészama
(pl.: 0] 029 = M0029).

Az anyagfajta gomb (24) ismételt megnyomasara megjelenik a
huzalel6tolas szama (duplafeji befogonal A vagy B), valamint a
huzalel6tolas szoftververzioja

(pl.: A1.5]0.23).

Az anyagfajta gomb (24) harmadszori megnyomasa esetén meg-
jelenik az iv tényleges égési id6tartama az elsé Uzembe helyezés
ota (pl. ,654 | 32.1% = 65 432,1 6ra = 65 432 6ra, 6 perc)

TUDNIVALO! Az iv tényleges égési id6tartamanak kijelzéje
kdlcsdnzési dijak, garancialis szolgaltatasok vagy hasonlok
szamitasi alapjaként nem hasznalhato.

A kilépés a Store gomb megnyomasaval térténik.

57



Yard kezel6panel
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FLUX CORED WIRE SOLID WIRE TRIGGER
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(24) | (22) (20) ‘

(23) (21) (19)

Sz.

Funkcio

(1)

Inch Forward (huzalbefiizés) gomb
A huzalelektroda hegesztdpisztoly-tomldkotegbe torténd gaz- és arammentes
beflizéséhez

A huzalbefiizés gomb hosszabb nyomva tartasaval végzett huzaltovabbitas
menetével kapcsolatos informacidk a Setup menuiben, az Fdi paraméternél
talalhatok.




Sz.

Funkcio

(2)

Paraméter-kivalasztas
A kovetkezd paraméterek kivalasztasahoz:

Lemezvastagsag')
Lemezvastagsag mm-ben vagy collban

A Hegesztéaram?)
Hegesztéaram A-ben
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.

Huzalsebesség")
Huzalsebesség m/perc vagy coll/perc mértékegységben.

n F1 kijelzé
A PushPull hatas aramfelvételének kijelzéséhez

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6
A huzalel6tolas hajtas aramfelvételének kijelzéséhez

Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (2) gomb és a beallitoé kerék (18) kijelzéje, a
kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitdé kerékkel (18) modosithato.

1) Ha ki van valasztva az egyik paraméter, a MIG/MAG Puls-Synergic
és MIG/MAG Standard-Synergic hegeszt6eljarasoknal a szinergia
funkcié alapjan az 6sszes tdbbi paraméter, valamint a
hegesztéfesziltség paraméter is automatikusan beallitasra kerl.

©)

F1 kijelzé6 LED
Az F1 kijelz6 paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(4)

Huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 LED
A huzalel6tolas hajtas aramfelvétel kijelz6 paraméter kivalasztasa esetén
vilagit

()

Bal oldali digitalis kijelzo

(6)

Lemezvastagsag LED
A lemezvastagsag paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(7)

Hegesztéaram LED
A hegesztéaram paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(8)

Huzalsebesség LED
A huzalsebesség paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(9)

Tulmelegedés kijelzd

Vilagitani kezd, ha az aramforras tulsagosan felmelegszik (pl. a bekapcsolasi
id6tartam tullépése kovetkeztében). Tovabbi informaciok a ,Hibadiagnosztika,
hibaelharitas“ szakaszban talalhatok.

(10)

HOLD kijelz6
Minden hegesztés végén tarolédnak a hegesztéaram és a hegesztbfesziiliség
tényleges értékei - a HOLD kijelz6 vilagit.

(11)

ivhossz korrekcié LED
Az ivhossz korrekcid paraméter kivalasztasa esetén vilagit

(12)

Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika LED
A csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcié / dinamika paraméter
kivalasztasa esetén vilagit

(13)

Hegesztéfesziiltség LED
A hegesztéfesziltség paraméter kivalasztasa esetén vilagit
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Sz. Funkcio
(14) Jobb oldali digitalis kijelz6
(15) Job-szam LED
A Job-szam paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(16)  F3 kijelz6 LED
Az F3 kijelzd paraméter kivalasztasa esetén vilagit
(17) Paraméter-kivalasztas
A kdvetkez6 paraméterek kivalasztasahoz:
ivhossz médositas
Az ivhossz mddositashoz
E! Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika
Eljarastol figgbéen kiilénb6z6 funkcidkra beallitva. A mindenkori
funkcio leirasa a Hegeszt6 izemmad fejezetben a megfeleld
eljarasnal talalhato.
\V‘ Hegesztéfesziiltség
Hegesztéfesziltség V-ban
A hegesztés kezdete el6tt automatikusan megjelenik egy iranyérték,
amely a programozott paraméterekbdl adodik. A hegesztési folyamat
soran megjelenik az aktualis tényleges érték.
4 Job N°
A Job Gzemmdd eljarasban a tarolt paraméterkészletek Job-szammal
torténd lehivasahoz
m F3 kijelz6
A Real Energy Input [kJ] kijelzéséhez. A Real Energy Inputot a Setup
mend 2. szintjén kell aktivalni - EnE paraméter. Amennyiben a kijelz8
nincs aktivalva, akkor az FK 4000 Rob hiit8egység rendelkezésre
allalldsa esetén ataramlé hitéfolyadék-mennyiség jelenik meg
Ha vilagit a paraméter-kivalasztas (17) gomb és a beallito kerék (18) kijelzje,
a kijelzett / kivalasztott paraméter a beallitd kerékkel (18) modosithaté.
(18)  Beallité kerék
Paraméterek médositasahoz. Ha vilagit a beallité kerék kijelzéje, a kivalasztott
parameéter megvaltoztathato.
(19)  Eljaras gomb(ok)

A hegesztbeljaras kivalasztasahoz

MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés
MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés
MIG/MAG Standard kézi hegesztés
Job-tzemmadd

WIG-hegesztés érintéses gyujtassal

Rudelektrodas hegesztés

Kivalasztott eljaras esetén a megfeleld szimbdélum LED-je vilagit.




Gombkom-
binaciok -
kiilonleges
funkciok

A beallitott huzal-
befiizési
sebesség
kijelzése

Sz.

Funkcio

(200 Uzemméd gomb
Az tzemmdd kivalasztasahoz
e 2-Gtemd izemméd
e 4-Gtemi Gzemmad
o Kilénleges 4-itemi tzemmodd (hegesztés inditasa aluminiumnal)
6 Ponthegesztéses lizemmdd
PG  Mode Gizemmdd
Kivalasztott izemmaod esetén a megfeleld szimbdlum mogotti LED vilagit.
(21) Anyagfajta gomb
A felhasznalt hegesztbanyag és véd6gaz kivalasztdsdhoz. Az SP1 és SP2
paraméterek a hegesztéanyagokhoz vannak el6iranyozva.
Kivalasztott anyagfajta esetén a megfeleld hegesztéanyag mdgotti LED vilagit.
(22) Diameter / index (huzalatmérd) gomb
A felhasznalt huzalatméré kivalasztasahoz. Az SP paraméter kiegészit
huzalatmeérékhdz van el6iranyozva.
Kivalasztott huzalatmér® esetén a megfelelé huzalatméré mogotti LED vilagit.
(23)  Atmeneti iv kijelzo
A rdvid iv és a permetes iv kdzott frocskold atmeneti iv keletkezik. Az atmeneti
iv kijelzé vilagitasa erre a kritikus tartomanyra utal
(24) Store gomb
A Setup menibe térténd belépéshez
(25) Purge (gazellen6rzé) gomb

A nyomascsokkentd szelep szikséges gazmennyiségének beallitdsahoz.
A géazellen6rzé gomb megnyomasa utan 30 masodpercig gaz aramlik ki.
Ismételt megnyomas esetén a folyamat id6 el6tt befejezédik.

A gombok egyidejl vagy ismételt megnyomasaval az alabbiakban ismertetett kiildnleges
funkciok hivhatok be.

. + . Megijelenik a beallitott huzalbeflizési sebesség

(pl.: Fdi | 10 m/perc vagy Fdi | 393.70 coll/perc).

A huzalbefiizési sebesség modositasa beallité kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval térténik.
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Gaz eléaramlasi
id6 és gaz
utanaramlasi idé
kijelzése

A szoftververzio
kijelzése
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B+ B
[v]a]
©]

Megjelenik a gaz eléaramlasi id6 (pl. GPr | 0,1 s)

A géaz eléaramlasi id6 modositasa beallitéd kerék segitségével
lehetséges

Az eljaras gomb (20) ezt kdvetd megnyomdasdra megjelenik a
beallitott gaz utanaramlasi id6 (pl. GPo | 0,5 s)

A gaz utanaramlasi idd médositasa beallité kerék segitségével
lehetséges

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.

Ezzel a kildnleges funkcidval a szoftververzié mellett a hegesztési adatbazis
verziészama, a huzalelStolas szama, a huzalel6tolas szoftververzidja, valamint az iv
égési idétartama is behivhaté.

. + - Megjelenik a szoftververzid

Az anyagfajta gomb (24) megnyomasara megjelenik a hegesztési
adatbazis verziészama
(pl.: 0] 029 = M0029).

Az anyagfajta gomb (24) ismételt megnyomasara megjelenik a
huzalel6tolas szama (duplafeji befogénal A vagy B), valamint a
huzalelétolas szoftververzioja

(pl.: A 1.5]0.23).

Az anyagfajta gomb (24) harmadszori megnyomasa esetén meg-
jelenik az iv tényleges égési idétartama az els6 lizembe helyezés
o6ta (pl. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 6ra = 65 432 6ra, 6 perc)

TUDNIVALO! Az iv tényleges égési idétartamanak kijelzéje
kolcsdnzési dijak, garancialis szolgaltatasok vagy hasonlok
szamitasi alapjaként nem hasznélhaté.

A kilépés a Store gomb megnyomasaval torténik.



Remote kezelopanel

Altalanos tudni- A Remote kezel6panel a Remote aramforras alkotérésze. A Remote aramforras auto-
valok mata vagy robot izemmaédra szolgal és kizarélag a LocalNet-tel vezérelhet6.

A Remote aramforras kezelése a kévetkezd rendszerbdviték segitségével torténhet:
- Tavszabalyozdk

- Robotinterfészek

- Terepibusz-rendszerek

Remote
kezel6panel

TransPuls Synergic 4000 REMOTE

INTERFACE

Sz. Funkcio

(1) Zavar kijelzé
Hiba fellépése esetén vilagit. A LocalNet-re csatlakoztatott 6sszes készulék,
amely digitalis kijelz6vel rendelkezik, tdmogatja a megfelel6 hibalzenet
kijelzését.

A kijelzett hibalizeneteket a ,Hibadiagnosztika, hibaelharitas“ szakasz ismer-
teti.

(2) Robotinterfész kijelz6
Bekapcsolt aramforras esetén vilagit, ha a LocalNet-re pl. egy robotinterfész
vagy terepibusz-rendszer van csatlakoztatva

(3) Aramforras be kijelzé
Vilagit, ha a hal6zati kabel a halézatra van csatlakoztatva és a halézati kap-
csol6 - | - allasban van
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Remote CMT kezel6panel

Altalanos tudni-
valék

Remote CMT és
CMT Advanced
kezel6panel

64

A Remote CMT kezel6panel a Remote CMT aramforras és a CMT Advanced aramforras
alkotorésze. A Remote CMT aramforras és a CMT Advanced aramforras automata vagy
robot Uzemmadra szolgal és kizarélag a LocalNet-tel vezérelhetd.

A Remote CMT aramforras és a CMT Advanced aramforras kezelése a kévetkez6 rend-
szerbdviték segitségével torténhet:

RCU 5000i tavszabalyozo
ROB 5000 robotinterfész
Terepibusz-rendszerek

CMT 4000 Advanced REMOTE

(1)

INTERFACE

(2)

©)

ColdMetalTransfer

Sz. Funkcio

(1) Zavar kijelzé
Hiba fellépése esetén vilagit. A LocalNet-re csatlakoztatott 6sszes készulék,
amely digitalis kijelz6vel rendelkezik, tAmogatja a megfelel6 hibatzenet
kijelzését.
A kijelzett hibalizeneteket a ,Hibadiagnosztika, hibaelharitas“ szakasz ismer-
teti.

(2) Robotinterfész kijelz6
Bekapcsolt aramforras esetén vilagit, ha a LocalNet-re pl. egy robotinterfész
vagy terepibusz-rendszer van csatlakoztatva

(3) Aramforras be kijelzé

Vilagit, ha a hal6zati kabel a halézatra van csatlakoztatva és a halézati kap-
csol6 - | - allasban van




Csatlakozok, kapcsolok és mechanikai alkatrészek

TPS 2700 aram-
forras

(6) (3) (4)(3) (10) (9)

Elbinézet / Hatulnézet / Oldalnézet

Sz.

Funkcio

(1)

LocalNet csatlakozo
Szabvanyos csatlakozéaljzat rendszerbévitékhoz (pl. tavszabalyozé, JobMas-
ter hegesztépisztoly stb.)

(2)

(+) aramatado hiively bajonettzarral

A kovetkezbkre szolgal:

- Testkabel csatlakoztatdsa WIG-hegesztésnél

- Elektréda- vagy testkabel csatlakoztatasa rudelektrédas hegesztésnél
(elektrédatipustdl fliggben)

()

Hegesztopisztoly-vezérl6 csatlakozé
Hegesztdpisztoly-vezeérls csatlakozédugd csatlakoztatasahoz

(4)

Vakfedél

()

(-) aramatadé hiively bajonettzarral

A kovetkezbkre szolgal:

- Testkabel csatlakoztatasa MIG/MAG-hegesztésnél

- WIG-hegeszt6pisztoly aramcsatlakozé

- Elektréda- vagy testkabel csatlakoztatasa rudelektrédas hegesztésnél
(elektrédatipustdl figgben)

(6)

Hegeszt6pisztoly csatlakozé
A hegeszt8pisztoly csatlakoztatasahoz

(7)

Haloézati kapcsolo
Az aramforras be- és kikapcsolasahoz

(8)

Vakfedél
LocalNet csatlakozasra el6iranyozva

(9)

Védogaz csatlakozé

(10)

Huzasmentesitett halézati kabel

(11)

Huzaltekercs-tarté fékkel
Szabvanyos huzaltekercsek rogzitéséhez max. 16 kg-ig (35,27 Ib.) és max.
300 mm (11.81 coll) atmérdig

(12)

4-gorgos hajtas
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TPS 2700 CMT
aramforras
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6 &)@  A110) (9

(7) (8)

EléInézet / Hatulnézet / Oldalnézet

Sz.

Funkcio

(1)

LocalNet csatlakozo
Szabvanyos csatlakozdaljzat rendszerb&vitékhoz (pl. tavszabalyozo, JobMas-
ter hegesztépisztoly stb.)

(2)

Motorvezérlés csatlakozo6
A CMT-hajtéegység vezérlékabelének csatlakoztatasahoz

©)

Hegesztépisztoly-vezérld csatlakozé
Hegesztdpisztoly-vezérl6 csatlakozédugo csatlakoztatasahoz

(4)

LHSB csatlakozo6
A CMT-hajtéegység LHSB kabelének csatlakoztatasahoz (LHSB = LocalNet
High-Speed Bus)

(5)

(-) aramatadé hiively bajonettzarral

A kovetkezbkre szolgal:

- Testkabel csatlakoztatasa MIG/MAG-hegesztésnél

- WIG-hegeszt6pisztoly aramcsatlakozé

- Elektréda- vagy testkabel csatlakoztatasa rudelektrédas hegesztésnél
(elektrédatipustol fliggben)

(6)

Hegesztépisztoly csatlakozé
A hegeszt8pisztoly csatlakoztatasahoz

(7)

Halézati kapcsolo
Az aramforras be- és kikapcsolasahoz

(8)

Vakfedél
LocalNet csatlakozasra el6iranyozva

(9)

Védoégaz csatlakozé

(10)

(+) aramatadé hiively bajonettzarral

A kdvetkezbkre szolgal:

- Testkabel csatlakoztatasa WIG-hegesztésnél

- Elektréda- vagy testkdbel csatlakoztatasa rudelektrédas hegesztésnél
(elektrodatipustdl fliggéen)

(11)

Huzasmentesitett halézati kabel

(12)

Huzaltekercs-tarté fékkel
Szabvanyos huzaltekercsek rogzitéséhez max. 16 kg-ig (35,27 Ib.) és max.
300 mm (11.81 coll) atmérdig




TS 4000 / 5000,
TPS 3200/ 4000 /
5000, TIME 5000
Digital aram-
forras

Sz.

Funkcio

(13)

4-gorgos hajtas

ElbInézet / Hatulnézet

Sz.

Funkcio

(1)

(-) aramatado hiively bajonettzarral

A kdvetkezbkre szolgal:

- Testkabel csatlakoztatasa MIG/MAG-hegesztésnél

- WIG-hegeszt6pisztoly aramcsatlakozo

- Elektréda- vagy testkdbel csatlakoztatasa rudelektrodas hegesztésnél
(elektrodatipustdl fliggéen)

(2)

Halézati kapcsolo
Az aramforras be- és kikapcsolasahoz

©)

Vakfedél
LocalNet vagy LHSB (LocalNet High-Speed Bus) csatlakozasra el8iranyozva

(4)

Vakfedél
LocalNet vagy LHSB (LocalNet High-Speed Bus) csatlakozasra el6iranyozva

()

LocalNet csatlakozé
Osszekots tomlékoteg

(6)

Vakfedél
LHSB (LocalNet High-Speed Bus) csatlakozasra el6iranyozva

Az LHSB csatlakozas CMT-aramforrasoknal szériatartozék.

(7)

Huzasmentesitett halézati kabel
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CMT 4000 Advan-
ced aramforras

68

Sz.

Funkcio

(8)

Masodik (-) aramatado hiively bajonettzarral (opcio) A kdvetkezbkre

szolgal:

- Osszekotd tomldkoteg csatlakoztatasa MIG/IMAG-hegesztésnél
polusvaltashoz (pl. Innershield hegesztéshez és porbeles elekirdédas
hegesztéshez)

- Specialisan olyan automata és robot alkalmazasokhoz, amelyeknél az
Osszekotd tomldkoteg és a testkabel csatlakozasanak az aramforras
egyik oldalan kell lennie (pl. kapcsoldszekrényben)

Masodik (+) aramatadé hiively bajonettzarral (opcio)
Masodik aramkabel csatlakoztatasahoz

Vakfedél
Ha az aramforrason nem all rendelkezésre a masodik (-) bajonettzaras
aramatado hively vagy a masodik (+) bajonettzaras aramatadé hiively.

(9)

(+) aramatadé hiively bajonettzarral A kdvetkezbkre szolgal:

- Osszekotd tomlékoteg aramkabelének csatlakoztatasa MIG/MAG-
hegesztésnél

- Testkabel csatlakoztatdsa WIG-hegesztésnél

- Elektréda- vagy testkabel csatlakoztatasa rudelektrédas hegesztésnél
(elektrédatipustdl fliggben)

ColdMetalTransfer

ElbInézet / Hatulnézet

Sz.

Funkcio

(1)

Testkabel csatlakozo

A kovetkezbkre szolgal:

- Testkabel csatlakoztatasa MIG/MAG-hegesztésnél, CMT-hegesztésnél
és CMT Advanced hegesztésnél

- Elektréda- vagy testkabel csatlakoztatasa rudelekirédas hegesztésnél
(elektrédatipustol fliggben)

(2)

Halézati kapcsolo
Az aramforras be- és kikapcsolasahoz




Sz.

Funkcio

©)

Aramatadé hiively bajonettzarral

A kovetkezbkre szolgal:

- Osszekots tomlékoteg daramkabelének csatlakoztatasa MIG/MAG-
hegesztésnél, CMT-hegesztésnél és CMT Advanced hegesztésnél

- Elektréda- vagy testkabel csatlakoztatasa rudelektrodas hegesztésnél
(elektrédatipustol fliggben)

(4)

Vakfedél
LocalNet csatlakozasra el6iranyozva

(5)

Vakfedél
LocalNet csatlakozasra el6iranyozva

(6)

LocalNet csatlakozé
Osszekotd tomldkoteg

(7)

LHSB csatlakozé (LocalNet High-Speed Bus)

(8)

Huzasmentesitett halozati kabel
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Szerelés és uzembe helyezeés
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Hegesztéshez szukséges minimalis felszereltség

Altalanos tudni-
valék

MIG/MAG -
gazhiitéses
hegesztés

MIG/MAG -
vizhiitéses
hegesztés

MIG/MAG - auto-
matizalt
hegesztés

CMT-hegesztés,
kézi

Hegesztdeljarastol fliggben meghatarozott minimalis felszereltség sziikséges ahhoz,
hogy dolgozni lehessen az aramforrassal.

A kbvetkezbkben a hegesztbeljaras és a hegeszté lzemmaodhoz szikséges minimalis
felszereltség kerll ismertetésre.

- Aramforras

- Testkabel

- MIG/MAG-hegesztdpisztoly, gazhlitéses

- Gazcsatlakozé (védbégaz-ellatas)

- Huzalel6tolas (csak TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 esetén)

- Osszekotd tomlékoteg (csak TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 esetén)
- Huzalelektroda

- Aramforras

- Hitéegység

- Testkabel

- MIG/MAG-hegesztépisztoly, vizhltéses

- Gazcsatlakoz6 (véddgaz-ellatas)

- Huzalel6tolas (csak TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 esetén)

- Osszekotd tomldkoteg (csak TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 esetén)
- Huzalelektroda

- Aramforras (TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- Robotinterfész vagy terepibusz-kapcsolat

- Testkabel

- MIG/MAG robot-hegesztépisztoly vagy MIG/MAG gépi hegesztdpisztoly (vizhiitéses
robot- vagy gépi hegesztépisztolyok esetén ezenkivil hiitéegység is szikséges)

- Gazcsatlakoz6 (véddgaz-ellatas)

- Huzalel6tolas

- Osszekétd tomlékoteg

- Huzalelektréda

- CMT-aramforras

- Testkabel

- CMT-hegesztdpisztoly CMT-hajtéegységgel és CMT-huzalpufferrel (vizhiitéses
CMT-alkalmazasok esetén ezenkivil hiitegység is szlikséges)

- CMT-huzalel6tolas (csak TPS 3200 / 4000 / 5000 esetén)

- CMT 06sszekotd tomlékoteg (csak TPS 3200 / 4000 / 5000 esetén)

- Huzalelektroda

- Gazcsatlakozé (véddgaz-ellatas)
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CMT-hegesztés, - CMT-aramforras: TPS 3200 / 4000 / 5000 (vagy CMT Remote aramforras RCU
automatizalt 5000i tavszabalyozoval)

- Robotinterfész vagy terepibusz-kapcsolat

- Testkabel

- CMT-hegesztépisztoly CMT-hajtdegységgel

- Hitéegység

- CMT-huzalel6tolas

- CMT-6sszekotd tomldkoteg

- CMT-huzalpuffer

- Huzalelektroda

- Gazcsatlakozé (védbégaz-ellatas)

CMT Advanced - CMT 4000 Advanced aramforras
hegesztés - RCU 5000i tavszabalyoz6
- Robotinterfész vagy terepibusz-kapcsolat
- Testkabel
- CMT-hegesztépisztoly CMT-hajtéegységgel
- Hitéegység
- CMT-huzalelétolas
- CMT-6sszekotd tomlbkoteg
- CMT-huzalpuffer
- Huzalelektroda
- Gazcsatlakozé (véddgaz-ellatas)

WIG DC - Aramforras
hegesztés - Testkabel
- WIG géz-tolézaras hegesztépisztoly
- Gazcsatlakoz6 (véddgaz-ellatas)
- Hegeszt6anyag alkalmazastél fliggben

Rudelektrodas - Aramforras
hegesztés - Testkabel
- Elektrédatartéd
- Rudelektrodak
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Szerelés és Uzembe helyezés elott

Biztonsag

Rendeltetésszerii
hasznalat

Felallitasi
utasitasok

Halézati csatla-
kozo

/\  VESZELY!

Hibas kezelés miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilések és anyagi karok keletkezhetnek.

» Az ismertetett funkcidkat csak akkor hasznalja, ha a kezelési utmutatot teljesen atol-
vasta és megértette.

» Az ismertetett funkcidkat kizarélag akkor hasznalja, miutan végigolvasta és
elsajatitotta az 6sszes rendszerelem kezelési utmutatojat, kiléndsen a biztonsagi
el6irasokat!

Az dramforras kizarolag MIG/MAG-, rudelektrédas és WIG-hegesztésre szolgal. Az
egyéb vagy ezen tulmend hasznalat nem rendeltetésszeriinek mindsul. Az ebbdl eredd
karokért a gyarté nem felel.

A rendeltetésszeri hasznalathoz tartozik még:
- akezelési utmutatoban szerepld minden tudnivalo figyelembevétele
- azellendrzési és karbantartasi munkak elvégzése

A készllék az IP23 védettség szempontjabdl be van vizsgalva, ami az alabbiakat jelenti:
- Védelem @ 12,5 mm-nél (0,49 hiivelyk) nagyobb idegen testek behatolasa ellen
- Védelem vizpermet ellen a fligg6legeshez képest 60°-0s szbgig

A készlulék az IP23 védettség szerint a szabadban is felallithaté és lizemeltethetd.
Kerllje a nedvesség kdzvetlen behatolasat (pl. es6zés altal).

/\  VESZELY!

A felborulé vagy leeso6 késziilékek életveszélyt jelenthetnek.
» A készulékeket, allokonzolokat és mozgatdkocsikat sik és szilard alapfeliletre kell
stabilan felallitani.

A szell6z6csatorna fontos biztonsagi berendezés. A felallitas helyének kivalasztasakor
ugyelni kell arra, hogy a hiitélevegd akadalytalanul be- és kiléphessen az ellils6 és hatsé
oldal szell6zényilasain. A keletkez6 elektromosan vezet6 port (példaul csiszolasi
munkaknal) nem szabad kézvetlenll beszivni a rendszerbe.

A készilékek az adattablan megadott haldzati fesziiliségre vannak méretezve. Amennyi-
ben On olyan kivitel(i késziilékkel rendelkezik, amelyre nem lett felszerelve halozati
kabel vagy haldzati csatlakozdédugo, azokat a nemzeti szabvanyoknak megfeleléen fel
kell szerelni. A halézati kabel biztositasa a miszaki adatokban talalhato.
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MEGJEGYZES!

A nem megfelel6en méretezett villamos szerelés sulyos anyagi karokhoz vezethet.
A halézati tapvezetéket, valamint annak biztositasat a rendelkezésre allé aramellatasnak
megfeleléen kell méretezni. Az adattabla miiszaki adatai vannak érvényben.

A TIME 5000 Digital aramforrasra a kdvetkezdk érvényesek:

Az alapkivitelli halézati csatlakozédugé max. 400 V hélozati fesziltségl lzemet tesz
lehetdvé. 460 V halozati fesziltségig szereljen fel egy e célra engedélyezett halézati
csatlakozédugot vagy kdsse be kézvetlendl a haldzati ellatast.




Halozati kabel csatlakoztatasa US aramforrasok

esetén

Altalanos tudni-
valok

El6irt halozati
kabelek és
huzasmentesitok

Biztonsag

A halézati kabel
csatlakoztatasa

Az US aramforrasokat hal6zati kabel nélkul szallitjuk ki. Az Gzembe helyezés elbtt egy, a
csatlakozasi fesziltségnek megfelel§ halozati kabelt kell felszerelni.

Egy, az AWG 10 kabelkeresztmetszethez tartozé huzasmentesitd az aramforrasra van
szerelve. A nagyobb kabelkeresztmetszetekhez tartozé huzasmentesitéket megfeleléen
kell méretezni.

Aramforras Halozati Kabelkeresztmet-
fesziiltség szet

TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000, 3x460V AWG 10

CMT 4000 Advanced 3x230V AWG 6

TPS 3200 3x460V AWG 10
3x230V AWG 8

AWG ... American Wire Gauge (= amerikai huzalméret)

/\  VESZELY!

Hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Az alabbiakban leirt munkakat csak képzett szakszemélyzetnek szabad elvégeznie.
» A nemzeti szabvanyok és iranyelvek elGirasait kbvetni kell.

/\  VIGYAZAT!

Szakszeriitlenul el6készitett hal6zati kdbel miatti veszély.

Roévidzar és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Lassa el érvéghivelyekkel a lecsupaszitott halézati kabel 6sszes fazisvezetéjét,
valamint véddvezetéjét.

E| Szerelje le az aramforras bal oldalelemét
E| Csupaszitsa le a halozati kabel végét kb. 100 mm (4 in.) hosszusagban

MEGJEGYZES!

A védoévezetonek (zold vagy zold sarga csikokkal) kb. 10 - 15 mm-rel (0,4 — 0,6
in) hosszabbnak kell lennie a fazisvezeténél.
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Lassa el a halozati kabel fazisvezetdjét és védbvezetdjét érvéghiivellyel, és rogzitse
az érvéghuvelyeket krimpelé fogdval

/\  VIGYAZAT!

Zarlat veszélye all fenn!

Ha nem hasznal érvéghivelyeket, akkor zarlat veszélye all fenn a fazisvezetbk

kozott vagy a fazisvezetdk és a védbvezetd kdzott.

» Lassa el érvéghivelyekkel a lecsupaszitott halézati kabel 6sszes fazisvezetéjét,
valamint védbvezetéjét.

[4] Oldja meg a csavarokat (2 x) és a 30-
as szoritbanyakat a huzasmentesitén

E| Dugja bele a haldzati kdbelt a
huzasmentesitébe

MEGJEGYZES!

Dugja be a halézati kabelt annyira,
hogy a védbvezetdt és a fazisvezetdket
el6éirasszeriien csatlakoztatni lehessen
a tombkapocsra.

|E| Huzza meg a 30-as szoritdbanyat
Huzza meg a csavarokat (2 x)

A haldzati kabel el6irasszer( csatla-
koztatasa a tdmbkapocsra:

- védbvezetd (z0ld vagy zdld sarga

csikokkal) a PE csatlakozoéra
- fazisvezet6k az L1 - L3 csatla-
kozokra

Szerelje vissza az aramforras bal
oldalelemét



A hizasmen-
tesito kicserélése

[1] Szerelje le az aramforras bal oldal-
elemét

Tavolitsa el a meglévé huzasmen-
tesit6 csavarjait (2 x)

[3] Vegye le elérefelé a meglévé
huzasmentesitét

Tavolitsa el az adapterlemez csavar-
jait, majd tavolitsa el az adapterlemezt

[5] Helyezze bele az 50 mm-es hatlap
anyat a tartélemezbe

MEGJEGYZES!

Az aramforras hazaval valé megbizhato
foldelési 0sszekottetéshez a hatlapu
anyan lévé csucsoknak a tartélemez
felé kell mutatniuk.

[6] Csavarozza bele a nagy huzasmen-
tesitd elllsé részét az 50 mm-es hat-
lapu anyaba. Az 50 mm-es hatlapu
anya belefeszul a tartélemezbe.

Akassza be a nagy huzasmentesitét a
hazba és rogzitse 2 csavarral

A halozati kabel csatlakoztatasa

[e] Szerelje vissza az aramforras bal
oldalelemét

Y
=)

&
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Uzembe helyezés

Biztonsag

A hiitéegységgel
kapcsolatos meg-
jegyzések

Rendszerele-
mekre vonatkozé
informaciok

80

/\  VESZELY!

Az aramiités halalos lehet.

Ha az aramforras telepités kdzben a halézatra van csatlakoztatva, sulyos személyi

sérllések és anyagi karok veszélye all fenn.

» Csak akkor végezzen barmilyen munkat a készulléken, ha az aramforras haldzati
kapcsoldja - O - allasba van kapcsolva.

» Csak akkor végezzen barmilyen munkat a készulléken, ha az aramforras le van
valasztva a halozatrol.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély a késziilékben talalhaté elektromosan vezeté por

kovetkeztében.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kovetkezmény.

» A késziléket csak felszerelt levegdsziirével szabad Uzemeltetni. A leveg8szlrd egy
fontos biztonsagi berendezés az IP 23 védettség elérése érdekében.

A kovetkezd alkalmazasokhoz FK 4000 R hiitéegység ajanlott:
TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 aramforras

- JobMaster hegesztdpisztoly

- PushPull push-pull hegesztdpisztoly

- Robot tzemmadd

- 5 m-nél hosszabb toml&kdtegek

- MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés

- Nagyobb teljesitménytartomanyu hegesztések altaldban

A hiitéegység aramellatasa az aramforras segitségével térténik. Ha az aramforras
halézati kapcsoldja - | - alldsba van kapcsolva, akkor a hitéegység tzemkész.

A hitéegységgel kapcsolatos tovabbi informaciok a hiitéegység kezelési utmutatdjaban
talalhatok.

Az alabbiakban leirt mlveletek és tevékenységek utalasokat tartalmaznak a kilénb6zé
rendszerelemekre, pl.:

- mozgatékocsik

- hitéegységek

- huzalel6tolé befogok

- huzalel6toldk

- Osszekotd tomldkotegek

- hegesztpisztolyok

- stb.

A rendszerelemek szerelésére és csatlakoztatasara vonatkozo pontos informaciok a
rendszerelemek megfeleld kezelési utmutatdiban talalhatok.



Attekintés Az ,uzembe helyezés" a kdvetkez8 szakaszokbdl all:
- TPS 2700 (izembe helyezése
- TS 4000 /5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 uzembe helyezése
- CMT 4000 Advanced lizembe helyezése
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TPS 2700 uzembe helyezése

Altalanos tudni-
valék

Ajanlasok
vizh(itéses alkal-
mazasokhoz

A gazpalack csat-
lakoztatasa

82

A TPS 2700 aramforras lizembe helyezését egy kézi, gazhltési MIG/MAG-alkalmazas
alapjan ismertetjuk.

- Hasznéljon PickUp mozgatdkocsit

- Szerelje fel a hGit6egységet a PickUp mozgatdkocsira

- Szerelje fel a TPS 2700 aramforrast a hitéegységre

- Csak kls6 vizcsatlakozéval rendelkezd vizhiitéses hegesztépisztolyt hasznaljon
- A hegesztdpisztoly vizcsatlakozoit kdzvetlenll a hiitéegységhez csatlakoztassa

/N VESZELY!

A felborulé gazpalack sulyos személyi sériilések és anyagi karok veszélyét hor-
dozza.

A gazpalackokat sik és szilard alapfeliiletre kell stabilan felallitani. Biztositsa felborulas
ellen a gazpalackokat.

Vegye figyelembe a gazpalackgyartok biztonsagi el6irasait.

A gazpalackot sik és szilard alap-
feluletre kell stabilan felallitani.

Biztositsa felborulas ellen gazpalackot
- de ne a palack nyakanal
Tavolitsa el a gazpalack véd&sapkajat

[4] Roévid idére nyissa ki a gazpalack sze-
lepét, hogy eltavolitsa a kdrnyezd
szennyezGdést

E| Ellenérizze a nyomascsokkentd sze-
lep tdmitését

[6] Csavarozza fel és huzza meg a
nyomascsokkenté szelepet a gazpa-
lackon

Gaztoml6 segitségével kosse Gssze a
nyomascsokkentd szelepet az aram-
forras véddgaz csatlakozéjaval

Csatlakoztassa a gaztémlét a TPS 2700 aram-
forréshoz

MEGJEGYZES!

Az US késziilékek gaztomlé adapterrel keriilnek kiszallitasra:
» Ragassza be vagy tdmitse az adaptert

» Ellenérizze az adapter gaztomitettségét.




Testelés létre-
hozasa

Csatlakoztassa és rogzitse a
testkabelt a (-) aramatado hivelyhez

A testkabel masik végét csatlakoz-
tassa a munkadarabhoz

Testkabel csatlakoztatasa a TPS 2700 aramforrashoz

[1] Tolja be elére mutat6 huzalbevezetd
cs6vel a megfeleléen felszerelt

QQ hegesztbpisztolyt a hegesztépisztoly
csatlakozéjaba

/]

Hegesztépisztoly K} Q

csatlakoztatasa

[T
v
[/
[~]

Roégzitéshez huzza meg kézzel a hol-
landi anyat

AVAVAV/

Csatlakoztassa és rogzitse a
hegesztépisztoly vezérl6dugojat a
hegesztbpisztoly-vezérld csatla-
kozéjaba

[]

AYAV/AV/

<

</

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly tomldkoteg
hosszanak és/vagy keresztmetszetének
megvaltozasa esetén hatarozza meg a
hegesztdkor r ellenallasat és L indukti-
vitasat (lasd ,, Tovabbi beallitasok“).

Dl

Hegesztépisztoly csatlakoztatasa a TPS 2700 aram-
forréshoz
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El6tol6 gorgok
behelyezése /
cseréje

Huzaltekercs
behelyezése

84

A huzalelektroda optimalis tovabbitdsanak biztositdsa érdekében az el6tolé gorgbket
ossze kell hangolni a hegesztéhuzal atméréjével, valamint 6tvozetével.

MEGJEGYZES!

Csak a huzalelektrédanak megfelel6
el6tolé gorgoket hasznaljon!

A rendelkezésre all6 el6tolé gorgék és
alkalmazasi lehetdségeik attekintése az
alkatrészjegyzékben talalhato.

Az USA késziilékek el6told gérgdk nélkdl
kertlnek kiszallitasra. A huzaltekercs
behelyezése utan tegye be az elétold
gorgbket.

/\  VIGYAZAT!

Sériilésveszély a felcsévélt huzalelektroda rug6zé hatasa miatt.
A huzaltekercs behelyezésekor tartsa er6sen a huzalelektroéda végét, hogy elkerilje a
visszacsap6dd huzalelektroda altal okozott sértiléseket.

/A  VIGYAZAT!

Sériilésveszély a leesd huzaltekercs miatt.
A huzaltekercsnek stabil helyzetben kell lennie a huzaltekercs befogéjan.




Hasznaljon
kosartekercset

/A VIGYAZAT!

Sériilésveszély a felcsévélt huzalelektroda rug6zé hatasa miatt.
A huzaltekercs behelyezésekor tartsa er6sen a huzalelektroéda végét, hogy elkerilje a
visszacsap6do huzalelektréda altal okozott sériléseket.

/\  VIGYAZAT!

Sérilésveszély a lees6 huzaltekercs miatt.
A huzaltekercsnek stabil helyzetben kell lennie a huzaltekercs befogéjan.

MEGJEGYZES!

Kosartekerccsel végzett munka esetén kizardlag a késziilék szallitasi terje-
delméhez tartozé kosartekercs-adaptert hasznaljon!

/\  VIGYAZAT!

Sériilésveszély a lees6 kosartekercs miatt.
Helyezze a kosartekercset a készllékkel egyutt szallitott kosartekercs-adapterre ugy,
hogy a kosartekercs bordai a koséartekercs-adapter vezetéhornyain belul legyenek.
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Huzalelektréda

A |
bevezetése /\  VIGYAZAT!

Sériilésveszély a felcsévélt huzalelektroda rugozé hatasa miatt.
A huzalelektroda 4-gorg6s hajtasba torténé betolasakor tartsa erésen a huzalelektréda
végét, hogy elkerllje a visszacsapddd huzalelektroda altal okozott sériiléseket.

/\  VIGYAZAT!

A huzalelektroda éles vége sériilést okozhat a hegesztépisztolyon.
A bevezetés el6tt sorjatlanitsa alaposan a huzalelektroda végét.

/\  VIGYAZAT!

A kilépd huzalelektroda sériilésveszélyt jelent.
A huzalbeflizés / Inch Forward gomb megnyomasakor tartsa tavol arcatol és testétél a
hegesztbpisztolyt.
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Szorit()nyomés MEGJEGYZE'S!
beallitasa ;
Allitsa be a szoritdnyomast ugy, hogy a
huzalelektroda ne deformalédjon, de
biztositva legyen a kifogastalan huzal-
tovabbitas.
A szoritbnyomas Félkerek gorgék Trapézgorgdk Miianyag gorgok
iranyértékei
Aluminium 1,5 - 3,5-45
Acél 3-4 1,5 -
CrNi 3-4 1,5 -

A pisztolyvezérl6 gomb elengedése utan a huzaltekercs nem haladhat tovabb.
Sziikség esetén allitsa be a féket.
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A fék felépitése

88

/A VIGYAZAT!

Veszély a leesé huzaltekercs miatt.

A huzaltekercs stabil helyzete és az optimalis fékhatas biztositdsa érdekében a fék sze-

relését a kdvetkezd abra szerint kell elvégezni.

KLEBER,
GLUE,
COLLE

VAR




TS 4000/ 5000, TPS 3200/ 4000 / 5000, TIME 5000
Digital uzembe helyezése

Altalanos tudni- A TS 4000/ 5000 és TPS 3200 / 4000 / 5000 aramforras Gzembe helyezését egy kézi,
valék vizhitéses MIG/MAG-alkalmazas alapjan ismertetjuk.

A rendszerele- A kovetkezd abra az egyes rendszerelemek felépitésérdl ad attekintést.

mek felépitése A mindenkori miveletekre vonatkozé részletes informaciok a rendszerelemek megfeleld
(attekintés) kezelési utmutatdiban talalhatok.
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A huzasmen-
tesité rogzitése

Az O0sszekoto
tomlékoteg csat-
lakoztatasa

90

Vezesse be az 6sszekdtd tomlékdteg
aramforras--oldali huzasmen-
tesit6jének csapjat a mozgatékocsi
padldjanak e célra szolgald nyilasaba

E| Csavarozza a huzasmentesitét az
Osszekotd tomlbkoteg szallitasi terje-
delméhez tartozé két csavarral a moz-
gatokocsi padléjahoz

Az 1,2 m (4 1ab) hosszusagu
Osszekotd tomlékoteghez nem tartozik
huzasmentesito.

E| Vezesse be az 6sszekotd tomldkoteg
huzalel6tolas-oldali huzasmen-
tesitéjének csapjat a huzalel6tolas e
célra szolgalé nyilasaba

E Az bsszekotd tomldkoteg szallitasi ter-
jedelméhez tartozo két csavarral
rogzitse a huzasmentesitét a
huzalel6tolashoz

Huzalel6tolas régzitése a hizasmentesitéhéz

MEGJEGYZES!

Gazhiitéses rendszerekhez nincs hiitéegység.
Gazhitéses rendszereknél a vizcsatlakozok csatlakoztatasa elmarad.




A gazpalack csat-
lakoztatasa

Csatlakoztassa az 6sszeko6té tomlékoteg bajonettzaras csatlakozédugojanak
hegesztési polusat a (+) csatlakozdaljzathoz és reteszelje elforgatassal

Csatlakoztassa az 6sszekdtd tomldkoteg LocalNet csatlakozddugojat a LocalNet
csatlakozbéhoz és rogzitse a hollandi anyaval

[3] Csak CMT-aramforrasoknal:
csatlakoztassa az LHSB csatlakozédugét az LHSB csatlakozéba

E| Csatlakoztassa az eléremend kék (3) viztomlét a hiitbegységhez

E| Csatlakoztassa a visszatér6 piros (2) viztoml6t a hiitdegységhez

E| Csatlakoztassa a véd6gaztomiét a gazpalack (1) nyomascsodkkentd szelepéhez
Csatlakoztassa az 6sszeko6té tomlékoteget a huzalelétolashoz

/\  VESZELY!

A felborulé gazpalack sulyos személyi sériilések és anyagi karok veszélyét hor-
dozza.

A gazpalackokat sik és szilard alapfeliiletre kell stabilan felallitani. Biztositsa felborulas
ellen a gazpalackokat.

Vegye figyelembe a gazpalackgyartok biztonsagi el6irasait.

[1] Allitsa a gazpalackot a mozgatokocsi
e padlojahoz

(-

. @ Felborulas ellen biztositsa palackhe-
Q@Q vederrel a gazpalackot a gazpalack
s fels6 részén (de nem a palack
nyakan)

Tavolitsa el a gazpalack véd&sapkajat

Rovid id6re nyissa ki a gazpalack sze-
lepét, hogy eltavolitsa a kérnyezd
szennyez&dést

Ellendrizze a nyomascsokkentd sze-
lep tomitését

[o] [« [«

Csavarozza fel és hizza meg a
nyomascsokkenté szelepet a gazpa-
lackon

A gézpalack régzitése a mozgatékocsihoz o . .
Gaztdomlbvel kdsse dssze az

Osszekotd tomlbkoteg
véddgaztomlsjét a nyomascsokkentd
szeleppel

[

MEGJEGYZES!

Az US késziilékek gaztomlé adapterrel keriilnek kiszallitasra:
» Ragassza be vagy tomitse az adaptert

» Ellenbrizze az adapter gaztomitettségét.
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Testelés létre-
hozasa

Hegesztdpisztoly
csatlakoztatasa

Hegesztdpisztoly és hegesztbpisztoly-vezérls csatla-
koztatasa VR 4000-hez

[1]

[«] [

Csatlakoztassa és rogzitse a
testkabelt a (-) aramatado hivelyhez

A testkabel masik végét csatlakoz-
tassa a munkadarabhoz

Tolja be el6re mutat6é huzalbevezetd
csbvel a megfeleléen felszerelt
hegesztépisztolyt a hegesztépisztoly
huzalel6tolason talalhato csatla-
kozéjaba

Roégzitéshez huzza meg kézzel a hol-
landi anyét

Csatlakoztassa és rogzitse a
hegesztbpisztoly vezérl6dugdjat a
hegesztbpisztoly-vezérld csatla-
kozojaba

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly tomldkoteg
hosszanak és/vagy keresztmetszetének
megvaltozasa esetén hatarozza meg a
hegesztdkor r ellenallasat és L indukti-
vitasat (lasd ,,Tovabbi beallitasok“).

Tovabbi Végezze el a huzalel6tolas kezelési utmutatéja szerinti kdvetkezé miveleteket:

tevékenységek

|I| Helyezze be a huzalel6tolasba az el6told gorgdket

Helyezze be a huzaltekercset vagy a kosartekercset a kosartekercs-adapterrel

egyutt a huzalelétolasba
E Huzalelektroda bevezetése
[4] Szoritdnyomas bedllitasa
[5] A fék beallitasa
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CMT4000 Advanced uzembe helyezése

A rendszerele- A kovetkez6 abra az egyes rendszerelemek felépitésérél ad attekintést.
mek felépitése A mindenkori miveletekre vonatkozo részletes informaciok a rendszerelemek megfeleld
(attekintés) kezelési utmutatoiban talalhatok.

A\ VESZELY!

A felborulé gazpalack sulyos személyi sériilések és anyagi karok veszélyét hor-
dozza.

A gazpalackokat sik és szilard alapfeltletre kell stabilan felallitani. Biztositsa felborulas
ellen a gazpalackokat.

Vegye figyelembe a gazpalackgyartok biztonsagi elbirasait.

A rendszerelemek felépitése A huzalel6tolas felhelyezése és gazpalack felallitasa

1) A hatoldalon is régzitse 2-2 csavarral a hiitéegységet és az aramforrast
2) Palacktarté hosszabbité

Osszekostd A mindenkori milveletekre vonatkozé részletes informaciok a rendszerelemek megfeleld
tomlékoteg, CMT-  kezelési utmutatoiban talalhatok.

hegesztdpisztoly El
és huzalpuffer
csatlakoztatasa

Roégzitse a CMT 6sszekdtd tomlbkdteg huzdsmentesitéit a mozgatdkocsihoz és a
huzalelétolashoz

Csatlakoztassa a CMT 0sszekotd tomldkoteget az aramforrashoz és a
huzalel6tolashoz

Csatlakoztassa a CMT-toml6koteget a CMT-hajtéegységhez
Csatlakoztassa a huzalpuffert

[o] (2] [e]  [~]

Csatlakoztassa a CMT-hegeszt6pisztolyt a huzalel6tolashoz
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Tovabbi
tevékenységek

Készitse el6 a
huzalel6tolast

94

E| Csatlakoztassa a huzaltovabbité tomliét

E| Hozzon létre testelést a munkadarab és az aramforras kdzott
[3] A gézpalack csatlakoztatasa

[4] Csatlakoztassa az RCU 5000i tavszabalyozét

|E| Hozzon létre kapcsolatot a robotvezérléssel

Végezze el a huzalel6tolas kezelési utmutatéja szerinti kdvetkez6 miveleteket:
|I| Helyezze be a huzalelbtolasba az el6told gorgdket

E| Helyezze be a huzaltekercset vagy a kosartekercset a kosartekercs-adapterrel
egyutt a huzalelétolasba

Huzalelektroda bevezetése
[4] Szoritdnyomas bedllitasa
E A fék beallitasa



Hegesztés
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MIG/MAG-uzemmodok

Altalanos tudni-
valék

Szimbdlumok és
azok
magyarazata

/\  VESZELY!

A kezelési hiba sulyos személyi sériiléseket és anyagi karokat okozhat.

» Az ismertetett funkcidkat csak akkor hasznalja, ha a kezelési utmutatot teljesen atol-
vasta és megértette.

» Az ismertetett funkcidkat kizarélag akkor hasznalja, miutan végigolvasta és
elsajatitotta az 6sszes rendszerelem kezelési utmutatojat, kiléndsen a biztonsagi
el6irasokat.

A rendelkezésre all6 paraméterek bedllitasara, beallitasi tartomanyara és
mértékegységeire vonatkozo adatok a ,Setup meni” résznél talalhatok.

a vy T

Nyomja meg a pisztoly- Tartsa nyomva a pisztoly- Engedije el a pisztoly-
vezérlé gombot vezérlé gombot vezérlé gombot
GPr
Gaz eléaramlasi id6
I-S

Indulé aram fazis: az alapanyag gyors felmelegedése a hegesztési kezdetén végbe-
mend nagy hdelvezetés ellenére

SL
Slope: az indul6 aram folyamatos csékkenése a hegesztéaramra és a hegeszt6aram
csOkkenése a végkrater aramra

|

Hegesztéaram fazis: egyenletes hémérséklet-bevitel az eléremend hével hevitett alap-
anyagba

I-E

Végkrater fazis: a hegesztés végén keletkezé hétorlodas altal elbidézett helyi alap-

anyag tulhevilés elkerilése érdekében. A hegesztdvarrat esetleges keresztilesését
meg kell akadalyozni.

GPo
Gaz utanaramlasi id6
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2-liitemes

tizemmod f?l

\

GPr GPo

A ,2-Utemes lizemmodd” a kbvetkezb esetekben hasznalhato
- Flzbvarratos munkak

- ROovid hegesztési varratok

- Automatikus és robot izemmaod

4-litemii
tizemmod

1

+ LI
0

1

| A [

- - -

GPr GPo

Y

A ,4-Utem( Uzemmod” hosszabb hegesztési varratokhoz hasznélhaté.
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Kiilonleges 4-

d e . A kilénleges 4-ltem(“ Gzemmdd kiléndsen aluminium anyagok hegesztésére alkal-
utemi Uzemmaod

mas. Az aluminium nagy hovezet6 képessége befolyasolja a hegesztéaram specialis
alakulasat.

Ponthegesztés A ,ponthegesztés” lzemmadd atlapolt lemezek hegesztett kdtésére alkalmas.

Eljardsmod hegesztett pont Iétrehozasahoz:

E| Tartsa figg6legesen a hegesztdpisztolyt

E| Nyomja meg és engedje el a pisztolyvezérl6 gombot
|§| Tartsa meg a hegesztdpisztoly pozicidjat

E Vérja ki a gaz utanaramlasi id6t

[5] Emelie meg a hegesztSpisztolyt

<Y . N .
- &0

A

GPr SPt GPo t

A pisztolyvezérlé gomb Ujbdli megnyomasaval a hegesztési folyamat id6 el6tt meg-
szakithato.
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MIG/MAG-hegesztés

Biztonsag

Altalanos
tevékenységek
MIG/MAG-
hegesztés el6tt

Attekintés
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/\  VESZELY!

Hibas kezelés miatti veszély.
Sulyos személyi sérlilések és anyagi karok keletkezhetnek.

» Az ismertetett funkcidkat csak akkor hasznalja, ha a kezelési utmutatot teljesen atol-
vasta és megértette.

» Az ismertetett funkcidkat kizarélag akkor hasznalja, miutan végigolvasta és
elsajatitotta az 6sszes rendszerelem kezelési utmutatojat, kiléndsen a biztonsagi
el6irasokat!

/A VESZELY!

Az aramiités halalos lehet.
Ha az aramforras telepités kdzben a halézatra van csatlakoztatva, sulyos személyi
sérllések és anyagi karok veszélye all fenn.

>

>

Csak akkor végezzen barmilyen munkat a késziiléken, ha az aramforras halozati
kapcsoldja - O - allasba van kapcsolva.

Csak akkor végezzen barmilyen munkat a késziiléken, ha az aramforras le van
valasztva a halozatrdl.

[] [~

Csak hiitéegység és vizhltéses hegesztépisztoly hasznalata esetén:

- TPS 2700 vizhitéssel:
Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly viztomléit a hiitéegység megfelels csatla-
kozéihoz

- TS 4000/5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 vizh{téssel:
Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly viztomléit a huzalel6tolas megfeleld csatla-
kozéihoz

Csatlakoztassa a hal6zati csatlakozodugét

Kapcsolja a halézati kapcsolot - | - allasba:
- Roviden felvillan a kezel6panel 6sszes kijelzdje
- Amennyiben van: a hitéegység miikddni kezd

MEGJEGYZES!

Tartsa be a hiitéegység kezelési utmutatéjanak biztonsagi elbirasait és
kezelési feltételeit.

A MIG/MAG-hegesztés a kovetkezd szakaszokbdl all:

MIG/MAG Synergic hegesztés
MIG/MAG Standard kézi hegesztés
CMT-hegesztés

Kilonleges funkciok és opciok
Robot hegeszté l1zemmédd



MIG/MAG Synergic hegesztés

Altalanos tudni- A MIG/MAG Synergic hegesztéshez (impulzus / standard) sziikséges bevitelek ismer-
valok tetése a Comfort kezel6panel segitségével torténik.

MIG/MAG Syner- [1] Az eljaras gomb segitségével valassza ki a kivant hegesztéeljarast:

gic hegesztés @O, \||G/MAG Puls-Synergic hegesztés

CIEN\ MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés

[2] Az anyagfajta gomb segitségével valassza ki a felhasznalt hegesztdanyagot és a
védégazt
Az SP1 és SP2 poziciok kiosztasa az aramforras meglévé hegesztési adatbazisatol
fugg.

E A huzalatméré gomb segitségével valassza ki a huzalelektréda atméréjét

Az SP pozici6 kiosztasa az aramforras meglévé hegesztési adatbazisatol fiigg.
|I| Az izemmod gomb segitségével valassza ki a kivant MIG/MAG-uzemmadot:

X0 2-iitemi Gizemmod

EX30 4-utemi tizemmod

Kllénleges 4-Utemi Uzemmodd (hegesztés inditasa aluminiumnal)
000 | Ponthegesztés

A kuldnleges 4-Utemi és ponthegesztés izemmddok paramétereinek beallitasat a
Setup menu ismerteti.

MEGJEGYZES!

Azok a paraméterek, amelyeket az egyik rendszerelem kezelépanelén allitottak
be (pl. huzalel6tolas vagy tavszabalyozd), adott kériilmények k6z6tt nem
modosithatok az aramforras kezel6panelén.

E| A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki azt a kivant hegesztési
paramétert, amelyen keresztil megadhaté a hegesztési teljesitmény:

,a“ meret
Lemezvastagséag
A Hegesztéaram

Huzalsebesség

MEGJEGYZES!

Az ,.a“ méret paraméter kivalasztasa el6tt be kell allitani a hegesztési
sebesség paramétert (ajanlott hegesztési sebesség kézi-hegeszto
tizemmodban: kb. 35 cm/perc vagy 13.78 coll/perc).
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Korrekcidk
hegesztd
tizemmodban
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[e]

o]

Allitsa be a kivalasztott paramétert a beallitd kerékkel a kivant értékre. A paraméter
értékét a folotte talalhato digitalis kijelzd jeleniti meg.

Az ,a“ méret, lemezvastagsag, hegesztéaram, huzalsebesség és
hegesztéfesziiltség paraméterek kozvetlenil 6ssze vannak kapcsolva. Elegendé az
egyik paramétert médositani, a tébbi paraméter azonnal hozzaigazodik.

A hegesztdpisztolyon talalhatd beallitdé kerékkel vagy beallito gombokkal beallitott
Osszes elbirt paraméterérték mindig tarolva marad a kdvetkezé mddositasig. Ez
akkor is érvényben van, ha az aramforras idékézben ki, majd Ujra be lett kapcsolva.
Nyissa ki a gazpalack-szelepet

Allitsa be a védégaz mennyiségét:

.Nyomja meg a gazellen6rzd gombot.
- Forgassa a nyomascsokkentd szelep aljan talalhato allitécsavart addig, amig a
manométeren meg nem jelenik a kivant gazmennyiség

/\  VIGYAZAT!

Az elektromos aramiités és a kilépd huzalelektroda személyi sériilések és
anyagi karok veszélyét hordozza.

A pisztolyvezérl6 gomb megnyomasakor:

» tartsa tavol arcatdl és testétdl a hegesztdpisztolyt

» neiranyitsa személyekre a hegesztépisztolyt

» Ugyeljen arra, hogy a huzalelektréda ne érjen elektromosan vezetd vagy foldelt
részekhez (pl. hazhoz stb.).

Nyomja meg a pisztolyvezérlé gombot és kezdje el a hegesztési folyamatot

Az optimalis hegesztési eredmény eléréséhez bizonyos esetekben korrigalni kell a
kovetkezd paramétereket:

ivhossz médositas
Az ivhossz moédositashoz

kisebb ivhossz

0 semleges ivhossz
+ nagyobb ivhossz
B Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcio / dinamika

MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés:
a csepplevalasztd energia fokozatmentes korrekciéjahoz

0

+

kisebb csepplevalaszté erd
semleges csepplevalaszté erd

nagyobb csepplevalaszté erd

MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés:
a révidzar-dinamika befolyasolasahoz a cseppatmenet pillanataban

0

keményebb és stabilabb iv

semleges iv



Korrekcios
paraméterek
beallitasa

Megjegyzés a
standard
kezel6panelhez

+ lagy és csekély frocskolési iv

Gaz eléaramlasi id6

Gaz utanaramlasi id6

Megkozelités

A géz el6aramlasi id6, gaz utanaramléasi id6 és megkozelités hattérparaméterek
beallitasat a Setup meni ismerteti.

II' A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a kivant korrekcios
paramétert

Allitsa be a kivalasztott paramétert a beallitd kerékkel a kivant értékre. A paraméter
értékét a folotte talalhato digitalis kijelzd jeleniti meg.

A standard kezel6panelen az ivhossz nem korrigalhato.

A dinamika korrekcié azonban hattérparaméterként beallithaté a Setup meniben.
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MIG/MAG Standard kézi hegesztés

Altalanos tudni-
valék

Rendelkezésre
allé paraméterek

MIG/MAG Stan-
dard kézi
hegesztés

104

A MIG/MAG Standard kézi hegeszt6eljaras egy szinergia funkcié nélkili MIG/MAG-
hegesztbeljaras.

A paraméter médositasa nem vonja maga utan a tébbi paraméter automatikus
beallitasat. Az 6sszes modosithatd paramétert egyenként kell beallitani a hegesztési
folyamat kovetelményeinek megfeleléen.

A MIG/MAG Standard kézi hegesztéshez sziikséges bevitelek ismertetése a Comfort
kezel6panel segitségével torténik.

A MIG/MAG Standard kézi hegesztésnél a kbvetkez6 paraméterek allnak rendelkezésre:

Huzalsebesség
0,5 m/perc (19.69 coll/perc) - maximalis huzalsebesség
pl. 22,0 m/perc (866.14 coll/perc)

\"/ Hegesztofesziiltség
TPS 3200 / 4000 / 5000: 10,0 - 40,0 V
TPS 2700: 10,0- 34,0V

By Dinamika korrekcio
a révidzar-dinamika befolyasolasahoz a cseppatmenet pillanataban

I'\ Hegesztéaram
csak tényleges érték kijelzé6ként

|I| Az eljaras gomb segitségével valassza ki a MIG/MAG Standard kézi hegesztést

Liansio N

E| Az anyagfajta gomb segitségével valassza ki a felhasznalt hegeszt6anyagot és a
védbgazt

Az SP1 és SP2 pozicidk kiosztasa az dramforras meglévé hegesztési adatbazisatol
fugg.
A huzalatméré gomb segitségével valassza ki a huzalelektréda atméréjét

Az SP pozicio kiosztasa az aramforras meglévé hegesztési adatbazisatol fligg.



E| Az lzemmdd gomb segitségével valassza ki a kivant MIG/MAG-lizemmédot:

X0 2-iitemi Gizemmod

EX30 4-itemi Gizemmod

Kulénleges 4-utemi Gzemmédd (hegesztés inditdsa aluminiumnal)
00 Ponthegesztés

A kuldnleges 4-Utem(i tzemmod a MIG/MAG Standard kézi hegesztésnél a
hagyomanyos 4-ttem( Gzemmaodnak felel meg.

A ponthegesztés izemmdd paramétereinek beallitasat a Setup menl ismerteti.

MEGJEGYZES!

Azok a paraméterek, amelyeket az egyik rendszerelem kezel6panelén allitottak
be (pl. huzalelétolas vagy tavszabalyozod), adott koriilmények k6zo6tt nem
modosithatok az aramforras kezelépanelén.

E| A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a huzalsebesség
paramétert.

[¢] Allitsa be a huzalsebességet a beallité kerékkel a kivant értékre.

A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a hegeszttfesziiltség
paramétert

Allitsa be a hegesztéfesziiltséget a beallitd kerékkel a kivant értékre.
A paraméter értékét a folotte talalhato digitalis kijelz6 jeleniti meg.

A hegesztdpisztolyon talalhaté beallitd kerékkel vagy beallité gombokkal beallitott
Osszes elbirt paraméterérték mindig tarolva marad a kévetkezé modositasig. Ez
akkor is érvényben van, ha az aramforras id6kdzben ki, majd ujra be lett kapcsolva.

A tényleges hegesztési aram hegesztési folyamat alatti kijelzéséhez:
- A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a hegesztéaram
paramétert.

- Atényleges hegesztéaram a hegesztési folyamat alatt a digitalis kijelzén jelenik
meg
|E| Nyissa ki a gazpalack-szelepet
Allitsa be a védégaz mennyiségét:

.Nyomja meg a gazellenérzé gombot.
- Forgassa a nyomascsokkent6 szelep aljan talalhaté allitdcsavart addig, amig a
manomeéteren meg nem jelenik a kivant gazmennyiség

/\  VIGYAZAT!

Az elektromos aramiités és a kilépd huzalelektroda személyi sériilések és
anyagi karok veszélyét hordozza.

A pisztolyvezérlé gomb megnyomasakor:

p tartsa tavol arcatdl és testétdl a hegesztdpisztolyt

» neiranyitsa személyekre a hegesztépisztolyt

» Ugyeljen arra, hogy a huzalelektréda ne érjen elektromosan vezetd vagy foldelt
részekhez (pl. hazhoz stb.).

[11] Nyomja meg a pisztolyvezérl6 gombot és kezdje el a hegesztési folyamatot
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Korrekciok Az optimalis hegesztési eredmény eléréséhez bizonyos esetekben korrigalni kell a
hegesztd kdvetkezd paramétereket:
tizemmoédban

El Dinamika korrekcio
a révidzar-dinamika befolyasolasahoz a cseppatmenet pillanataban

0 keményebb és stabilabb iv

10  lagy és csekély frocskolési iv

Gaz eléaramlasi id6

Gaz utanaramlasi id6

Megkozelités

A gaz eléaramlasi id6, gaz utanaramlasi id6 és megkdzelités hattérparaméterek
beallitasat a Setup meni ismerteti.

Korrekciés II' A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a kivant korrekcios
paraméterek paramétert

beallitasa Allitsa be a kivalasztott paramétert a beallitd kerékkel a kivant értékre. A paraméter

értékét a folotte talalhato digitalis kijelzd jeleniti meg.
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CMT-hegesztés

Altalanos tudni- A CMT-hegesztéshez szilkséges bevitelek ismertetése a CMT-kezel6panel segitségével
valék torténik.
A CMT Remote aramforrast és RCU 5000i tavszabalyozoét tartalmazé CMT-alkalmazasok
beallitasa az RCU 5000i tavszabalyozo kezelési Utmutatdjaban talalhato.

CMT-hegesztés [1] Az eljaras gomb segitségével valassza ki a CMT / CMT-Pulse eljarast:

o N

|Z| Az anyagfajta gomb segitségével valassza ki a felhasznalt hegeszt6éanyagot és a
védbgazt

Hegesztéanyagok CMT-hegesztéshez:

1 ER70S-3/6 Acél

3 ER 308 CrNi 199

5 ER 4043 AISi 5

6 ER CuSi-A CuSi 3

8 SP 1 1)

10  Acél ER 70 S-3/6
12 CrNi199 ER 308

14 AISi5 ER 4043

15 CuSi3 ER CuSi-A
16 SP2 1)

A tébbi hegesztbanyag hegesztéséhez valassza ki a kdvetkezd eljarasok egyikét:
€N\ MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés

€I\ MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés

RN\ MIG/MAG Standard kézi hegesztés

1) Az SP1 és SP2 poziciok kiosztasa az aramforras meglévé hegesztési
adatbazisatdl fugg.

A huzalatmérd gomb segitségével valassza ki a huzalelektréda atméréjét

Az SP pozicié kiosztasa az aramforras meglévé hegesztési adatbazisatol fligg.
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E| Az lzemmdd gomb segitségével valassza ki a kivant MIG/MAG-lizemmédot:

# Ot D_(1tem(i izemmad

$$ 0w 4_(1tem( izemmad

MO K{jlONnleges 4-Utem( Gzemmad (hegesztés inditasa aluminiumnal)
**Ow= Ponthegesztés

A klldnleges 4-Utem(i és ponthegesztés izemmddok paramétereinek beaéllitasat a
Setup meni ismerteti.

MEGJEGYZES!

Azok a paraméterek, amelyeket az egyik rendszerelem kezel6panelén allitottak
be (pl. huzalel6tolas vagy tavszabalyozd), adott koriilmények k6zo6tt nem
modosithatok az aramforras kezelépanelén.

E| A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki azt a kivant hegesztési
paramétert, amelyen keresztil megadhaté a hegesztési teljesitmény:

Lemezvastagsag
I\ Hegesztéaram

Huzalsebesség

|E| Allitsa be a kivalasztott paramétert a beallitd kerékkel a kivant értékre. A paraméter
értékét a folotte talalhato digitalis kijelzd jeleniti meg.

A lemezvastagsag, hegesztéaram, huzalsebesség és hegesztbfesziiltség
paraméterek kdzvetlenll 6ssze vannak kapcsolva. Elegendé az egyik paramétert
modositani, a tébbi paraméter azonnal hozzaigazodik.

A hegesztdpisztolyon talalhaté beallitd kerékkel vagy beallito gombokkal beallitott
Osszes elbirt paraméterérték mindig tarolva marad a kdvetkezé médositasig. Ez
akkor is érvényben van, ha az aramforras idékézben ki, majd Ujra be lett kapcsolva.

Nyissa ki a gazpalack-szelepet
Allitsa be a védégaz mennyiségét:

.Nyomja meg a Purge (gazellenérz6) gombot
- Forgassa a nyomascsokkentd szelep aljan talalhato allitécsavart addig, amig a
manométeren meg nem jelenik a kivant gazmennyiség

/\  VIGYAZAT!

Az elektromos aramiités és a kilépd huzalelektroda személyi sériilések és
anyagi karok veszélyét hordozza.

A pisztolyvezérlé gomb megnyomasakor:

» tartsa tavol arcatdl és testétdl a hegesztdpisztolyt

» neiranyitsa személyekre a hegesztépisztolyt

» Ugyeljen arra, hogy a huzalelektréda ne érjen elektromosan vezetd vagy foldelt
részekhez (pl. hazhoz stb.).

|E| Nyomja meg a pisztolyvezérlé gombot és kezdje el a hegesztési folyamatot
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Korrekciok
hegesztd
tizemmodban

Az optimalis hegesztési eredmény eléréséhez bizonyos esetekben korrigalni kell a
kovetkezd paramétereket:

I} ivhossz médositas
Az ivhossz modositashoz

- kisebb ivhossz
0 semleges ivhossz

+ nagyobb ivhossz

| A Csepplevalasztas korrekcié / dinamika korrekcié / dinamika
A kivalasztott hegeszt6anyagtél és huzalelektroda-atmérétél fliggben ezzel a
paraméterrel korrigalhatok a kiiléonbdz6 beallitasok:

Boost-korrekcié
A Boost-aram beallitasa az alapanyagba torténé hébevitel vezérléséhez

-5 minimalis Boost-aram
0 semleges Boost-aram

+5 maximalis Boost-aram

A Boost-korrekcio a kdvetkez6 hegesztGanyagok esetén Iép fel:
- CrNi199/Ar+25%C02/1,2mm

- CuSi3/100% Ar/0,8 mm

- CuSi3/100% Ar/1,0 mm

- CuSi3/100% Ar/1,2 mm

Dinamika korrekcio
a révidzar-dinamika befolyasolasahoz a cseppatmenet pillanataban

-5 keményebb és stabilabb iv
0 semleges iv

+5  lagy és csekély frocskolési iv

A dinamika korrekci6 a kdvetkezd hegesztGanyagok esetén 1ép fel:
- G3Si1/Ar+18% C0O2/ 1,0 mm
- G3Si1/Ar+18% CO2/1,2 mm

Hotstart impulzusciklusok
a Hotstart impulzusciklusok beallitasahoz

-5 0 impulzus

+5 100 impulzus

A Hotstart impulzusciklusok korrekcioja a kovetkezd hegesztéanyagok esetén Iép fel:
- AIMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm (CMT 0875)

Hotstart ido

a Hotstart id6 beallitasahoz
-5 Hotstart id6 = 0
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+5 Hotstart id6 = 200 ms

A Hotstart impulzusciklusok korrekcidja a kdvetkezd hegesztéanyagok esetén 1ép fel:
- AlMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm (CMT 0874) 1)

- AISi5/100% Ar/1,2 mm

- CrNi199/Ar+2,5% CO2/0,8 mm

- CrNi199/Ar+2,5% CO2/1,0 mm

- CuAl5Ni2/100% Ar/1,0 mm

Impulzuskorrekcié
a csepplevalasztasi energia fokozatmentes korrekcidjahoz

-5 kisebb csepplevalaszté eré
0 semleges csepplevalaszté erd

+5  nagyobb csepplevalaszto erd

Az impulzuskorrekcié a kovetkezd hegesztbanyagok esetén Iép fel:
- AlMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm2)

- AISi5/100% Ar/ 1,2 mm (CMT 0880) 2)3)

- AISi5/100% Ar/ 1,2 mm (CMT 0881) 2)4)

- CrNi199/Ar+25% C02/0,8 mm?2

- CrNi199/Ar+25%C02/1,0 mm?2

- CrNi199/Ar+2,5%C02/1,2mm?2

- CuAl8/100% Ar/1,0 mm 2

- CuSi3/100% Ar/1,0 mm 2

Megjegyzések

A CMT 0875 jelleggdrbétsl kiilonbdzé gyuijtasi eljaras

2) CMT-jelleggérbébél és impulzus-jelleggdrbébdl allé kombinacio

3) CMT/impulzus-jelleggdrbe tdbb impulzus-ciklussal, mint CMT-ciklussal

4) CMT/impulzus-jelleggdrbe kevesebb impulzus-ciklussal, mint CMT-ciklussal

Gaz elé6aramlasi ido

Gaz utanaramlasi ido

Megkozelités

A gaz el6aramlasi id6, gaz utanaramlasi id6 és megkozelités hattérparaméterek
beallitasat a Setup menu ismerteti.

Korrekcids |I| A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a kivant korrekcids
paraméterek paramétert
beallitasa

Allitsa be a kivalasztott paramétert a beallité kerékkel a kivant értékre. A paraméter
értékét a foldtte talalhato digitalis kijelzé jeleniti meg.
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Kulonleges funkciok és opciok

ivmegszakadas
feliigyelet funkcio

Ignition
idotallépés
funkcioé

Spatter Free Igni-
tion opcioé

Ha megszakad az iv és a Setup meniben beallitott idétartamon belll nem kezd folyni
aram, akkor a berendezés 6nmiikddéen lekapcsol. A kezel6panel a ,no | Arc* szer-
vizkddot jelzi ki.

MEGJEGYZES!

Maximalis hegesztéaram és nagyon kis ivhossz esetén az iv adott kériilmények
kozott megszakadhat anélkiil, hogy megjelenne a ,,no | Arc“ szervizkéd.

Ha az iv rendkivili modon lerévidll, a hegesztéaramot a szilkséges hegesztési tel-
jesitmény fenntartdsa érdekében a maximumot meghaladé mértékben kellene ndvelni.
Mivel ez nem megengedett, az dramforras biztonsagi okokbdl lekapcsol.

A hegesztési folyamat ujbdli megkezdéséhez ismét meg kell nyomni a pisztolyvezérlé
gombot.

Az ivmegszakadas felligyelet funkcié (Arc) gyarilag OFF-ra van beallitva.

Az ivmegszakadas felligyelet funkcioét (Arc) a ,Setup mend - 2. szint* szakasz ismerteti.

Az aramforras Ignition idétullépés funkcidval rendelkezik. Ez a funkcié gyarilag nincs
aktivalva.

A pisztolyvezérl6 gomb megnyomasa esetén azonnal elkezdédik a gaz eléaramilas.
Ezutan megkezdédik a huzaltovabbitas és a gyujtasi folyamat. Ha a Setup meniben
beallitott, tovabbitott huzalhosszon belll nem kezd folyni aram, a berendezés
onmikodéen lekapcsol. A kezel6panel a ,no | IGn“ szervizkddot jelzi ki.

A JobMaster hegeszt6pisztolyon és a terepibusz-modulon az ,E55 kijelzés jelenik meg.
Ujabb kisérlethez ismét meg kell nyomni a pisztolyvezérlé gombot.

Az Ignition id6tullépés (ito) paraméter beallitasat a ,Setup-meni-2. szint“ szakasz ismer-
teti.

A Spatter Free Ignition (SFi) opcid az iv gyakorlatilag frocskdlésmentes gyujtasat teszi
lehetévé. A hegesztés kezdetén a huzal lassan a munkadarab felliletéhez kozelit és
érintkezés esetén megall. Ezutan aktivalodik a hegesztéaram és visszahuzddik a huzal.
A megfeleld ivhossz elérésekor a huzal a hegesztési folyamathoz el6irt huzalse-
bességgel kerll tovabbitasra.

MEGJEGYZES!

A Spatter Free Ignition opcié optimalis miikodése csak aluminium alkal-
mazasoknal, a Fronius PushPull huzalel6tolé rendszerek hasznalata esetén
garantalt.

Renqszerfeltételek:
- Aramforras firmware-verzioja: OFFICIAL UST V2.60.1
- Huzalel6tolas firmware-verzidja: OFFICIAL SR41 V1.40.15
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Synchro-Puls
opcioé
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MEGJEGYZES!

A Spatter Free Ignition opci6 kiils6 engedélyezése az OFFICIAL UST V2.70.1
(aramforras) firmware-verziétol kezdédéen lehetséges. Jelenleg csak a kovetkez6
huzalatmérdéjii aluminiumhuzalok hasznalata van tamogatva:

» 0,8mm/1,0mm/1,2mm/1,6 mm

» USA: 0,9 mm (0.035 coll) / 1,2 mm (0.045 coll) / 1,6 mm (1/16 coll)

MEGJEGYZES!

Nem minden tarolt hegesztéprogram tamogatja az SFI funkciot.

Olyan hegeszt6programra valtas esetén, amely nem tamogatja az SFI funkciot, az SFI
automatikusan deaktivalédik.

Az SFI funkciét tamogatd programra valtas utan az SFI-t Gjra aktivalni kell.

Arra vonatkoz6 kézelebbi informéacidk, hogy egy hegesztéprogram tamogatja-e az SFI-t,
az dramforrasnak a programtéablazatot tartalmazé cimkéjén talalhatok.

Az SFI beallitasa az Eljaras Setup menlben térténik (Fdc paraméter).

A SynchroPuls opci6 olyan aluminiumétvozetek hegesztett kdtéseihez ajanlott, melyek
hegesztési varratainak pikkelyes kinézetiinek kell lennitk. Ez a hatés egy olyan
hegesztési teljesitménnyel érhetd el, amely két munkapont k6z6tt valtakozik.

A két munkapont a hegesztési teljesitménynek a Setup menuben beallithatd dFd érték
kordli pozitiv és negativ valtozasabdl adodik (ofszet hegesztési teljesitmény: 0,0 - 2,0 m/
perc vagy 0.0 - 78.74 coll/perc) .

A SynchroPuls tovabbi paraméterei:

- A munkapontvaltas F frekvenciaja (a Setup meniben allithato be)

- vhossz korrekcié az alacsonyabb munkaponthoz (az ivhossz korrekcié paraméterrel
allithaté be a kezelépanelen)

ivhossz korrekcié a magasabb munkaponthoz (a Setup meniiben az Al.2 paraméter-
rel allithaté be)

A SynchroPuls aktivalasahoz az Eljaras Setup menuben legalabb az F paraméter (frek-
vencia) értékét meg kell valtoztatni OFF-rdl egy 0,5 - 5 Hz tartomanyon bellli értékre.

Rendszerfeltételek:

- Aramforras firmware-verziéja: OFFICIAL UST V2.60.4
- Huzalel6tolas firmware-verzidja: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

MEGJEGYZES!

A SynchroPuls opcié kiils6 engedélyezése az OFFICIAL UST V2.70.1 (aramforras)
firmware-verziotol kezdédéen lehetséges. Csak a Fronius PushPull huzalel6tolé
rendszerek tamogatottak.

MEGJEGYZES!

A SynchroPuls opcié standard kézi hegesztési eljaras kivalasztasa esetén nincs
tamogatva.




A SynchroPuls miikédésmaédja ,kildnleges 4-litem{“ izemmaodban térténd alkalmazas
esetén

[-S = induld aram fazis SL = slope

I-E = végkrater fazis v = huzalsebesség

oy oy

SL 1/F SL

Al.2

Ll

A Synchro-Puls miikédésmodja
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Robot hegeszté lizemméd

Elofeltétel

Altalanos tudni-
valék

Kulonleges 2-
utemd lizemmaéd
robot-
interfészhez

114

Ahhoz, hogy az aramforrast robotvezérléssel lehessen vezérelni, robot-interfész vagy
terepibusz-rendszer sziikséges az aramforrashoz.

ROB 4000 / 5000 robot-interfész vagy terepibusz-rendszer csatlakoztatasa esetén auto-
matikusan a 2-item( Gzemmaod kerll kivalasztasra az aramforrason. Az izemmod
gombbal torténd lizemmodvaltas csak akkor lehetséges, ha a robot-interfész vagy a
terepibusz le lett valasztva a LocalNet-rél.

ROB 3000 robot-interfész csatlakoztatasa esetén az dsszes Uzemmaod (2-ltem( Gzem,
4-Gtema Gzem, kildnleges 4-Gtem( Gzem, ...) kivalaszthato.

A robot hegeszté izemmadddal kapcsolatos tovabbi informacidk a robot-interfészek vagy

terepibusz-rendszerek kezelési utmutatéiban, valamint a ,robot-interfész* (42,0410,0616)
mellékletében talalhatok.

Ha a LocalNet-hez egy robot-interfész vagy egy terepibusz-rendszer csatlakozik, akkor
rendelkezésre all a kilénleges 2-Gtem0 Uzemmad.

A kuldnleges 2-tGtemi izemmadd mikdédésmaddija robot-interfészhez

[-S = induld aram fazis SL = slope I-E = végkrater fazis
t-S = indulé aram idétar- t-E = befejezési aram Jel = robotjel
tam idétartam
ON = hegesztés be OFF = hegesztés ki
[ t-S SL sL t-E
1
A
-s
- i
I-E
Yy v ',
t
Signal
1
0
t
ON OFF
-¢ i -

A kiilénleges 2-iitemii lizemmod miik6désmodja



Wire-Stick-Cont-
rol funkcio

Hegesztéeljaras-
valtas CMT
Advanced
hegesztés
kozben

Ha a LocalNet-hez egy robot-interfész vagy egy terepibusz-rendszer csatlakozik, akkor
rendelkezésre all a Wire-Stick-Control funkcié.

A hegesztés vége utan a Wire-Stick-Control funkcio felismeri a huzalelektroda esetleges
letapadasat a megdermedd olvadékfiirdében. Amennyiben a hegesztés végét kdvetd
750 ms id6tartamon belll egy leragadé huzalelektréda keril felismerésre, annak az ,Err |
054“ hibauzenet kiadasa lesz a kdvetkezménye.

Eljarasmaod leragadé huzalelektréda esetén:

/\  VESZELY!

Az automatikusan elindulé hegesztési folyamat életveszélyt jelenthet.
Hibaelharitas k6zben nem lehet beallitva a ,hegesztés be“ (,Arc on*) jel, ellenkezé eset-
ben kdzvetlenll a hibaelharitas utan aktivalédik a hegesztési folyamat.

|I| Vagja le a huzalelektréda letapadt végeét.

MEGJEGYZES!

Az ,Err | 054 hibaiizenetet nem kell nyugtazni.

Az aramforras tizemkész.

MEGJEGYZES!

A Wire-Stick-Control funkcié gyarilag nincs aktivalva.
Szikség esetén aktivalja a Wire-Stick-Control funkciot a ,Setup mena 2. szintjén® (,Stc |
ON").

MEGJEGYZES!

CMT Advanced hegesztés kézben a hegesztbeljaras vagy az aktualisan kivalasz-
tott hegesztési jelleggorbe valtasa nem lehetséges.

A hegesztéeljaras vagy a hegesztési jelleggorbe valtasahoz a kdvetkezbket kell tenni:
|I| El6szor fejezze be a CMT Advanced folyamatot

[2] Varjon 300 - 600 ms-ig
Ezen id6tartam alatt ki lehet valasztani egy masik hegesztéeljarast vagy egy masik
hegesztési jelleggorbét.

E| Folytassa a hegesztési folyamatot egy masik hegesztéeljarassal vagy egy masik
hegesztési jelleggorbével
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AWI-hegesztés

Biztonsag

El6feltétel

Elokészités
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/\  VESZELY!

Hibas kezelés miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilések és anyagi karok keletkezhetnek.

» Az ismertetett funkcidkat csak akkor hasznalja, ha a kezelési utmutatot teljesen atol-
vasta és megértette.

» Az ismertetett funkcidkat kizarélag akkor hasznalja, miutan végigolvasta és
elsajatitotta az 6sszes rendszerelem kezelési utmutatojat, kiléndsen a biztonsagi
el6irasokat!

/\  VESZELY!

Az aramiités halalos lehet.

Ha az aramforras telepités kdzben a halézatra van csatlakoztatva, sulyos személyi

sérllések és anyagi karok veszélye all fenn.

» Csak akkor végezzen barmilyen munkat a készuléken, ha az aramforras halozati
kapcsoldja - O - allasba van kapcsolva.

» Csak akkor végezzen barmilyen munkat a készulléken, ha az aramforras le van
valasztva a halozatrdl.

A WIG-hegesztési eljaras csak a kdvetkez6 esetekben lehetséges:
- Comfort, US és TIME 5000 Digital kezel6panelekkel
- WIG gaz-tolézaras hegesztpisztollyal

A WIG-hegesztéshez sziikséges bevitelek ismertetése a Comfort kezel6panel
segitségével torténik.

Kapcsolja a halézati kapcsolét - O - allasba

Huzza ki a halézati csatlakozédugot

Szerelje le a MIG/MAG hegesztpisztolyt

Huzza ki a testkabelt a (-) aramataddé hiivelybdl

Csatlakoztassa és rogzitse a testkabelt a (+) aramatado hivelyhez
A testkabel masik végét csatlakoztassa a munkadarabhoz

[N [=] [o] [2] [«] [+] [=]

Csatlakoztassa a WIG gaz-tolézaras hegeszt6pisztoly bajonettzaras csatla-
kozédugojat a (-) aramatadod hlivelyhez és rogzitse jobbra forditassal

Csavarozza fel és huzza meg a nyomascsokkentd szelepet a gdzpalackon (argon)

[e] [=]

Kosse Ossze a WIG gaz-tolézaras hegesztdpisztoly gaztomljét a nyomascsokkentd
szeleppel

Csatlakoztassa a hal6zati csatlakozodugoét



WIG-hegesztés

ivgyujtas

/\  VIGYAZAT!

Az elektromos aramiités személyi sériilések és anyagi karok veszélyét hordozza.
Amint a haldzati kapcsolé - | - allasba van kapcsolva, a hegesztépisztoly wolfram-
elektrédaja fesziiltség alatt all. Ugyeljen arra, hogy a wolframelektréda ne érjen
személyekhez, ill. elektromosan vezetd vagy foldelt részekhez (pl. hazhoz stb.).

|I| Kapcsolja - | - allasba a halézati kapcsolét: révid id6re felvillan a kezel8panel 6sszes
kijelz6je

E Az eljaras gomb segitségével valassza ki a WIG-hegesztési eljarast:
-\

A hegesztéfesziiltség 3 s késleltetéssel kapcsolddik a hegesztécsatlakozoéra.

MEGJEGYZES!

Azok a paraméterek, amelyeket az egyik rendszerelem kezel6panelén allitottak
be (pl. huzalel6tolas vagy tavszabalyozd), adott koriilmények k6z6tt nem
modosithatok az aramforras kezel6panelén.

[]

Nyomja meg a paraméter-kivalasztds gombot. A LED-kijelzdnek vilagitania kell a
gombon.

Allitsa be a beallité kerékkel a kivant aramerésséget.
Az aramer8sség értéke a bal oldali digitalis kijelzén jelenik meg.

[=]

A hegesztdpisztolyon talalhaté beallité kerékkel beadllitott dsszes elbirt
parameéterérték mindig tarolva marad a kévetkez6 modositasig. Ez akkor is
érvényben van, ha az aramforras idékozben ki, majd Ujra be lett kapcsolva.

E| Nyissa ki a WIG gaz-tolézaras hegesztépisztoly gazelzaré szelepét
|E| Allitsa be a nyomascsdkkents szelepen a kivant védégaz-mennyiséget
Inditsa el a hegesztési folyamatot (gyujtsa meg az ivet)

Az iv meggyuijtasa a munkadarabnak a wolfrdmelektrédaval valé megérintésével
torténik.

[1] 2 3|+]4]
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A hegesztési
folyamat befe-
jezése

TIG Comfort Stop
opcioé
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E| Helyezze a gyujtdhelyen a felliletre a gazfuvokat ugy, hogy a wolframelektréda és a
munkadarab kdzoétt 2-3 mm vagy 0.08 - 0.12 in. legyen a tavolsag

Allitsa fel lassan a hegesztépisztolyt addig, amig a wolframelektréda hozza nem ér a
munkadarabhoz

[~]

Emelje meg a hegesztdpisztolyt és forditsa normal helyzetbe - az iv begyuijt
Végezze el a hegesztést

[=] [«]

Emelje el a gaz-tolézaras hegesztépisztolyt a munkadarabrél addig, amig ki nem
alszik az iv.

[=]

FONTOS! A volframelektroda védelme érdekében a hegesztés vége utan hagyja
addig aramolni a védégazt, amig a wolframelektroda megfeleléen le nem hil.

|Z| Zarja el a WIG gaz-tolozaras hegesztdpisztoly gazelzard szelepét

Az aramforras a , TIG-Comfort-Stop“ opcidval lathato el.

A hegesztési folyamat befejezésekor az ivhossz jelentés megndvekedését kdvetden a
hegeszt6éaram automatikusan lekapcsol. Ez megakadalyozza, hogy a WIG gaz-tolézaras
hegesztdpisztoly elemelésekor szikségtelenll hosszura kelljen huzni az ivet.

Rendszerfeltétel:
az aramforras OFFICIAL UST V3.00.2 firmware-verzidja

Az aramforras kiszallitasi allapotaban a , TIG-Comfort-Stop“ opcié deaktivalva van.

A , TIG-Comfort-Stop* funkcio aktivalasa és beallitasa a CSS paraméter segitségével
torténik. A CSS paramétert a ,Setup menu - 2. szint”, ,WIG-hegesztés” ismerteti.

[1] Hegesztés

Hegesztés



-

A hegesztdpisztoly megemelése

[

A hegesztbpisztoly leengedése

e

A magassag tartasa és a hegesztépisztoly
eltavolitasa

E| A hegesztés végén emelje meg kissé
a hegesztépisztolyt

Az iv jelentdsen meghosszabbodik.

E| Engedje le a hegesztdpisztolyt
- Az ivjelent6sen lerovidul
- Mdilkodésbe Iépett a TIG Comfort
Stop opcid

E Tartsa meg a hegesztdpisztoly
magassagat
- A hegeszt6aram réampaszerien
csokken (Downslope)
- Az iv kialszik

MEGJEGYZES!

A Downslope fixen meg van adva, nem
allithaté be.

Emelje el a hegeszt6pisztolyt a mun-
kadarabrol
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WIG-hegesztési
folyamat TIG-
Comfort-Stoppal
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A hegesztéaram alakulasa aktivalt TIG-Comfort-Stop opcio esetén:

e, beallitott hegesztéaram
SL .... Downslope

—

SL

A WIG-hegesztési folyamat alakulasa aktivalt TIG-Comfort-Stop opci6 esetén




Bevont elektrodas hegesztés

Biztonsag

El6feltétel

Elokészités

/\  VESZELY!

Hibas kezelés miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilések és anyagi karok keletkezhetnek.

» Az ismertetett funkcidkat csak akkor hasznalja, ha a kezelési utmutatot teljesen atol-
vasta és megértette.

» Az ismertetett funkcidkat kizarélag akkor hasznalja, miutan végigolvasta és
elsajatitotta az 6sszes rendszerelem kezelési utmutatojat, kiléndsen a biztonsagi
el6irasokat!

/\  VESZELY!

Az aramiités halalos lehet.

Ha az aramforras telepités kdzben a halézatra van csatlakoztatva, sulyos személyi

sérllések és anyagi karok veszélye all fenn.

» Csak akkor végezzen barmilyen munkat a készuléken, ha az aramforras halozati
kapcsoldja - O - allasba van kapcsolva.

» Csak akkor végezzen barmilyen munkat a készulléken, ha az aramforras le van
valasztva a halozatrdl.

A rudelektrodas hegesztési eljaras csak Comfort, US, TIME 5000 Digital és CMT
kezel6panelekkel lehetséges.

A rudelektrodas hegesztéshez sziikséges bevitelek ismertetése a Comfort kezel6panel
segitségével torténik.

|I| Kapcsolja a halézati kapcsolét - O - allasba
[2] Huzza ki a halozati csatlakozodugét
Szerelje le a MIG/MAG hegesztpisztolyt

MEGJEGYZES!

Arra vonatkozé6 Informaciék, hogy a rudelektrédaval a (+) vagy a (-) pélushoz
csatlakoztatva kell-e hegeszteni, a rudelektroda csomagolasan talalhatok.

E' Elektrodatipustol figgéen csatlakoztassa és rogzitse a testkabelt a (-) vagy a (+)
aramatado hivelyhez

E| A testkabel masik végét csatlakoztassa a munkadarabhoz

|E| Elektrodatipustol fliggéen csatlakoztassa az elektrédatartd kabel bajonettzaras csat-
lakozédugojat az ellentétes polaritasu szabad aramataddé hivelyhez, majd régzitse
jobbra forditassal

Csatlakoztassa a haldzati csatlakozédugoét
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Rudelektrodas
hegesztés

Korrekciok
hegeszté
tizemmodban
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/\  VIGYAZAT!

Az elektromos aramiités személyi sériilések és anyagi karok veszélyét hordozza.
Amint a haldzati kapcsol6 - | - allasba van kapcsolva, az elektrédatartd radelektrédaja
fesziiltség alatt all. Ugyeljen arra, hogy a rudelektréda ne érjen személyekhez, ill. elekt-
romosan vezet6 vagy foldelt részekhez (pl. hazhoz stb.).

[t
[2]

[=] [

5]

Kapcsolja - | - allasba a halézati kapcsolét: révid id6re felvillan a kezel8panel 6sszes
kijelz6je

Az eljaras gomb segitségével valassza ki a rudelektrodas hegesztési eljarast:
o

A hegesztéfesziiltség 3 s késleltetéssel kapcsolddik a hegesztécsatlakozoéra.

A rudelektrodas hegesztési eljaras kivalasztasa esetén az esetleg rendelkezésre allé

hitéegység automatikusan deaktivalodik. A hiitbegység bekapcsolasa nem
lehetséges.

MEGJEGYZES!

Azok a paraméterek, amelyeket az egyik rendszerelem kezel6panelén allitottak
be (pl. huzalel6tolas vagy tavszabalyozd), adott koriilmények k6zo6tt nem
modosithatok az aramforras kezel6panelén.

Nyomja meg a paraméter-kivalasztds gombot. A LED-kijelzdnek vilagitania kell a
gombon.

Allitsa be a beallité kerékkel a kivant aramerésséget.
Az aramer8sség értéke a bal oldali digitalis kijelzén jelenik meg.

A hegesztdpisztolyon talalhaté beallité kerékkel bedllitott dsszes elbirt
parameéterérték mindig tarolva marad a kévetkez6 modositasig. Ez akkor is
érvényben van, ha az aramforras id6kozben ki, majd Ujra be lett kapcsolva.

Inditsa el a hegesztési folyamatot

MEGJEGYZES!

Az aramforras pulzalé uresjarati fesziiltséggel rendelkezik.

Rudelektrédas hegesztési eljaras kivalasztasa esetén a jobb oldali digitélis kijelz6 a
hegesztés kezdete elétt (Uresjarat) 40 V hegeszttfesziltség kozépértéket jelez ki. Az
optimalis gyujtasi tulajdonsagok biztositdsa érdekében a hegesztés inditdsahoz és a
hegesztési folyamathoz a kdvetkezé maximalis hegeszt6éfesziltségek allnak rendel-
kezésre:

>
>

TPS 2700 esetén ... 50 V
TS 4000 / 5000, TPS 3200/ 4000 / 5000 esetén ... 70 V

Az optimalis hegesztési eredmény eléréséhez bizonyos esetekben korrigalni kell a
kovetkezd paramétereket.

0

Dinamika
a révidzar-dinamika befolyasolasahoz a cseppatmenet pillanataban

lagy és csekély frocskolési iv



Korrekcioés
paraméterek
beallitasa

Hot-Start funkcido

Soft-Start funkcio

100 keményebb és stabilabb iv

E| A paraméter-kivalasztas gomb segitségével valassza ki a kivant korrekcios

paramétert

Allitsa be a kivalasztott paramétert a beallité kerékkel a kivant értékre. A paraméter
értékét a foldtte talalhato digitalis kijelzé jeleniti meg.

Az optimalis hegesztési eredmény eléréséhez bizonyos esetekben be kell allitani a Hot-

Start funkciot.

Elényok

- A gyujtasi tulajdonsagok javulasa, rossz gyuijtasi tulajdonsagu elektrodak esetén is
- Az alapanyag jobb megdmlesztése az inditasi fazisban, ezaltal kevesebb hidegpont
- A salakzarvanyok messzemend elkerilése

A rendelkezésre allé paraméterek beallitasat a ,Setup mendi - 2. szint* szakasz ismerteti.

(A
( )AA Hi
300+ HCU > I,
A
200 f-- -
HCU
IH

Példa a "Hot-Start” funkciéra

Jelmagyarazat

Hti ...... Hot-current time = Hot-aram id6 O -
2 s, gyari bedllitas 0,5 s

HCU ... Hot-start-current = Hot inditasi
aram, 0 - 200%, gyari beallitas

150%
[T féaram = bedllitott hegesztéaram
Miikodésmad

A beallitott Hot aram id6 (Hti) alatt a
hegesztéaram egy meghatarozott értékre
emelkedik. Ez az érték (HCU) nagyobb,
mint a beallitott hegesztéaram (Iy).

A Soft-Start funkcié bazikus elektrédakhoz hasznalhato. A gyujtas alacsony
hegesztéarammal térténik. Amint az iv stabil, a hegesztéaram folyamatosan né a
beallitott elSirt hegesztéaram értékig.
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Anti-Stick funkcio
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Elényok

- Jobb gyujtasi tulajdonsagok alacsony
hegesztéaramnal gyujto elektrodak

HCU <1, esetén

- Asalakzarvanyok messzemend

I elkerllése

90A |-—-mmm oo - A hegesztési frocskolések

csokkenése

| (A)A

30A |- Jelmagyarazat

HCU ... Hot-start-current = Hot inditasi
aram, 0 - 200%, gyari beallitas
150%

-~y

[ féaram = beallitott hegesztéaram
Példa a "Soft-Start” funkciéra

Rovidebbé valo iv esetén a hegesztdfesziltség annyira lecsdkkenhet, hogy a
rudelektréda hajlamossa valik a letapadasra. Ezenkivil a rudelektroda kiizzitasa is
eléfordulhat.

Az aktivalt Anti-Stick funkcié megakaddélyozza a kiizzitdst. Ha tapadni kezd az elektroda,
az dramforras azonnal lekapcsolja a hegesztéaramot. A rudelektréda munkadarabrol
torténd levalasztasa utédn a hegesztési folyamat problémamentesen folytathaté.

Az Anti-Stick funkcié a ,Setup menu 2. szintjén* aktivalhaté és deaktivalhato.



Job uzemmaéd

Altalanos tudni-
valék

Elofeltételek

Korlatozasok

A Job iizemméd
kijelzései a bal
oldali digitalis
kijelzén

A Job lizemméd
eljaras
kivalasztasa

A Job Uzemmaod mind kézi, mind automatizalt Gizemmaodban javitja a hegesztéstechnikai
gyartas minéséget.

Akar 100 bevalt Job (munkapont) is reprodukalhaté Job izemmaddban, a paraméterek
kézi dokumentalasa elmarad.

A Job Gizemméd csak a kdvetkezb kezel6panelekkel rendelkezd aramforrasok esetén all
rendelkezésre:

- Comfort kezel6épanel

- US kezel6panel

TIME 5000 Digital kezel6panel

- CMT-kezel6panel

TR 2100 TIME tavszabalyozo és VR 4000-30 TIME huzalel6tolas alkalmazasa esetén a
Job Uzemmaéd nem all rendelkezésre. A tavszabalyozé vagy a huzalel6tolas csatlakoz-
tatasa utan automatikusan kivalasztasra keril a MIG/MAG Puls-Synergic hegesztési
eljaras. Masik eljarast nem lehet kivalasztani az aramforrason.

Job Uzemmodban a kdvetkezd kijelzések lehetségesek a bal oldali digitélis kijelzén:

- - - .... a programhelyen egyetlen Job sincs bedllitva (csak Job lekérdezésnél, ellenkezd
esetben nPG)

nPG ... a programhelyen egyetlen Job sincs beallitva

PrG ... a programhelyen be van allitva egy Job

Pro .... Job készitése / masolasa a programhelyen

dEL ... Job toérlése a programhelyrél

E| Az eljaras gomb segitségével valassza ki a Job Uzemmadd eljarast:
Joe @
A kovetkezd tevékenységek végezheték el a Job lzemmadd eljarasban:

- Job lehivasa
- Job masolasa / felllirasa

Megjelenik a legutébb hasznalt Job.
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Job létrehozasa
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MEGJEGYZES!

A Job-ok készitése nem a Job lizemméd eljarasban torténik.

Job-ok a MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés, MIG/IMAG Standard Synergic hegesztés,
MIG/MAG Standard kézi hegesztés, WIG-hegesztés és rudelekirédas hegesztés
eljarasokban készithetdk el.

Gyarilag nincsenek programozva Job-ok. Job készitéséhez a kdvetkez6képpen jarjon el:
|I| Allitsa be azokat a kivant hegesztési paramétereket, amelyeket Job-ként akar tarolni

|z| A Job menlbe valtashoz nyomja meg réviden a Store gombot

Megijelenik az elsé szabad Job programhely.

El A beallito kerékkel valassza ki a kivant programhelyet, vagy hagyja meg a javasolt
programhelyet




E| Nyomja meg és tartsa nyomva a Store gombot

MEGJEGYZES!

Ha a kivalasztott programhelyen mar van egy Job, akkor az uj Job felilirja a
meglévét.
Ez a mlvelet nem vonhato vissza.

A bal oldali digitalis kijelzén ,Pro“ jelenik meg - a Job az el6zéleg beallitott program-
helyen tarolodik.

Ha a bal oldali digitalis kijelzén ,PrG* jelenik meg, akkor a tarolasi folyamat befe-
jezédott.

MEGJEGYZES!

Minden Job-hoz tarolédnak a Setup menii paraméterei is.
A kovetkez6 funkcidk kivételt képeznek:
» PushPull egység

» Huitbegység lekapcsolasa
» Hegesztékor ellenalldsanak mérése
» Hegesztékor induktivitasanak mérése

Engedje el a Store gombot
A Job menil elhagyasahoz nyomja meg roviden a Store gombot

[=] [=]

Az aramforras a Job mentése elétt behivott bedllitasra valt at.

Job lehivasa MEGJEGYZES!

A Job lehivasa elé6tt gondoskodjon réla, hogy a hegesztéberendezés a Job-nak
megfeleléen legyen felépitve és telepitve.
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Job masolasa/
fellilirasa
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A Job lehivasa a Job GUzemmad eljarasban toérténik.
[1] A beallito kerékkel valassza ki a kivant Job-ot

A MIG/MAG-Job-ok kivalasztasa a JobMaster hegesztdpisztoly vagy az Up/Down
gomb segitségével is torténhet.

Az aramforras Job-janak lehivasakor nem foglalt programhelyek (szimbolikus jel ,- -
-“) is kivalaszthatok. A JobMaster hegeszt6pisztoly vagy az Up/Down gomb
segitségével viszont csak programozott programhelyek valaszthatok ki.

A kivalasztott Job-ban programozott beallitasok a paraméter-kivalasztas gombokkal
tekinthet6k meg. A beallitasok médositasa nem lehetséges. A tarolt Job eljarasai és
Uzemmadja is megjelennek.

[2] Inditsa el a hegesztési folyamatot
A hegesztés a Job-ban tarolt hegesztési paraméterekkel torténik.

A hegesztési folyamat kdzben megszakitas nélkul at lehet véltani egy masik Job-ra
(pl. robot tzemmaddban).

A masik eljarasra valtas kovetkeztében a Job Uzemmod befejezbdik.

A Job Gzemmdd eljarasban az egyik programhelyen mar tarolt Job atmasolhaté egy
tetsz6leges masik programhelyre. A Job masolasahoz a kévetkez6képpen jarjon el:

[1] A beallito kerékkel (1) valassza ki a masolandé Job-ot

m A Job meniibe valtashoz nyomja meg réviden a Store gombot

Megjelenik a masolandé Job-hoz rendelkezésre all6 elsé szabad programhely.

E| A bedllitoé kerékkel valassza ki a kivant programhelyet, vagy hagyja meg a javasolt
programhelyet




Job torlése

E| Nyomja meg és tartsa nyomva a Store gombot

MEGJEGYZES!

Ha a kivalasztott programhelyen mar van egy Job, akkor az uj Job felilirja a
meglévét.
Ez a mlvelet nem vonhato vissza.

A bal oldali digitalis kijelzén ,Pro“ jelenik meg - a Job az el6zéleg beallitott program-
helyen masolédik.

Ha a bal oldali digitalis kijelzén ,PrG* jelenik meg, akkor a masolasi folyamat befe-
jezédott.

E| Engedje el a Store gombot.
|E| A Job menUl elhagyasahoz nyomja meg réviden a Store gombot

Az aramforras a Job masolasa el6tt behivott beallitasra valt at.

MEGJEGYZES!

A Job-ok torlése nem a Job lizemmaéd eljarasban, hanem a Job meniiben torténik.

A térolt Job-ok tordlheték. A Job tériéséhez a kdvetkezdképpen jarjon el:
|I| A Job menlbe valtashoz nyomja meg réviden a Store gombot

Megjelenik az els¢ szabad programhely.

|Z| A beallito kerékkel valassza ki a térlendd Job-ot (a huzalatméré gombon vilagit a
,DEL* szimbdlum) (&
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E| Nyomja meg és tartsa nyomva a huzalatmérd ,DEL“ gombot

A bal oldali digitalis kijelzén ,dEL" jelenik meg - a Job torlédik.

Ha a bal oldali digitélis kijelz6n ,nPG* jelenik meg, akkor a térlési folyamat befe-
jezédott.

E| Engedje el a huzalatméré ,DEL“ gombot.
E| A Job menUl elhagyasahoz nyomja meg roviden a Store gombot

Az aramforras a Job torlése el6tt behivott bedllitasra valt at.
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Setup beallitasok
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Job korrekcio

Altalanos tudni-
valék

Lépjen be a Job
korrekcio
meniibe

Paraméter
modositasa

Lépjen ki a Job
korrekcio
meniibol

Wb A Job korrekcié meniben Setup-
paraméterek illesztheték az egyes Job-ok
- + . specifikus kdvetelményeihez.

-99
X

T i

F —OFF = 05..5Hz

9 @

=

Job korrekcié menti Attekintés

[1] Nyomja meg és tartsa nyomva a Store gombot
[2] Nyomja meg a paraméter-kivalasztas (bal) gombot
E| Engedije el a Store gombot

Az aramforras ekkor a Job korrekcié meniben talalhato. Megjelenik az elsé
~Job“ paraméter. A ,Job“ paraméter azon Job kivalasztasara szolgal, amelyhez
illeszteni kell a paramétereket.

A Job korrekcié meniih6z tovabba a kdvetkez6k segitségével lehet hozzaférni:
- RCU 4000 tavszabalyozé

- Win RCU (JobExplorer szoftver)

- ROB 4000 / 5000 robotinterfész

- terepibusz-rendszerek

E| Az eljaras gomb segitségével valassza ki a kivant paramétert
|Z| A beallité kerékkel médositsa a paraméter értékét

|I| Nyomja meg a Store gombot

MEGJEGYZES!

A moédositasok a Job korrekcié meniibdl torténé kilépéssel tarolédnak.
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Paraméterek a
Job korrekcié
meniiben

Fixen beallithaté
paraméterek

134

A Job korrekcié meniiben kétféle paraméter van.

Fixen beallithaté paraméterek:
- aJob korrekcido menun kivil nem moédosithatok,
- csak a Job korrekcié menuben korrigalhatok.

Utélag korrigalhaté paraméterek:
- hatarokkal, amelyekhez meg kell adni a beallitasi tartomanyt
- abeallitasi tartomanyon belll ezek a paraméterek a kdvetkez8 kezel6elemekkel kor-
rigalhatok:
*  kezel6panel (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)
+ JobMaster hegesztdpisztoly
*+ RCU 4000 tavszabalyozé
*  Win RCU (JobExplorer szoftver)

A ,min.“ és ,max.“ adatok olyan beallitasi tartomanyoknal hasznalhaték, amelyek aram-
forras, huzalel6tolas, hegesztéprogram stb. tekintetében kildnbdzbek.

Job

Az a Job, amelyhez illeszteni kell a paramétereket

Egység -

Beallitasi tartomany 0 - 99 = a programozott Job-ok szama

n = taroldhely nincs elfoglalva
Gyari beallitas -
P
Power-correction - a hegesztési teljesitmény huzalsebesség altal definialt korrekcidja

Egység m/perc coll/perc
Beallitasi tartomany pl.: 5-22 pl.: 0.2 - 866.14
A beadllitasi tartomany a kivalasztott Job-t6l fligg.
Gyari beallitas -
ALA
Arc-Length correction.1 - altalanos ivhossz korrekcid

Egység % (hegesztéfesziltség)
Beallitasi tartomany 1 30%

Gyari beallitas -

MEGJEGYZES!

Aktiv SynchroPuls opcié esetén az AL.1 a pulzal6 hegesztési teljesitmény alsé
munkapontjanak ivhossz korrekciéja. A fels6 munkapont ivhossz korrekciéja az
AL.2 paraméterrel torténik.

dYn

dynamic - dinamika korrekcié standard ivnél vagy impulzuskorrekcié impulzusos ivnél.
A . dyn® paraméter funkcidja a csepplevalasztas korrekcio / dinamika korrekcid / dina-
mika a kezel6panelen paraméternek felel meg, az ismertetést lasd a ,Hegesztd
Uzemmod“-nal.

Egység 1



Beallitasi tartomany 5

Gyari beallitas -

GPr
Gas Pre-flow time - gaz el6aramlasi id6

Egység S

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari beallitas 0,1

GPo

Gas Post-flow time - gaz utanaramilasi id6é
Egység s

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari bedllitas 0,5

Fdc

Feeder creep - huzal megkdzelités
Egység m/perc

Bedllitasi tartomany

AUT, OFF vagy 0,5 - max.

coll/perc
AUT, OFF vagy 19.69 - max.

Kiegészitd beallitasi lehetéség az SFi opcional: SFi

Gyari bedllitas AUT

AUT

MEGJEGYZES!

Ha az Fdc AUT-ra van beallitva, akkor az érték a hegesztéprogram adatbazisbdl

keriil atvételre.

Amennyiben kézzel beallitott Fdc-értékek esetén a hegesztési folyamathoz beallitott
huzalsebesség tullépésre kertl, akkor a megkdzelitési sebesség a hegesztési folyamat-

hoz beallitott huzalsebességgel lesz egyenlb.

Ilzgcleder inching - huzalbef(izési sebesség

Egység m/perc coll/perc
Beallitasi tartomany 1 - max. 39.37 - max.
Gyari bedllitas 10 393.7
bbc

burn-back time correction - visszaégetési id6

Egység S

Bedllitasi tartomany £ 0,20

Gyari bedllitas 0

I-S

| (current) - Starting - induld aram

Egység % (indulé aram)

Beallitasi tartomany 0-200

Gyari bedllitas 135

SL

Slope

Egység S
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Beallitasi tartomany 0,1-9,9

Gyari beallitas 1,0

I-E

| (current) - End - befejezési aram

Egység % (indulé aram)
Bedllitasi tartomany 0-200

Gyari bedllitas 50

t-S

time - Starting current - indul6 dram idétartama
Egység s

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9
Gyari beallitas OFF

t-E

time - End current - befejezési aram id6tartama
Egység S

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9
Gyari bedllitas OFF

SPt

Spot-welding time - ponthegesztési id
Egység s

Beallitasi tartomany 0,1-5,0

Gyari beallitas 1,0

F

Frequency - frekvencia a SynchroPuls opciéhoz
Egység Hz

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,5 -5
Gyari beallitas OFF

dFd

delta Feeder - ofszet hegesztési teljesitmény a SynchroPuls opciéhoz (huzalsebesség
altal definialva)

Egység m/perc coll/perc
Beallitasi tartomany 0,0-2,0 0.0-78.74
Gyari beallitas 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - pulzalé hegesztési teljesitmény felsé munkapontjanak
ivhossz korrekcié a SynchroPuls opcio esetén

Egység % (hegesztéfeszultség)
Beallitasi tartomany +30
Gyari beallitas 0

MEGJEGYZES!

Az als6 munkapont ivhossz korrekcioja az AL.1 paraméterrel torténik.
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Utélag kor-
rigalhaté
paraméterek

tri
Trigger - a kdvetkezd izemmaddok utdlagos korrekcidja: 2-ttem(, 4-ttem(, kulénleges
2-Utem(, kulénleges 4-utem(, ponthegesztés

Egység -
Beallitasi tartomany 2t, 4t, S4t, SPt
Gyari beallitas 2t

MEGJEGYZES!

Hegesztés kozben a (huzalsebesség altal definialt) hegesztési teljesitmény vagy az
ivhossz csak
kezel8panel segitségével (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)

JobMaster hegeszt6pisztoly segitségével
RCU 4000 tavszabalyozé segitségével
Win RCU (JobExplorer szoftver) segitségével

a definialt hatarokon beliil (a tovabbiakban a PcH, PcL és AL.c paramétereknél fel-
sorolva) modosithato

vVvyyvVvvVyYy

Amig az aramforras be van kapcsolva, addig a korrigalt paraméterértékek tarolva marad-
nak. Az aramforras Ujbdli bekapcsolasa utan a paraméterek a fixen beallitott értékekre
allnak vissza.

A ,min.“ és ,max.“ adatok olyan beallitasi tartomanyoknal hasznalhaték, amelyek aram-
forras, huzalel6tolas, hegesztéprogram stb. tekintetében kildnbdzbek.

PcH

Power-correction High - a hegesztési teljesitmény fels6 korrekcids hatara

Egység % (a fixen beallitott P (Power-correction) paraméterhez
képest)

Beallitasi tartomany 0-20
Gyari bedllitas 0

MEGJEGYZES!

A P paraméter legfeljebb a PcL-nél megadott értékkel névelhetd.

Izg\ll_ver—correction Low - a hegesztési teljesitmény alsé korrekcios hatara

Egység % (a fixen bedllitott P (Power-correction) paraméterhez
képest)

Beallitasi tartomany 0-20

Gyari beallitas 0

MEGJEGYZES!

A P paraméter legfeljebb a PcL-nél megadott értékkel csdkkenthetd.

AL.c
Arc-Length.correction - az ivhossz felsd és alsé korrekcios hatarai
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Egység % (a fixen beallitott AL.1 paraméterhez képest)
Beallitasi tartomany 0-30

Gyari beallitas 0

MEGJEGYZES!

Az AL.1 paraméter legfeljebb a AL.C-nél megadott értékkel névelheté vagy
csokkenthetd.

JSL
Job-Slope - az aktualisan kivalasztott Job és a kdvetkez6 kdzotti id6t definialja

Egység s
Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9

Gyari beallitas OFF
Job &
Job 2
/_I_I_I
/
// Job 1
/ JSL = OFF
/
/ Job 1
// T USL=0,1-99s
//
N — Job 2
Job 1 //
S x4
t(s)
JsL

Job-Slope

Az aktualisan kivalasztott Job-nal a beallitott Job-Slope érték tarolédik.



Védoégaz Setup menu

Altalanos tudni- A Védbgaz Setup menl egyszer(i hozzaférést biztosit a védégaz beallitasokhoz.
valék

Védogaz Setup Belépés a Véddgaz Setup meniibe

menii standard

kezel6panelhez E| Nyomja meg és tartsa nyomva a Store gombot

[2] Nyomja meg a gazellenérzé6 gombot.
E Engedje el a Store gombot

Paraméter modositasa

[4] Az anyagfajta gomb segitségével valassza ki a kivant paramétert
E| Az izemmdd gombbal modositsa a paraméter értékét

Kilépés a Setup meniibdl

@ Nyomja meg a Store gombot

Védogaz Setup Belépés a Védogaz Setup meniibe
menii Comfort,
Us, TIME 5000 . + . II' Nyomja meg és tartsa nyomva a Store
Digital és CMT gombot
kezeldpanelekhez l [2] Nyomja meg a gazellenérzé gombot.
El Engedije el a Store gombot
—> GPr—>0-99s
‘ Az aramforras ekkor a Véddgaz Setup
menuben talalhaté - az utoljara
kivalasztott paraméter jelenik meg.
GPo—0-99s

[4] Az eljaras gomb segitségével
valassza ki a kivant paramétert

L __° 3 . , .
- I ‘ Paraméter médositasa

A beallité kerékkel modositsa a
paraméter értékét

. Kilépés a Setup meniibdl

EXIT [6] Nyomja meg a Store gombot

Védégaz Setup menii: Attekintés

Paraméterek a A ,min.“ és ,max.“ adatok olyan beallitasi tartomanyoknal hasznalhaték, amelyek aram-
Védoégaz Setup forras, huzalel6tolas, hegesztéprogram stb. tekintetében kilonbdzéek.
meniiben
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GPr
Gas Pre-flow time - gaz el6aramlasi id6

Egység s

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari beallitas 0,1

GPo

Gas Post-flow time - gaz utanaramilasi id6é
Egység s

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari beallitas 0,5

GPU

Gas Purger - védbgazas eléoblités

Egység perc

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1 -10,0
Gyari beallitas OFF

A véddgazas el6oblités azonnal elindul, amint be lett allitva a GPU érték.

Biztonsagi okokbdl a védbégazas el6oblités ismételt inditasahoz ujra be kell allitani a
GPU értéket.

MEGJEGYZES!

A védégazas el66blités mindenekelétt hideg idében eltelt hosszabb allasidé utan
képzddd kondenzviz esetén sziikséges.
Ez elsésorban a hosszu tdmlékdtegeket érinti.

ggs?‘low - védbgazaramlas el6irt értéke (,Digital Gas Control“ opcid)

Egység I/perc cfh (m3/6ra)

Bedllitasi tartomany OFF vagy 0,5 - max. OFF vagy 10.71 - max.
Gyari beallitas 15,0 32.14

MEGJEGYZES!

A ,,GAS*“ paraméter részletes ismertetését a ,,Digital Gas Control“ kezelési utmu-
taté tartalmazza.




Standard kezelépanel Setup menu

Altalanos tudni-
valék

Standard
kezel6panel
Setup menii

Standard

kezel6panel
Setup meni
paraméterek

A Setup meni egyszer(i hozzaférést biztosit az aramforrasban felhalmozddott szakértéi
tudashoz, valamint a kiegészité funkcidkhoz. A Setup meniiben a paraméterek egy-
szerlen illesztheték a kilénb6z6 feladatokhoz.

Belépés a Véddgaz Setup meniibe

II' Nyomja meg és tartsa nyomva a Store gombot
[2] Nyomja meg a gazellenérzé6 gombot.
|§| Engedje el a Store gombot

Paraméter modositasa

[4] Az anyagfajta gomb segitségével valassza ki a kivant paramétert
E| Az izemmdd gombbal mddositsa a paraméter értékét

Kilépés a Setup meniibdl

@ Nyomja meg a Store gombot

MEGJEGYZES!

A standard kezel6panelhez rendelkezésre all6 paraméterek mennyisége és elren-
dezése nem felel meg a Comfort, US, TIME 5000 Digital és CMT kezelépanelek
bévitett Setup meniistruktiurajanak.

A ,min.“ és ,max.“ adatok olyan beallitasi tartomanyoknal hasznalhaték, amelyek aram-
forras, huzalel6étolas, hegesztéprogram stb. tekintetében kilonbozéek.

GPr

Gas Pre-flow time - gaz el6aramlasi idd
Egység S

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari beallitas 0,1

GPo

Gas Post-flow time - gaz utanaramilasi id6é
Egység s

Beallitasi tartomany 0-99

Gyari beallitas 0,5

Fdc

Feeder creep - huzal megkdzelités (csak csatlakoztatott PushPull egység és
engedélyezett SFI opcié esetén)

Egység m/perc coll/perc
Beallitasi tartomany AUT, OFF vagy 0,5 - max. AUT, OFF vagy 19.69 - max.
Gyari beallitas AUT AUT
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MEGJEGYZES!

Ha az Fdc AUT-ra van beallitva, akkor az érték a hegesztoprogram adatbazisbél
kerul atvételre.

Amennyiben kézzel bedllitott Fdc-értékek esetén a hegesztési folyamathoz beallitott
huzalsebesség tullépésre kertl, akkor a megkdzelitési sebesség a hegesztési folyamat-
hoz beallitott huzalsebességgel lesz egyenl6.

Ilzg:ader inching - huzalbefiizési sebesség

Egység m/perc coll/perc
Bedllitasi tartomany 1 - max. 39.37 - max.
Gyari beallitas 10 393.7

MEGJEGYZES!

A huzalelektroda pontos pozicionalasanak megkonnyitésére a huzalbefiizés gomb
megnyomasa és nyomva tartasa esetén a kovetkez6 folyamat adodik:

- Tartsa nyomva egy masodpercig a
gombot ... A beallitott értéktél fligget-
lenll a huzalsebesség az els6 masod-

percben
. 1 m/perc vagy 39.37 coll/perc marad.
- Tartsa nyomva 2,5 masodpercig a

_ A gombot ... EQy masodperc elteltével a
Fdi p .. L
(2.B. 22) huzalsebesség a kovetkezd 1,5
masodpercen bellil egyenletesen
emelkedik.
1 t(s) - Tartsa nyomva 2,5 masodpercnél
\ | | | hosszabb ideig a gombot ... Ossze-
1 225 3 4 5 sen 2,5 masodperc utan konstans
huzaltovabbitas térténik az Fdi
paraméternél beallitott huzalse-
bességnek megfeleléen.

A huzalsebesség idébeli lefolyasa a huzalbefiizés
gomb megnyomasa és nyomva tartasa esetén

Ha egy masodpercen belil elengedi, majd ujra megnyomja a huzalbeflizés gombot,
elélrél kezdbdik a folyamat. Igy szikség esetén tartésan alacsony, 1 m/perc vagy 39.37
coll/perc huzalsebességgel lehet pozicionalni.

g:;—back time correction - visszaégetési id6é
Egység s

Beallitasi tartomany 0,20

Gyari beallitas 0

dYn

dynamic - dinamika korrekcié

Egység 1

Beallitasi tartomany 5

Gyari beallitas -




I-S
| (current) - Starting - induld dram

Egység % (induld aram)

Beallitasi tartomany 0-200

Gyari beallitas 135

SL

Slope

Egység s
Beallitasi tartomany 0,1-9,9
Gyari beallitas 1,0

I-E

| (current) - End - befejezési aram
Egység % (induld aram)
Beallitasi tartomany 0-200
Gyari bedllitas 50

FAC

Factory - aramforras visszaéllitasa
A kiszallitasi allapot visszaallitdsahoz tartsa nyomva 2 s-ig a Store gombot.
Ha megjelenik a ,PrG* digitélis kijelzés, az aramforras vissza van allitva

MEGJEGYZES!

Az aramforras visszaallitasa esetén a Setup menii 6sszes személyes beallitasa
elvész.

A Job-ok nem torl6édnek az aramforras visszaallitasakor, hanem tarolva maradnak. A
Setup meni masodik szintjének (2nd) funkciéi sem torlédnek. Kivétel: Ignition idétullépés
(ito) paraméter.

irgjetup menu masodik szintje (lasd ,Setup menil 2. szint* szakasz)
t-S

time - Starting current - indulé aram id6étartama

Egység s

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9

Gyari beallitas OFF

t-E

time - End current - befejezési aram idétartama
Egység S

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9
Gyari beallitas OFF
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Eljaras Setup menu

Altalanos tudni- Az Eljaras Setup menu egyszer( hozzaférést biztosit az aramforrasban felhalmozdédott
valok szakértbi tudashoz, valamint a kiegészit6é funkcidokhoz. Az Eljaras Setup meniiben a
paraméterek egyszerien illeszthetdk a kiilonb6z6 feladatokhoz.

Az Eljaras Setup menibe torténd belépés a Comfort, US, TIME 5000 Digital és CMT
kezel6panelekkel lehetséges.

Eljaras Setup Az eljaras-paraméterek beallitasat a ,MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés® eljaras
menii Comfort, alapjan ismertetjuk. A t6bbi eljaras-paraméter médositasanal azonos az eljarasmaod.
US, TIME 5000
Digital és CMT p— Belépés az Eljaras Setup meniibe
kezelépanelekhez [¥]a]
l II' Az eljaras gomb segitségével
AN valassza ki a ,MIG/MAG Standard-

l —-— Synergic hegesztés” eljarast
€] + [¥]a] [2] Nyomja meg és tartsa nyomva a Store
1 gombot
——GPr—>0-99s [3] Nyomja meg az Eljaras gombot.
I (©) E| Engedje el a Store gombot
GPo—~0-99s
I (@) Az aramforras ekkor a ,MIG/ MAG
= Fdc — SFi (Option) =, AUT = OFF .= 0,5 - 22 m/min Standard-Synergic hegesztés® eljaras
Fla) I © © © Setup menijében talalhato - az
utoljara kivalasztott paraméter jelenik
I meg.
2nd Paraméter médositasa

. E| Az eljaras gomb segitségével

EXIT vélassza ki a kivant paramétert

A beadllité kerékkel médositsa a

Eljaras Setup menii: Attekintés , N
paraméter értekét

Kilépés a Setup meniibdl

Nyomja meg a Store gombot

A MIG/MAG Az alabbiakban az Eljaras Setup meniiben a kovetkezd MIG/MAG-hegesztéeljarasokhoz
hegesztés rendelkezésre allé paramétereket ismertetjik:
paraméterei az - MIG/MAG Puls-Synergic hegesztés

Eljaras Setup
meniiben

MIG/MAG Standard-Synergic hegesztés
MIG/MAG Standard kézi hegesztés

- CMT-hegesztés

TIME-hegesztés

A ,min.“ és ,max.“ adatok olyan beallitasi tartomanyoknal hasznalhaték, amelyek aram-
forras, huzalel6tolas, hegesztéprogram stb. tekintetében kilonbdzéek.
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GPr
Gas Pre-flow time - gaz el6aramlasi id6

Egység s

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari beallitas 0,1

GPo

Gas Post-flow time - gaz utanaramilasi id6é

Egység s

Beallitasi tartomany 0-9,9

Gyari beallitas 0,5

Fdc

Feeder creep - huzal megkdzelités SFi opcional

Egység m/perc coll/perc

Beallitasi tartomany AUT, OFF vagy 0,5 - max. AUT, OFF vagy 19.69 -
max.

Gyari beallitas AUT AUT

MEGJEGYZES!

Ha az Fdc AUT-ra van beallitva, akkor az érték a hegesztdprogram adatbazisbél
kerul atvételre.

Amennyiben kézzel beallitott Fdc-értékek esetén a hegesztési folyamathoz beallitott
huzalsebesség tullépésre kerdl, akkor a megkdzelitési sebesség a hegesztési folyamat-
hoz beallitott huzalsebességgel lesz egyenlb.

Ilzg:ader inching - huzalbefiizési sebesség

Egység m/perc coll/perc
Bedllitasi tartomany 1 - max. 39.37 - max.
Gyari beallitas 10 393.7

MEGJEGYZES!

A huzalelektroda pontos pozicionalasanak megkonnyitésére a huzalbefiizés gomb
megnyomasa és nyomva tartasa esetén a kovetkez6 folyamat adodik:
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-  Tartsa nyomva egy masodpercig a
gombot ... A beallitott értéktdl fligget-
lenul a huzalsebesség az elsé masod-

percben

. 1 m/perc vagy 39.37 coll/perc marad.

- Tartsa nyomva 2,5 masodpercig a
Fdi A gombot ... Egy masodperc elteltével a
(2.B. 22) huzalsebesség a kdvetkez6 1,5
masodpercen belll egyenletesen
emelkedik.
1 t(s) - Tartsa nyomva 2,5 masodpercnél
\ | | | hosszabb ideig a gombot ... Ossze-
1 2 25 3 4 5 sen 2,5 masodperc utan konstans
huzaltovabbitas torténik az Fdi
paraméternél beallitott huzalse-
bességnek megfeleléen.

A huzalsebesség id6beli lefolyasa a huzalbefiizés
gomb megnyomasa és nyomva tartasa esetén

Ha egy masodpercen belll glengedi, majd Ujra megnyomja a huzalbeflizés gombot,
elolrdl kezdddik a folyamat. Igy szlikség esetén tartosan alacsony, 1 m/perc vagy 39.37
coll/perc huzalsebességgel lehet pozicionalni.

bbc

burn-back time correction - visszaégetési id6
Egység S

Beallitasi tartomany +0,20

Gyari beallitas 0

F

Frequency - frekvencia a SynchroPuls opciéhoz
Egység Hz

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,5-5
Gyari beallitas OFF

MEGJEGYZES!

A SynchroPuls aktivalasahoz legalabb az F paraméter (frekvencia) értékét meg kell
valtoztatni OFF-rél egy 0,5 - 5 Hz tartomanyon beliili értékre.

A MIG/MAG-hegesztés szakasz a paramétereket, valamint a SynchroPuls
mikddésmaodjat részletezi.

dFd
delta Feeder - ofszet hegesztési teljesitmény a SynchroPuls opciéhoz (huzalsebesség
altal definialva)

Egység m/perc coll/perc
Beallitasi tartomany 0,0-2,0 0.0-78.74
Gyari beallitas 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - pulzalé hegesztési teljesitmény felsé munkapontjanak
ivhossz korrekcié a SynchroPuls opcio esetén

Egység % (hegesztéfesziiltség)



A WIG-hegesztés
paraméterei az
Eljaras Setup
meniiben

Beallitasi tartomany + 30

Gyari beallitas 0

MEGJEGYZES!

Az als6 munkapont ivhossz korrekcidja az AL.1 paraméterrel torténik.

ALS

Arc-Length Start - megndvelt hegesztéfesziltség mint gyujtéfesziliség a hegesztés
inditasakor, MIG/MAG Standard Synergic hegesztési eljarashoz. Az aldbbiakban
ismertetett Alt paraméterrel egyltt az ALS optimalizalt gyujtasi folyamatot tesz
lehetbve.

Egység % (hegesztéfeszultség)
Beallitasi tartomany 0-100

Gyari beallitas 0

Példa

- ALS =100%

- Aktualis beallitott hegeszt6fesziiltség: 13 V
- Gyujtofesziiltség: 13V + 100% = 26 V

ALt

Arc-Length time - az ALS segitségével megndvelt ivhossz ideje. Az ALt id6 alatt az
ivhossz folyamatosan csdkken az aktualis beallitott értékre.

Egység

Beallitasi tartomany 0-5

Gyari beallitas

FAC

Factory - az aramforras visszaallitasa

A kiszallitasi allapot visszaallitdsahoz tartsa nyomva 2 s-ig a Store gombot. Ha megje-
lenik a ,PrG* digitalis kijelzés, akkor az aramforras vissza van allitva

MEGJEGYZES!

Az aramforras visszaallitasa esetén a Setup menii 6sszes személyes beallitasa
elvész.

A Job-ok nem t6rl6dnek az aramforras visszaallitdsakor, hanem tarolva maradnak. A
Setup meni masodik szintjének (2nd) funkcioi sem torlédnek. Kivétel: Ignition idétullépés
(ito) paraméter.

2nd
a Setup meni masodik szintje (lasd ,Setup menu 2. szint* szakasz)

2nd
a Setup menu masodik szintje (lasd ,Setup meni 2. szint* szakasz)
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hegesztés

paraméterei az Az aramforras Factory FAC paraméter segitségével torténé visszaallitasakor a Hot
Eljaras Setup aram id6 (Hti) és a Hot inditasi aram (HCU) paraméterek is visszaallitasra keriilnek.
meniiben

Hti

Hot-current time - Hot aram id§

Egység s

Beallitasi tartomany 0-2,0

Gyari beallitas 0,5

HCU

Hot-start current - Hot inditasi aram

Egység %

Beallitasi tartomany 0-200

Gyari beallitas 150

2nd

a Setup menu masodik szintje (lasd ,Setup meni 2. szint* szakasz)
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Uzemmoéd Setup menii

Altalanos tudni- Az Uzemmad Setup menli egyszerii hozzaférést biztosit az aramforrasban felhal-
valok mozddott szakértdi tudashoz, valamint a kiegészitd funkciokhoz. Az Uzemmaod Setup
meniben a paraméterek egyszerien illeszthetdk a kiilonb6z6 feladatokhoz.

Az Eljaras Setup menibe torténd belépés a Comfort, US, TIME 5000 Digital és CMT
kezel6panelekkel lehetséges.

Uzemméd Setup Az Uzemmdd paraméter beallitasat a ,kuldnleges 4-Utemi” Gzemmaod alapjan ismer-

menii Comfort, tetjik. A tébbi lzemmdd-paraméter médositasanal azonos az eljarasmad.
US, TIME 5000
Digital és CMT — Belépés az Uzemméd Setup meniibe
kezelépanelekhez [Ia]
l II' Az eljaras gomb segitségével
| e valassza ki a ,MIG/MAG Standard-
l Synergic hegesztés* eljarast vagy a
o ,MIG/MAG Puls-Synergic
- hegesztés® eljarast

Az Uzemmodd gomb segitségével
valassza ki a ,kulénleges 4-Utem
izemmod"-ot

|

0

I
Bl + Fld

|

——>-S—>0-200 %

Nyomja meg és tartsa nyomva a Store
gombot

Nyomja meg az Uzemmaod gombot.

[[=] [ [N

I ‘ Engedije el a Store gombot
-0 St 01:-995, Az aramforras ekkor a ,kildnleges 4-
ER I ‘ Utem(® izemmod Setup menijében
I-E——>0-200% talalhato - az utoljara kivalasztott
‘ paraméter jelenik meg.
. Paraméter modositasa

EXIT

- - [4] Az izemmdd gomb segitségével
Uzemmad Setup menti: Attekintés valassza ki a kivant paramétert

E| A bedllito kerékkel modositsa a
paraméter értékét

Kilépés a Setup meniibdl

|E| Nyomja meg a Store gombot

Kilonleges 2- A ,min.“ és ,max.“ adatok olyan beallitasi tartomanyoknal hasznalhaték, amelyek aram-
ttemi lizemmod forras, huzalel6tolas, hegesztéprogram stb. tekintetében kilonbdzbek.

paraméterek az

Uzemméd Setup

meniiben
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Kilonleges 4-
utemi lizemmod
paraméterek az
Uzemméd Setup
meniiben

150

I-S
| (current) - Starting - induld dram

Egység % (induld aram)

Beallitasi tartomany 0-200

Gyari beallitas 135

SL

Slope

Egység s
Beallitasi tartomany 0,1-9,9
Gyari beallitas 1,0

I-E

| (current) - End - befejezési aram
Egység % (induld aram)

Beallitasi tartomany 0-200

Gyari beallitas 50

t-S

time - Starting current - indulé aram idétartama
Egység s

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9
Gyari beallitas OFF

t-E

time - End current - befejezési aram idétartama
Egység S

Beallitasi tartomany OFF vagy 0,1-9,9
Gyari beéllitas OFF

A MIG/MAG-hegesztés szakaszban a robotinterfészhez tartoz6 kuldnleges 2-tutemd
Uzemmod paramétereket egy abra segitségével szemléltetjiik.

I-S
| (current) - Starting - indulé aram

Egység % (indulé aram)

Beallitasi tartomany 0-200

Gyari beallitas 135

SL

Slope

Egység s
Beallitasi tartomany 0,1-9,9
Gyari beallitas 1,0

I-E

| (current) - End - befejezési aram
Egység % (indulé aram)

Beallitasi tartomany 0-200



Ponthegesztés
paraméterek az
Uzemméd Setup
meniiben

Gyari beallitas 50

SPt
Spot-welding time - ponthegesztési id8

Egység s
Beallitasi tartomany 0,1-5,0
Gyari beallitas 1,0
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Setup menu 2. szint

Altalanos tudni-
valék

Setup menii
2. szint standard
kezelépanelhez

152

A kovetkezd funkcidok egy masodik meniiszinten lettek elhelyezve:

PPU (PushPull egység)

C-C (h(itbegység lekapcsolas)

Stc (Wire-Stick - csak rendelkezésre
allo robotinterfész esetén)

Ito (Ignition id6tullépés)

Arc (ivmegszakadas felligyelet)

S4t (Gun-Trigger opcio)

Gun (Gzemmodvaltas JobMaster
hegesztbpisztoly segitségével opcid)

Viéltas a masodik meniszintre (2nd)

r (hegeszt6kor ellenadllasanak
megallapitasa)

L (hegeszt6kor induktivitasanak
kijelzése)

Be (jelleggorbe-kivalasztas - stan-
dard kezel6panelnél nincs)

ASt (Anti-Stick - standard
kezel6panelnél nincs)

COr (gazkorrekcio digitalis
gazmennyiség ellen6rzé opciénal)
EnE (Real Energy Input)

|I| Belépés a standard kezel6panel Setup mentjébe

[o] [=] [e] [~]

Valassza ki a ,,2nd“ paramétert

Nyomja meg és tartsa nyomva a Store gombot

Nyomja meg az Uzemmod gombot
Engedje el a Store gombot

Az aramforras ekkor a Setup meni masodik mendszintjén (2nd) talalhato. Megjele-

nik a ,PPU" (PushPull egység) funkcio.

Funkcio kivalasztasa

E| Az anyagfajta gomb segitségével valassza ki a kivant funkciot

Allitsa be a funkciét az izemmaéd gomb segitségével

Kilépés a masodik meniiszintrdl (2nd)

Nyomja meg a Store gombot

Az aramforras ekkor a standard kezel6panel Setup mentjében talalhato.

|E| A standard kezel8panel Setup menjébdl valo kilépéshez

nyomja meg Ujra a Store gombot



Setup menii 2.

- Valtas a masodik meniiszintre (2nd)
szint Comfort, [¥Ia]
UsS, TIME 5000 l l l II' Belépés az Eljaras Setup meniibe
Digital és CMT o | e - — [2] Valassza ki a ,2nd“ paramétert
kezelépanelekhez l l l _ )
e i e E| Nyomja meg és tartsa nyomva a Store
E+Fa B+FEE B+ FEAE gombot
l l E Nyomja meg az Eljaras gombot.
GPr Hti
I I E| Engedije el a Store gombot
(L] HU Az aramforras ekkor a Setup menu
i 'I’ """"""" '$ """ masodik meniszintjén (2nd) talalhato.
Megjelenik a ,PPU* (PushPull egység)
| | funkcio.
l -
€] + [¥Ia] Funkci6 kivalasztasa
_,PLJ [6] Az eljaras gomb segitségével
I valassza ki a kivant funkciét
C - C— ON =, OFF — Aut A beallitoé kerékkel allitsa be a funkciét
4] I Kilépés a masodik meniiszintrdl (2nd)
IL Nyomja meg a Store gombot
4‘ Az aramforras ekkor az Eljaras Setup
B = meniijében talalhato.
EXIT
Az Eljaras Setup meniibél valo
Setup menii 2. szint: attekintés (a MIG/MAG Stan- k||épéshez nyomja meg ujra a Store
dard-Synergic hegesztési eljaras alapjan) gom bot
A MIG/MAG PPU
hegesztés PushPull egység (lasd ,PushPull egység beallitasa“ szakasz)
paraméterei a
Setup meni 2. C-C
szintjén Cooling unit Control - hiitéegyseég vezérlés
Egység -
Beallitasi tartomany AUT, ON, OFF
Gyari beallitas AUT

AUT: 2 perc hegesztési szlinet utan a hitéegység lekapcsol

MEGJEGYZES!

Ha az ,,FK 4000 termikus biztosito“ opcio be van épitve a hiitéegységbe, akkor a
hiitéegység a visszatérési homérséklet 50 °C ala csokkenése esetén, de leg-
korabban a hegesztési sziinet utan 2 perccel lekapcsol.

ON: A hltéegység allandéan bekapcsolva marad
OFF: A hiitbegység allanddan kikapcsolva marad

FK 9000 hlt6egység hasznalata esetén csak az ON vagy OFF beallitasi lehetéség all
rendelkezésre.
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MEGJEGYZES!

A C-C paraméter a MIG/IMAG-hegesztéshez és a WIG-hegesztéshez
kiilonbozéképpen allithatoé be.

Példa:

- MIG/MAG hegesztési eljaras ... pl. vizhltéses hegeszt6pisztoly hasznalata: C-C =
AUT

- WIG hegesztési eljaras ... pl. gazhltéses hegesztdpisztoly hasznalata: C-C = OFF

C-t

Cooling Time - az aramlas-ellenérz6 megszolalasa és a ,no | H20“ szervizkod kiadasa
kozotti id6. Ha a hitérendszerben példaul Iégbuborékok lépnek fel, a hiitbegység csak
a beallitott id6 utan kapcsol le.

Egység s
Beallitasi tartomany 5-25

Gyéri beéllitas 10

MEGJEGYZES!

Tesztelés céljabdl a hiitéegység az aramforras minden bekapcsolasa utan 180
masodpercig jar.

Stc

Wire-Stick-Control

Egység -
Beallitasi tartomany OFF, ON
Gyari beallitas OFF

A Wire-Stick (Stc) funkcié paramétere akkor all rendelkezésre, ha a LocalNet-hez egy
robotinterfész vagy egy robotvezérléshez sziikséges terepibusz-csatolé van csatlakoz-
tatva.

A Wire-Stick-Control (Stc) funkciot a ,Robot hegeszté izemmdd“ szakasz ismerteti.

:g:lition Time-Out - huzalhossz a biztonsagi lekapcsolasig

Egység mm in.

Beallitasi tartomany OFF vagy 5 - 100 OFF vagy 0.20 - 3.94
Gyari beallitas OFF

MEGJEGYZES!

Az Ignition idétullépés (ito) funkcié egy biztonsagi funkcié.
Els&sorban nagy huzalsebességeknél a biztonsagi lekapcsolasig tovabbitott huzalhossz
eltérhet a beallitott huzalhossztol.

Az Ignition idétullépés (ito) funkciot a ,Kuldnleges funkciok és opciok® szakasz ismer-
teti.

Arc
Arc (iv) - iv megszakadas feltgyelet

Egység s



Beallitasi tartomany OFF (iv megszakadas felligyelet deaktivalva);
0,01 - 2 (iv megszakadas felligyelet aktivalva)

Gyari beédllitas OFF

Az iv megszakadas felligyelet funkciot (Arc) a ,Kildnleges funkcidk és opcidk” sza-
kasz ismerteti.

FCO

Feeder Control - huzalelétolas lekapcsolasa (huzalvég-érzékeld opcio)

Egység -

Beallitasi tartomany OFF / ON / noE

Gyari beadllitas OFF

OFF: A huzalvég-érzékel6 megszoélalasakor az aramforras megallitia a
huzalel6tolast. A kijelzén az ,Err|056* jelenik meg

ON: A huzalvég-érzékel6 megszélalasakor az aramforras megallitia a
huzalel6tolast az aktualis hegeszt6varrat elkészitése utan. A kijelzén az ,Err|
056" jelenik meg.
Err | 056 nyugtazasa:
Helyezzen be Uj huzaltekercset és vezesse be a huzalelektrédat

nokE: A huzalvég-érzékel6 megszélaldsakor az aramforras nem allitia meg a

huzalel6toldst. A huzalvég-riasztas nem jelenik meg, hanem csak a terepi
buszon keresztll jut el a robotvezérléshez.

MEGJEGYZES!

A ,,noE* beadllitds csak terepi busz alkalmazasokkal egyiitt miikodik.
A ROB 4000 / 5000 robotinterfészek nem tamogatjak ezt a funkcioét.

gsttting - orszag szerinti beallitas (standard / USA) ... Std / US

Egység -

Beallitasi tartomany Std, US (standard / USA)

Gyari beallitas Standard verzid: Std (méretadatok: cm / mm)
USA-verzio: US (méretadatok: coll)

S4t

Special 4-step - Gun-Trigger (opcio)
Job-ok tovabbkapcsolasa a pisztolyvezérlé gombbal

Egység -
Beallitasi tartomany 0/1 (Ki, Be)
Gyari beallitas 1

gﬁ: (hegesztbpisztoly) - Gzemmaddvaltas JobMaster hegesztépisztoly segitségével
(opcio)

Egység -

Beallitasi tartomany 0/1 (Ki, Be)

Gyari beallitas 1
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Paraméterek
aramforrasok
parhuzamos
lizeméhez a
Setup menii 2.
szintjén
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MEGJEGYZES!

A ,,Gun Trigger“ (S4t) és az ,,lizemmodvaltas JobMaster hegesztopisztoly
segitségével” (Gun) opcidkat a ,,GunTrigger” kezelési utmutaté részletezi.

S2t
Kilénleges 2-itemi (csak US kezel6panel esetén) - Job-ok és csoportok
kivalasztdsahoz a hegesztdpisztoly pisztolyvezérl6 gombja segitségével

1 x nyomas (< 0,5s)... kivalasztasra kerll a csoporton belili kdvetkezd Job
2 x megnyomasn (< kivalasztasra kerul a kbvetkez6 csoport
0,5s)...

r
r (resistance) - hegeszt6kor ellenallasa (mW)
lasd ,Hegeszt6kor r ellenallasanak meghatarozasa“ szakasz

L
L (inductivity) - hegeszt6kor induktivitasa (mikrohenry)
lasd ,Hegeszt6kor L induktivitasanak meghatarozasa“ szakasz

COr
Correction - gazkorrekcié (,digitalis gdzmennyiség ellendrzé* opcid)

Egység -
Beallitasi tartomany AUT/1,0-10,0
Gyari beallitas AUT

MEGJEGYZES!

A ,,COr“ paraméter részletes ismertetését a ,,Digital Gas Control“ kezelési utmu-
taté tartalmazza.

FE{::I Energy Input - az iv elektromos energidja a hegesztési sebességre vonatkoztatva
Egység kJ

Beallitasi tartomany ON / OFF

Gyari beallitas OFF

Mivel a haromjegy kijelz6n nem jelenithet6 meg a teljes értéktartomany (1 kJ - 99999
kJ), a kdvetkezd abrazolasi valtozatot valasztottuk:

Erték [kJ] Kijelzés a kijelz6n

1-999 1-999

1000 - 9999 1.00 - 9.99 (egyesek nélkdl, pl. 5270 kJ -> 5.27)

10000 - 99999 10.0 - 99.9 (egyesek és tizesek nélkil, pl. 23580 kJ -> 23.6)
P-C

Power-Control - master vagy slave aramforras definidlasahoz aramforrasok parhuza-
mos Uzeme esetén

Egység -
Beallitasi tartomany ON (lead aramforras), OFF (trail aramforras)
Gyari beallitas OFF



TimeTwin Digital
paraméterek a
Setup menii 2.
szintjén

A WIG-hegesztés
paraméterei a
Setup menii

2. szintjén

MEGJEGYZES!

A P-C paraméter csak akkor all rendelkezésre, ha két aramforras egy LHSB
Osszekottetésen (LocalNet High-Speed Bus) keresztiil all kapcsolatban.

T-C
Twin-Control - lead vagy trail aramforras definialasahoz TimeTwin Digital folyamatban

Egység -
Beallitasi tartomany ON (lead aramforras), OFF (trail aramforras)
Gyari beallitas -

A T-C paraméter csak akkor all rendelkezésre, ha két aramforras egy LHSB

Osszekottetésen (LocalNet High-Speed Bus) keresztiil all kapcsolatban és a ,TimeTwin
Digital“ opcié engedélyezve van.

MEGJEGYZES!

Ha az aramforrashoz egy robotinterfész csatlakozik, akkor a T-C paraméter
beallitasa csak a robotinterfészen keresztiil torténhet.

go%ling unit Control - hiitdegység vezérlés
Egyseég -

Beallitasi tartomany AUT, ON, OFF
Gyari beallitas AUT

AUT: 2 perc hegesztési szlinet utan a hitéegység lekapcsol

MEGJEGYZES!

Ha az ,,FK 4000 termikus biztosit6“ opcio be van épitve a hiitéegységbe, akkor a
hiitéegység a visszatérési homérséklet 50 °C ala csokkenése esetén, de leg-
korabban a hegesztési sziinet utan 2 perccel lekapcsol.

ON: A hlt6egység allandéan bekapcsolva marad
OFF: A hiitéegység allanddan kikapcsolva marad

FK 9000 hit6egység hasznalata esetén csak az ON vagy OFF beallitasi lehetéség all
rendelkezésre.

MEGJEGYZES!

A C-C paraméter a MIG/MAG-hegesztéshez és a WIG-hegesztéshez
kiilonboz6képpen allithato be.

Példa:

- MIG/MAG hegesztési eljaras ... pl. vizh(téses hegesztdpisztoly hasznalata: C-C =
AUT

- WIG hegesztési eljaras ... pl. gazhiltéses hegesztépisztoly hasznalata: C-C = OFF
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A rudelektrodas
hegesztés
paraméterei a
Setup menii
2.szintjén
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CSS
Comfort Stop Sensitivity - TIG-Comfort-Stop megszdlalasi viselkedés érzékenysége

Egység -
Beallitasi tartomany 0,5-5,0 vagy OFF
Gyari beallitas OFF

MEGJEGYZES!

A CSS paraméter iranyértékeként a 2,0 beallitasi érték ajaniott.
Ha azonban gyakran fejez6dik be véletlenll a hegesztési folyamat, akkor allitsa nagyobb
értékiire a CSS paramétert.

A CSS paraméter értékétél fliggéen a TIG-Comfort-Stop funkcioé kioldasa esetén az iv
meghatarozott meghosszabbitasa sziikséges:

- CSS=05-20esetén......... az iv kis mértéki meghosszabbitasa
- (CSS=20-35esetén......... az iv kdzepes meghosszabbitasa
- CSS=35-50esetén......... az iv jelentés meghosszabbitasa

r
r (resistance) - hegesztékor ellenallasa (mW)
lasd ,Hegeszt6kor r ellenallasdnak meghatarozasa“ szakasz

L
L (inductivity) - hegeszt6kor induktivitasa (mikrohenry)
lasd ,Hegeszt6kor L induktivitasanak meghatarozasa“ szakasz

COr
Correction - gazkorrekcié (,digitalis gdzmennyiség ellendrzé* opcid)

Egység -
Beallitasi tartomany AUT/1,0-10,0
Gyari beallitas AUT

MEGJEGYZES!

A ,,COr“ paraméter részletes ismertetését a ,,Digital Gas Control“ kezelési utmu-
taté tartalmazza.

Eln
Electrode-line - jelleggdrbe valaszték

Egység 1
Beallitasi tartomany CON vagy 0,1 - 20 vagy P
Gyari bedllitas CON



con-20A/V

(1) Munkaegyenes rudelektrodahoz

(2) Munkaegyenes rudelektrodahoz megndvelt

ivhossz esetén

(3) Munkaegyenes rudelektrodahoz cstkkentett
ivhossz esetén

i NCLSTaN (4) Jelleggorbe kivalasztott ,CON" paraméter

‘ ‘ ‘ ‘ N B i ‘ esetén (konstans hegeszt6aram)
0 100 200 300 400 I (A)

(5) Jelleggorbe kivalasztott ,0,1 -20“ paraméter
Az Eln funkcioval kivalaszthato jelleggorbék esetén (es6 jelleggdrbe beallithato lejtéssel)

(6) Jelleggdrbe kivalasztott ,P* paraméter esetén

(konstans hegesztési teljesitmény)

(7) Példa beallitott dinamikara kivalasztott (4) jel-

leggbrbe esetén

(8) Példa beallitott dinamikara kivalasztott (5) vagy

(6) jelleggdrbe esetén

»con“ paraméter (konstans hegesztéaram)

- Ha be van allitva a ,con* paraméter, akkor a hegesztéaram a hegeszt&fesziltségtol
fuggetlenil konstans marad. Ekkor fliggéleges jelleggorbe (4) adodik.

A ,con”“ paraméter kuldondsen alkalmas rutilos elektrédakhoz és bazikus
elektrédakhoz, valamint hornyolashoz.

Hornyolashoz allitsa ,100“-ra a dinamikat.

»0,1 - 20“ paraméter (esé jelleggorbe beallithato lejtéssel)

- A,0,1-20" paraméter segitségével esé jelleggdrbe (5) allithatd be. A beallitasi tar-
tomany 0,1 A/ V értéktél (nhagyon meredek) 20 A / V -értékig (nagyon lapos) terjed.

- Lapos jelleggoérbe (5) beallitasa csak celluldz elektrédakhoz javasolt.

MEGJEGYZES!

Lapos jelleggorbe (5) beallitasa esetén allitsa nagyobb értékiire a dinamikat.

»P“ paraméter (konstans hegesztési teljesitmény)

- Habe van allitva a ,,P“ paraméter, akkor a hegesztési teljesitmény a
hegesztéfesziiltségtdl és a hegesztéaramtdl fliggetlendl konstans marad. Ekkor
hiperbolikus jelleggorbe (6) adédik.

A ,P“ paraméter kiiléndsen jol hasznalhaté celluléz elektrodakhoz.

MEGJEGYZES!

Letapadasra hajlamos rudelektrodaval kapcsolatos problémak esetén allitsa
nagyobb értékiire a dinamikat.
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UV a) |
v ( )Q (1) Munkaegyenes rudelektrédahoz
oo 1 +(6)
I .
\\ ) (2) Munkaegyenes rudelektrédahoz megnévelt
50 4 », L. —
s — ivhossz esetén
" (a)QD/ )‘0/b) M
T — - (Y .
= (5) =~ K = (c) _(3) (3) Munkaegyenes rudelektrodahoz cstkkentett
%0 L— ] . :. %(T ivhossz esetén
20 1 — c
- — (4) (4) Jelleggorbe kivalasztott ,CON* paraméter
T 7{\ - esetén (konstans hegeszt6aram)
© 00 | 200 300 w00 1) (5) Jelleggorbe kivalasztott ,0,1 -20“ paraméter

L-50% 1+ Dynamik esetén (eso jelleggdrbe beallithaté lejtéssel)

Beallitasi példa: IH = 250 A, dinamika = 50 (6) Jelleggdrbe kivalasztott ,P* paraméter esetén
(konstans hegesztési teljesitmény)

(7) Példa beallitott dinamikara kivalasztott (5) vagy

(6) jelleggorbe esetén

(8) Kivalasztott (5) vagy (6) jelleggdrbe esetén
aramvaltozas lehetséges a hegesztéfesziltség

(ivhossz) fliggvényében
(@) Munkapont nagy ivhossz esetén
(b) Munkapont beallitott IH hegesztéaram esetén

(c) Munkapont kis ivhossz esetén

Az abrazolt (4), (5) és (6) jelleggdrbék olyan rudelektréda hasznalata esetén érvényesek,
melynek jelleggorbéje egy meghatarozott ivhossznal az (1) munkaegyenesnek felel meg.

A beallitott hegesztéaramtdl (1) fliggéen a (4), (5) és (6) jelleggdérbék metszéspontja
(munkapontja) az (1) munkaegyenes mentén tolddik el. A munkapont az aktualis
hegesztéfesziiltségrél és az aktualis hegesztéaramrol tajékoztat.

Fixen beallitott hegesztéaram (IH) esetén a munkapont a (4), (5) és (6) jelleggorbék
mentén vandorolhat a pillanatnyi hegeszt6fesziltség fliggvényében. Az U
hegesztéfesziiltség az ivhossztol fiigg.

Ha pl. a (2) munkaegyenesnek megfeleléen megvaltozik az ivhossz, a munkapontot a
megfelel6 (4), (5) vagy (6) jelleggdrbe és a (2) munkaegyenes metszéspontja hatarozza
meg.

Az (5) és (6) jelleggdrbére érvényes: a hegesztéfesziltség (ivhossz) fliggvényében az (1)
hegesztéaram is kisebb vagy nagyobb lesz, éllandé Iy bedllitasi érték mellett.

r
r (resistance) - hegesztékor ellenallasa (mW)
lasd ,Hegeszt6kor r ellendllasdnak meghatarozasa“ szakasz

L
L (inductivity) - hegeszt6kor induktivitasa (mikrohenry)
lasd ,Hegeszt6kor L induktivitasanak meghatarozasa“ szakasz
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A FAC paraméter
alkalmazasaval
kapcsolatos meg-
jegyzés

ASt

Anti-Stick

Egyseég -
Beallitasi tartomany ON, OFF
Gyari beallitas OFF
Uco

U (Voltage) cut-off - hegesztéfesziiltség korlatozas:
Egység \Y

Beallitasi tartomany OFF vagy 5 - 95

Gyari bedllitas OFF

MEGJEGYZES!

Az ivhossz alapvetéen a hegesztofesziiltségtdl fiigg.

A hegesztési folyamat befejezéséhez altalaban a rudelekiréda hatarozott megemelése
szlikséges. Az Uco paraméter segitségével a hegesztéfesziiltség egy olyan értékre
korlatozhato, amely mar a radelektrdéda kis mértékii megemelése esetén is lehetévé
teszi a hegesztési folyamat befejezését.

Ha hegesztés kézben gyakran fejezédik be véletlenll a hegesztési folyamat, akkor
allitsa nagyobb értékiire az Uco paramétert.

A FAC paraméter alkalmazasa esetén a Setup menu 2. szintjének kévetkezd
paraméterei nem allnak vissza a gyari beallitasra:

PPU

- CC

- Stc

- Arc

-S4t

- Gun
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A PushPull egység beallitasa

Altalanos tudni-
valék

A PushPull
egység beallitasa
- attekintés

162

A PushPull egység els6 lizembe helyezése elbtt és a huzalelétolas szoftver minden
frissitése utan be kell allitani a PushPull egységet. Ha a PushPull egység nincs beallitva
és standard paramétereket alkalmaznak, akkor a hegesztési eredmény adott

korldimények kdzott nem lesz kielégit6.

(7Tal
I

PPU|4 — PPU|5 — PPU|6 — PPU|7 — .. (4)
Q —)
B ©
St1 (7)
& 8)
®/ (9)
St1 | run (10)
sz ———— (1)
PPU |

). (12)
| s (13)
StZirun (14)

PPU|4 PPU|5 PPU|6 PPU|7 ..
I I I I | — (15)
EXIT . “ (18)

A PushPull egység beallitasa a Comfort kezel6pane-
len: Attekintés

(1)
)
@)

(10)
(11)
(12)
(13)

(14)
(19)

(16)

Belépés a Setup menu 1. szintjére
Valassza ki a 2nd paramétert
Nyomja meg és tartsa nyomva a
Store gombot

Nyomja meg az Eljaras gombot.
Engedije el a Store gombot
Vélassza ki a PPU funkciot

A beallito kerékkel valassza ki a
megfelel6 PushPull egységet
Nyomja meg a huzalbefiizés vagy
a pisztolyvezérlé6 gombot ...

.. Megjelenik az St1

Kapcsolja szét a hajtéegységeket
Nyomja meg a huzalbeflizés vagy
a pisztolyvezérlé gombot ...

.. Megjelenik az St1 | run

.. Megjelenik az St2

Csatolja a hajtéegységeket
Nyomja meg a huzalbefiizés vagy
a pisztolyvezérlé gombot ...

.. Megjelenik az St2 | run

A PushPull egység beéllitasa befe-
jez6dott

Nyomja meg a Store gombot



A PushPull A PushPull egység bedllitasa kdzben lehetséges hibalzenetek attekintése a ,PushPull-
egység beallitasa  beallitas szervizkddjai“ szakaszban talalhato.

[1] Lépjen be a Setup menti 2. szintjére (2nd)
[2] Valassza ki a PPU paramétert

Valassza ki az alabbi listabol a megfelel6 PushPull egységet:
- abeadllité kerékkel
- standard kezel8panel esetén az lzemmod gombbal

MEGJEGYZES!

Az , hogy melyik PushPul egység valaszthato ki, attol fiigg, hogy melyik
vezérlépanel van beépitve az el6toléba.
A beépitett vezérl6panel megnevezése az elétolas alkatrészjegyzékében talalhaté.

Panel
Sz. PushPull egység SR41 | SR43

0 Fronius lecsévéld VR ,VR 1530-22“ 22 m/perc / 865 coll/perc!) X
1 Fronius lecsévélé VR ,VR 1530-30“ 30 m/perc / 1180 coll/perc X
(a digitalis kijelz6n megjelenitett érték: 1.18) 1)

2 Fronius robot PushPull ,KD Drive“ 10 m/perc / 393.70 coll/perc X X
1)

3 Fronius robot PushPull ,Robacta Drive® (master szabalyozas) X X
1)

Alkalmazas hosszu, 3,5 - 8 m (11 1ab 5.80 coll - 26 1ab 2.96
coll) hegesztdpisztoly-tdémlékotegek esetén, rovid huzaltekercs
bevezetbvel, hegesztéhuzal-horddval vagy nagytekerccsel 1,5
-3 m (4 1ab 11.06 coll - 9 Iab 10.11 coll) huzalelétolashoz

Ajanlott el6tolé gorgék: 4 darab, félkerek horony

4 Fronius robot PushPull ,Robacta Drive® (slave szabalyozas) X X

Alkalmazas:

- rovid, 1,5-3,5m (4 lab 11.06 coll - 9 1ab 10.11 coll)
hegesztépisztoly-tdmlSkotegek esetén, hosszu huzalte-
kercs bevezetével, hegeszt6huzal-hordéval vagy nagyte-
kerccsel 3-10 m (9 1ab 10.11 coll - 32 lab 9.70 coll)
elétolashoz

- SynchroPuls tizemmddban

Fronius kézi PushPull ,PullMig” teljesitmény-potenciométerrel X X

6 Fronius kézi PushPull ,PullMig” teljesitmény-potenciométer X X
nélkal
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Panel

Sz. PushPull egység SR41 | SR43
7 Binzel kézi PushPull 42 V* teljesitmény-potenciométerrel X
8 Binzel kézi PushPull 42 V* teljesitmény-potenciométer nélkil X
9 Binzel robot PushPull 42 V X
10  Binzel robot PushPull 24 V X
11 Dinse robot PushPull 42 V X
12 Hulftegger kézi PushPull 24 V X
13  Fronius kézbensé hajtas ,VR 143-2“ X
14 Fronius lecsévélé VR ,MS* 22 m/perc / 865 coll/perc 1) X
16 ,Cobra Gold“ kézi PushPull 24 V X X
20 Fronius lecséveéld VR ,VR 1530-12“ 12 m/perc / 470 coll/perc X
1)
23 Binzel robot PushPull 32 V X
24 Dinse robot PushPull Gj 42 V X
27  Robacta Drive CMT X
28  Pullmig CMT Up/Down gombbal (kézi CMT) X
29  Pullmig CMT Up/Down gomb nélkil (kézi CMT) X
32 Robacta Powerdrive, 22 m/perc X
33  Elvi, 25 m/perc, 500 mA, Slave X
34 Elvi, 25 m/perc, 900 mA, Slave X
35 Robacta Powerdrive, 10 m/perc X
50  Fronius kézi PushPull ,PT-hajtas“ (d=0,8 mm / 0.030 coll; X
anyag: aluminium) 3)
51 Fronius kézi PushPull ,PT-Drive* (d=1,0 mm / 0.040 coll; X
anyag: aluminium) 3
52 Fronius kézi PushPull ,PT-Drive* (d=1,2 mm / 0.045 coll; X
anyag: aluminium) 3
53 Fronius kézi PushPull ,PT-Drive“ (d=1,6 mm / 1/16 coll; anyag: X
aluminium) 3)
54 Binzel robot PushPull ,Master Feeder BG Il 1) 3) X
55  Fronius lecsévéld VR ,VR 1530 PD* (d=1,0mm / .040 coll; X
anyag: acél) 3
56  Fronius lecsévéld VR ,VR 1530 PD* (d=1,2mm / .045 coll; X
anyag: acél) 3
57  Fronius lecsévéld VR ,VR 1530 PD* (d=1,6mm / 1/16 coll; X
anyag: acél) 3
59 Fronius kézi PushPull ,PT-Drive“ (d=1,0 mm / .040 coll; anyag: X
acél, CrNi, CuSi3) 3
60 Fronius kézi PushPull ,PT-Drive“ (d=1,2mm / .045 coll; anyag: X
acél, CrNi) 3)




Panel

Sz. PushPull egység SR41 | SR43
61 Fronius kézi PushPull ,PT-Drive* (d=0,8mm / .030 coll; anyag: X

acél, CrNi) 3)
62 Binzel robot PushPull 32V IWG-vel ) 3) X

1) Terhelt allapotban (St2) nem sziikséges beallitas

3) Szoftver engedélyezés sziikséges

E| Nyomja meg a huzalbef{izés vagy a pisztolyvezérl6 gombot

A bal oldali digitalis kijelz6n ,,St1“ jelenik meg

E| Kapcsolja szét mindkét huzalel6tolé6 motort (pl. hegesztdpisztoly és huzalel6tolas) - a
huzalel6told motoroknak terheletlennek kell lennitik (PushPull-beallitas - Uresjarat)

/\  VIGYAZAT!

Sériilésveszély a forgé fogaskerekek és hajtasalkatrészek kovetkeztében.
Ne nyuljon a huzalhajtas forgo fogaskerekei és alkatrészei k6zé.

@ Nyomja meg a huzalbef(izés vagy a pisztolyvezérl6 gombot

A huzalel6tolé motorok beallitasa terheletlen allapotban térténik. A beallitas alatt a
jobb oldali digitalis kijelzdn ,run® jelenik meg

Ha a terheletlen allapotban végzett beallitas befejezddott, akkor a bal oldali digitalis
kijelz6n ,St2“ jelenik meg.

Csatolja ujra mindkét huzalel6tolé motort (pl. hegeszt6pisztoly és huzalelétolas) - a
huzalel6tol6 motoroknak terheltnek kell lennitk (PushPull-bedllitas - csatolt)

/A VIGYAZAT!

Sériilésveszély a kilép6 huzalelektréda, valamint a forgo fogaskerekek és
hajtasalkatrészek miatt.

Tartsa tavol arcatdl és testétdl a hegeszt6pisztolyt. Ne nyuljon a huzalhajtas forgo
fogaskerekei és alkatrészei kozé.
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Nyomja meg a huzalbefiizés vagy a pisztolyvezérl6 gombot

A huzalel6tolé motorok beallitasa terhelt allapotban torténik. A beallitas alatt a jobb
oldali digitalis kijelzén ,run® jelenik meg.

Ha a PushPull egység terhelt allapotban térténé beallitdsa (St2) nem szikséges,
akkor a huzalbefizés gomb vagy a pisztolyvezérlé6 gomb megnyomasa utén a
digitalis kijelz6n azonnal megjelennek a korabban beallitott értékek, pl. ,PPU" és ,5%

A PushPull egység beéllitasa akkor fejez8do6tt be eredményesen, ha a digitélis
kijelz6n megjelennek a korabban bedllitott értékek, pl. ,PPU* és ,5°

E| A Job menu elhagyasahoz nyomja meg kétszer a Store gombot

166



PushPull beallitas szervizkodjai

Biztonsag /\  VESZELY!
Az aramiités halalos lehet.
A készulék felnyitasa el6tt
» Kapcsolja - O - allasba a halézati kapcsolot
» Valassza le a készuléket a halozatrdl
» Biztositsa visszakapcsolas ellen
» alkalmas mérémiszerrel gy6z6djon meg arrél, hogy az elektromosan feltoltott
alkatrészek (pl. kondenzatorok) kisultek
Szervizkédok Err | Eto
szétkapcsolt 5, Hibas mérés PushPull beallitasnal
hajtéegységeknél o ] o
(iiresjarati Elharitas:  Ismetelt PushPull beallitas
beallitas) St1[E1
Ok: A huzalel6tolas motorja minimalis huzalsebességnél nem ad le tényleges

fordulatszamértéket.

Elharitds: Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a
szervizt

St1 | E 2

Ok: A huzalel6tolds motorja maximalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszameértéket.

Elharitas: Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a
szervizt

St1|E3

Ok: A huzalel6tolas motorja minimalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszamértéket.

Elharitds: Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a
szervizt

St1 | E 4

Ok: A huzalel6tolds motorja minimalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszameértéket.

Elharitas: Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a
szervizt

St1|E5

Ok: A huzalel6tolas motorja maximalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszamértéket.

Elharitds: Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a
szervizt

St1|E6

Ok: A huzalel6tolds motorja maximalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszameértéket.

Elharitas: Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a
szervizt
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Szervizkéd csa- St1|E16
tolt

A PushPull bedllitas megszakadt: a pisztolyvezérl6 gomb megnyomasaval
aktivaltak a gyors allj funkciot.

Ismételt PushPull beallitas

Az Uresjarati PushPull beallitas nem lett elvégezve
Végezze el az Uresjarati PushPull beéllitast

A huzalel6tolds motorja minimalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszamértéket.

Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibatizenet: értesitse a
szervizt

A PushPull egység motorja minimalis huzalsebességnél nem ad le tényle-
ges fordulatszamértéket.

Ismételt PushPull bedllitas; ha Ujra megjelenik a hibauzenet: értesitse a
szervizt

A huzalel6tolé motor motorarama minimalis huzalsebességnél a megenge-
dett tartomanyon kivul van. Ennek lehetséges okai a nem csatolt
huzalel6tolé6 motorok vagy huzaltovabbitasi problémak.

Csatolja mindkét huzalel&told motor hajtéegységét, a témlékdteget
lehetbleg egyenes vonalban fektesse le; ellenérizze a huzalvezeté-bélést
torés és szennyez6dés szempontjabdl; ellendrizze a PushPull egység 2-
vagy 4-gorg6s hajtasanak szoritonyomasat; ismételt PushPull beallitas; ha
Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a szervizt

A PushPull egység motordrama minimalis huzalsebességnél a megenge-
dett tartomanyon kivul van. Ennek lehetséges okai a nem csatolt
huzalel6tolé6 motorok vagy huzaltovabbitasi problémak.

Csatolja mindkét huzalel6told motor hajtoegységét, a tomlékoteget
lehet6leg egyenes vonalban fektesse le; ellenérizze a huzalvezet6-bélést
torés és szennyez6dés szempontjabdl; ellendrizze a PushPull egység 2-
vagy 4-gorg6s hajtasanak szoritobnyomasat; ismételt PushPull beallitas; ha
Ujra megjelenik a hibatzenet: értesitse a szervizt

A huzalel6tolds motorja maximalis huzalsebességnél nem ad le tényleges
fordulatszamértéket.

Ismételt PushPull beallitas; ha Ujra megjelenik a hibatizenet: értesitse a
szervizt

hajtéegységek Ok:

esetén (csatolt o

beallitas) Elharitas:
St2|E7
Ok:
Elharitas:
St2 | E 8
Ok:
Elharitas:
St2|E9
Ok:
Elharitas:
St2 | E10
Ok:
Elharitas:
St2 | E11
Ok:
Elharitas:
St2 | E12
Ok:
Elharitas:
St2 | E13
Ok:
Elharitas:

168

A PushPull egység motorja maximalis huzalsebességnél nem ad le tényle-
ges fordulatszamértéket.

Ismételt PushPull bedllitas; ha Ujra megjelenik a hibauzenet: értesitse a
szervizt, tényleges érték jelado hiba



St2 |E 14
Ok:

Elharitas:

A huzalel6tolé6 motor motorarama maximalis huzalsebességnél a megenge-
dett tartomanyon kivil van. Ennek lehetséges okai a nem csatolt
huzalel6tolé6 motorok vagy huzaltovabbitasi problémak.

Csatolja mindkét huzalel6tolé motor hajtéegységét, a tomldkoteget
lehet6leg egyenes vonalban fektesse le; ellendrizze a huzalvezet6-bélést
torés és szennyez6dés szempontjabdl; ellendrizze a PushPull egység 2-
vagy 4-gorg6s hajtasanak szoritonyomasat; ismételt PushPull beallitas; ha
Ujra megjelenik a hibalizenet: értesitse a szervizt

St2|E15
Ok:

Elharitas:

A PushPull egység motordrama maximalis huzalsebességnél a megenge-
dett tartomanyon kivul van. Ennek lehetséges okai a nem csatolt
huzalel6tolé motorok vagy huzaltovabbitasi problémak.

Csatolja mindkét huzalel6told motor hajtdegységét, a tomlékoteget
lehetdleg egyenes vonalban fektesse le; ellenérizze a huzalvezeté-bélést
torés és szennyezddés szempontjabdl; ellendrizze a PushPull egység 2-
vagy 4-gorg8s hajtasanak szoritbnyomasat; ismételt PushPull beallitas; ha
Ujra megjelenik a hibatizenet: értesitse a szervizt

St2 |E 16
Ok:

Elharitas:

A PushPull beallitas megszakadt: a pisztolyvezérl6 gomb megnyomasaval
aktivalodott a gyors allj

Ismételt PushPull beallitas
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Hegesztokor r ellenallasanak meghatarozasa

Altalanos tudni-
valék

Hegesztokor r
ellenallasanak
meghatarozasa

170

A hegesztdkor r ellenallasanak meghatarozasaval kildnb6zd tomlékoteghosszak esetén
is mindig egyenletes hegesztési eredmény érhet6 el; az iv hegesztbfesziilisége a
toml6koteg hosszatol és keresztmetszetétdl fliggetlendl mindig pontosan szabalyozva
van. Az ivhossz korrekcié paraméterrel torténd illesztés nem szikséges.

A hegesztdkor ellenallasa a meghatarozas utan a jobb oldali digitalis kijelzdn jelenik
meg.

r ... Hegesztékor ellenallasa (mW)

A hegesztéfesziiltség a hegesztdkor r ellenallasanak korrekt meghatarozasa esetén pon-
tosan az iv hegesztéfesziiltségének felel meg. Ha az aramforras kimeneti csatlakozoin
manualisan torténik a feszliltség mérése, akkor a feszliltség a tomlékoteg
feszliltségesésével nagyobb, mint az iv hegesztéfesziiltsége.

MEGJEGYZES!

A hegesztokor r ellenallasa a felhasznalt tomlokotegtol fiigg:

» A tdmlbkodteg hosszanak vagy keresztmetszetének modositasa esetén hatérozza
meg Ujra a hegeszt6kor r ellenallasat

» A hegeszt6kor ellendllasat minden hegesztési eljarashoz kuldn meg kell hatarozni a
hozz4 tartoz6 hegesztévezetékekkel

MEGJEGYZES!

A hegeszt6kor ellenallasanak korrekt mérése nagyon fontos a hegesztési
eredmény szempontjabol.

Biztositsa, hogy a ,testkabel csatlakoz6 kapocs - munkadarab® érintkezés megtisztitott
munkadarab-fellleten térténjen.

|I| Testelje le a munkadarabot
[2] Lépjen be a Setup meni 2. szintjére (2nd)
E Valassza ki az ,r“ paramétert

E| Tavolitsa el a hegeszt6pisztoly gazfuvokajat
[5] Csavarozza fel az aramatadot

MEGJEGYZES!

Biztositsa, hogy az ,,aramatadé - munkadarab“ érintkezés megtisztitott munka-
darab-feliileten jojjon létre.
Mérés kdzben a huzalel6tolas és a hitéegység deaktivalva van.

E| Helyezze az dramatadét a munkadarab felliletére



Nyomija meg roviden a pisztolyvezérlé6 gombot vagy a huzalbeflizés gombot
Kiszamitasra kerul a hegeszt6kor ellenallasa. Mérés kdzben a jobb oldali digitalis
kijelzén ,run“ jelenik meg.

A mérés akkor fejez8dott be, amikor a jobb oldali digitalis kijelz6n megjelenik a
hegesztékor ellenéllasa (pl. 11,4 mW)

Szerelje fel Ujra a hegeszt6pisztoly gazfuvokajat
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A hegesztokor L induktivitasanak kijelzése

Altalanos tudni-
valék

A hegesztékor L
induktivitasanak
kijelzése

Az 6sszekotd
tomlékoteg
helyes fektetése

172

Az 6sszekotd tomldkoteg fektetése jelentds hatassal van a hegesztési tulajdonsagokra.
Kalonoésen MIG/MAG Puls-Synergic hegesztésnél az 6sszekotd tomlékoteg fektetésének
fliggvényében nagy hegesztékori induktivitas keletkezhet. A cseppatmenet idétartama
alatt az dramndvekedés korlatozasra kerdl.

MEGJEGYZES!

A hegesztékor induktivitasanak kompenzalasa a lehet6ségek hatarain beliil auto-
matikusan megtorténik.

A csepplevélasztas korrekcié paraméterrel nagy hegesztékor induktivitas esetén meg
lehet kisérelni a hegesztési eredmény befolyasolasat. Ha ez nem vezet a kivant
eredményre, akkor meg kell valtoztatni az 6sszekotd tomlékodteg fektetését.

E| Lépjen be a Setup meni 2. szintjére (2nd)
[2] Valassza ki az L paramétert

A hegesztési folyamat kdzben kiszamitott hegeszt6kor induktivitas (L) a jobb oldali
digitalis kijelzdn jelenik meg.

L ... A hegesztdkdr induktivitdsa (mikrohenry)

o ——7_

Q

N
\
X

Az 6sszekétd tdbmlibkoteg helyes fektetése



Hibaelharitas és karbantartas
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Hibadiagnosztika, hibaelharitas

Altalanos tudni-
valék

Biztonsag

Kijelzett szer-
vizkédok

A digitalis aramforrasok intelligens biztonsagi rendszerrel vannak felszerelve; ezért az
olvadobiztositdk hasznalatardl (a hiitbkézeg-szivattyu biztositojanak kivételével) teljes
egészében le lehetett mondani. Az esetleges lizemzavar elharitasa utan az aramforras -
az olvaddbiztositok cseréje nélkl - Ujra szabalyszerien Uzemeltetheté.

/\  VESZELY!

Az aramiités halalos lehet.

A készllék felnyitasa el6tt

Kapcsolja - O - allasba a halozati kapcsolét
Valassza le a késziiléket a halézatrol
Biztositsa visszakapcsolas ellen

alkalmas mérémiiszerrel gy6z8djon meg arrél, hogy az elektromosan feltéltott
alkatrészek (pl. kondenzatorok) kistltek

vvyyvyy

/\  VESZELY!

A nem megfelel6 véddvezetd-csatlakozas sulyos személyi sériiléseket és anyagi

karokat okozhat.

A haz csavarjai megfelelé védbvezet6-csatlakozast biztositanak a haz féldeléséhez.

» A haz csavarjait semmiképpen nem szabad megbizhat6 védbvezets-csatlakozas
nélkali csavarokra cserélni.

Ha egy itt fel nem sorolt hibatizenet jelenik meg a kijelz6kon, akkor a hibat csak a szer-
vizszolgalat tudja elharitani. Jegyezze fel a megjelenitett hibalizenetet, valamint az
aramforras sorozatszamat és konfiguracidjat, tovabba értesitse a szervizszolgalatot a
részletes hibaleirassal egyuitt.

-St | oP-

Robotinterfésszel vagy terepi busszal izemelé aramforras esetén

Ok: A robot nem Gizemkész

Elharitas:  Allitsa be a ,robot lizemkész* jelet és a ,forras lizemzavar nyugtazas® jelet
(,forras zemzavar nyugtazas“ csak ROB 5000 és robotvezérléshez
szilkséges terepibusz-csatolo esetén)

dsP | A21
Csak parhuzamos lGzemi vagy twin-lizem( aramforrasok esetén Iéphet fel

Ok: Az aramforras parhuzamos tzemre ( P-C setup-paraméter ,ON") vagy
TimeTwin Digital Gzemre (T-C setup-paraméter ,ON*) lett konfiguralva, az
LHSB 6sszekodttetés azonban bekapcsolt aramforrasnal meg lett szakitva
vagy hibas.

Elharitas:  Nyugtazza a szervizkddot: kapcsolja ki az aramforrast, majd kapcsolja be
Ujra. Szlkség esetén hozza létre Ujra vagy hozassa rendbe az LHSB
Osszekottetést.
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dSP | Axx
Ok:

Hiba a kdzponti vezérlé- és szabalyozéegységben

Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

dSP | Cxx

Ok: Hiba a kdzponti vezérl6- és szabalyozdegységben
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

dSP | Exx

Ok: Hiba a kdzponti vezérlé- és szabalyozéegységben
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

dSP | Sy

Ok: Hiba a kdzponti vezérl6- és szabalyozdegységben
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

dSP | nSy

Ok: Hiba a kdzponti vezérlé- és szabalyozéegységben
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

E-S | toP

Csak External Stop és External Stop - Inching enabled opcidknal

Ok: Az External Stop vagy External Stop - Inching enabled opcié kioldott

Elharitds:  Nyugtazza a szervizkddot a robotvezérlés segitségével, csatlakoztassa ujra
a 24 V SELV biztonsagi feszlltséget

EFd | xx.x

Ok: Hiba a huzaltovabbit6 rendszerben (huzalel6tolas hajtas talaram)

Elharitas: A toml6ékoteget lehetbleg egyenes vonalban fektesse le; ellenérizze a huzal-
vezetb-bélést torés és szennyezddés szempontjabdl; ellenérizze a 2- vagy
4-gorgds hajtas szoritbnyomasat

Ok: A huzalel6tolé motor megszorult vagy hibas

Elharitas:  Ellenérizze vagy cserélje ki a huzalel6tolé6 motort

EFd | 8.1

Ok: Hiba a huzaltovabbité rendszerben (huzalel6tolas hajtas tularam)

Elharitas: A tdoml6koteget lehetbleg egyenes vonalban fektesse le; ellenérizze a huzal-
vezetd-bélést torés és szennyez6dés szempontjabdl; ellenérizze a 2- vagy
4-9orgl6s hajtas szoritbnyomasat

Ok: A huzalel6tolé6 motor megszorult vagy hibas

Elharitas:  Ellendrizze vagy cserélje ki a huzalel6tolé6 motort

EFd | 8.2

Ok: Hiba a huzaltovabbit6 rendszerben (huzalel6tolas hajtas talaram)

Elharitas: A toml6ékoteget lehetbleg egyenes vonalban fektesse le; ellenérizze a huzal-

vezetb-bélést torés és szennyezddés szempontjabdl; ellenérizze a 2- vagy
4-gorgbs hajtas szoritbnyomasat



EFd | 9.1
Ok:

A kilsé tapfesziiltség a tlréstartomany alsé hatara ala csokkent

Elharitds:  Ellendrizze a kiilsé tapfesziltséget

Ok: A huzalel6tolé6 motor megszorult vagy hibas

Elharitas:  Ellendrizze vagy cserélje ki a huzalel6tolé motort

EFd | 9.2

Ok: A kilsé tapfesziltség a tlréstartomany felsé hatara félé emelkedett

Elharitas:  Ellendrizze a kiils6 tapfesziltséget

EFd | 12.1

Ok: Hianyzik a huzalel6tolé motor fordulatszamanak tényleges értéke

Elharitdas:  Ellendrizze és adott esetben cserélje ki a tényleges érték jeladét és a
tényleges érték jelado vezetékeit

EFd | 12.2

Ok: Hianyzik a PushPull egység motor fordulatszamanak tényleges értéke

Elharitas:  Ellenérizze és adott esetben cserélje ki a tényleges érték jeladot és a
tényleges érték jelado vezetékeit

EFd | 15.1

A huzalpuffer tres

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Nyitva van a f6 huzalel6tolas ellenkarja

Zarja le a f6 huzalel6tolas ellenkarjat
Nyugtazza a szervizkddot a huzalbef(izés gombbal

Csuszas a f6 huzalel6tolason

Ellenérizze a huzaltovabbitas kopo alkatrészeit
Hasznaljon megfeleld el6tolé gorgdket

Allitsa gyengébbre a huzalféket

Novelje a f6 huzalel6tolas szoritbnyomasat
Nyugtazza a szervizkddot a huzalbef(izés gombbal

Huzalvég elérve

Ellenérizze, hogy van-e elegendé huzal
Nyugtazza a szervizkddot a huzalbef(izés gombbal
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EFd | 15.2

A huzalpuffer megtelt

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Nyitva van a PushPull egység ellenkarja

Zarja le a PushPull egység ellenkarjat
Nyugtazza a szervizkddot a huzalbef(izés gombbal

Csuszas a PushPull egységen

Ellenérizze a huzaltovabbitas kopo alkatrészeit
Hasznaljon megfeleld elbtolé gorgdket

Noévelje a PushPull egység szoritbnyomasat
Nyugtazza a szervizkddot a huzalbef(izés gombbal

Nem megfelel6 testelés miatt nem jon létre az ivgyujtas

Ellenérizze a testelést
Nyugtazza a szervizkddot a huzalbefizés gombbal

Helytelenll beallitott hegesztéprogram miatt nem jon létre az ivgyujtas

Valasszon a felhasznalt anyaghoz megfelel6 huzalatmérét és anyagfajtat
(valasszon megfeleldé hegesztéprogramot). Nyugtazza a szervizkédot a
huzalbeflizés gombbal

EFd | 15.3

Nincs huzalpuffer

Ok:
Elharitas:

Hianyzik a huzalpufferhez mené dsszekottetés

Ellenérizze a huzalpufferhez mend 6sszekottetést, ellenérizze a huzalpuffer
vezérld vezetéekét

EFd | 30.1
Ok:
Elharitas:

Hianyzik az aramforrashoz men6 LHSB Osszekottetés
Ellenérizze az aramforrashoz men6 LHSB 6sszekottetést

EFd | 30.3
Ok:
Elharitas:

Hianyzik a CMT hajtasegységhez mend LHSB 6sszekottetés
Ellenérizze a CMT hajtasegységhez mené LHSB 6sszekottetést

EFd | 31.1
Ok:
Elharitas:

Nem sikertilt a CMT hajtasegység rotor-kiegyenlitése

Kapcsolja ki, majd kapcsolja be Ujra az aramforrast; ha mégis megmarad az
»EFd | 31.1% szervizkdd, kikapcsolt CMT hajtasegység mellett kapcsolja szét
a hajtédsegységet és kapcsolja be ujra az dramforrast; ha ez az intézkedés
is eredménytelen, értesitse a szervizszolgalatot

EFd | 31.2
Ok:
Elharitas:

A CMT hajtasegység rotor-kiegyenlitése folyamatban van
Varja ki a rotor-kiegyenlités végét

EiF XX.Y

Az XX és Y értékek a robotinterfész kezelési utmutatéjaban talalhatok.

Ok:
Elharitas:
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Err | 049
Ok:

Faziskimaradas

Elharitds:  Ellendrizze a haldzati biztositét, a halézati kabelt és a halézati csatla-
kozédugot

Err | 050

Ok: Kdzbensb koéri szimmetriahiba

Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

Err | 051

Ok: Halozati fesziltségecsdkkenés: A haldzati fesziiliség a tlréstartomany alsé
hatéra ala csdkkent

Elharitds:  Ellendrizze a haldzati feszlltséget

Err| 052

Ok: Halozati tulfesziltség: A haldzati feszlltség a tlréstartomany felsé hatara
folé emelkedett

Elharitas:  Ellendrizze a haldzati fesziltséget

Err | 054

Ok: A huzal letapadasa a megdermedd olvadékfiirdében

Elharitas: VAagja le a letapadt huzalvéget
Hibanyugtazas nem szikséges

Err | 056

Ok: A huzalvég-ellenérzés opci6 felismerte a huzalelektroda végét

Elharitas:  Helyezzen be Uj huzaltekercset és vezesse be a huzalelektrodat;
Nyugtazza az Err | 056 lGizenetet a Store gomb megnyomasaval

Ok: A VR 1500 - 11 / 12 / 30 kiegészitd ventildtordnak sziiréje szennyezett
A kiegészit6 ventilator leveg6bevitele mar nem elegendd a tel-
jesitményelektronika hlitéséhez
Mikddésbe Iép a teljesitményelektronika hévédd kapcsoldja

Elharitas: Tisztitsa meg vagy cserélje ki a szlrét
Nyugtazza az Err | 056 lGizenetet a Store gomb megnyomasaval

Ok: A VR 1500 - 11/ 12/ 30 tal magas hédmérséklete

Elharitas:  Gondoskodjon a kdrnyezeti hdmérséklet csokkentésérél
Adott esetben Uzemeltesse egy masik, hiivosebb helyen a hegesztéberen-
dezeést
Nyugtazza az Err | 056 lGizenetet a Store gomb megnyomasaval

Ok: Tul magas a VR 1500 - 11 / 12 / 30 motorarama, pl. huzaltovabbitési
problémak vagy az alkalmazashoz tul gyengére méretezett el6tolas miatt

Elharitas:  Ellenérizze a huzaltovabbitasi viszonyokat, haritsa el a hibat
Nyugtazza az Err | 056 lGizenetet a Store gomb megnyomasaval

Ok: Nyitva van a VR 1530 huzalelétolé fedele vagy nem pattantak be a kirete-
szel6 karok

Elharitas:  Zarja le megfeleléen a VR 1530 huzalel6told fedelét

Nyugtazza az Err | 056 lGizenetet a Store gomb megnyomasaval
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Err | 062

Egyidejlleg megjelenik a TP 08 tavszabalyozén az ,E62“ lizenet

Ok: A TP 08 tavszabalyozé tulmelegedése
Elharitas:  Hagyja lehilni a TP 08 tavszabalyozét
Err | 069
Ok: Nem megengedett izemmaodvaltas hegesztés kdzben (pl.: MIG/IMAG Job-
rél WIG Job-ra valtas)
Elharitds: Hegesztési folyamat Gjrainditasa
Err| 70.X
Ok: Digitélis gazérzékeld hiba
Err 70.1 ... gazérzékeld nem taldlhato
Err 70.2 ... nincs gaz
Err 70.3 ... kalibralasi hiba
Err 70.4 ... magnesszelep hibas
Err 70.5 ... magnesszelep nem taldlhato
Elharitas:  Ellenérizze a gazellatast
Err| 71.X

A beallitott felsé vagy alsoé korlatok tullépése.

Ok: Err 71.1 ... fels6 aramkorlat tullépése

Err 71.2 ... alsé aramkorlat tullépése

Err 71.3 ... fels6 feszlltségkorlat tuallépése

Err 71.4 ... also feszlltségkorlat tullépése
Elharitas:  Ellenérizze a hegesztévarrat minéségét
Err| 77.X

Az elbtold motor beallitott aramhataranak tullépése.

Ok: Err 77.7 ... el6told motor aramanak tullépése
Err 77.8 ... PPU-motoraram tullépése

Elharitas:  Ellendrizze a huzaltovabbité komponenseket (pl. el6tolé gorgdk, huzalve-
zeté-bélés, be-/kimeneti fuvokak stb.); ellenérizze a hegesztévarrat
minéségét

Err | bPS

Ok: Teljesitményatviteli egység hiba

Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

Err | Cfg

Csak parhuzamos tzem vagy twin-tizem( aramforrasok esetén Iéphet fel

Ok: Az aramforras parhuzamos lGzemre (P-C setup-paraméter ,ON®) vagy
TimeTwin Digital Gzemre (T-C setup-paraméter ,ON“) van konfiguralva. A
bekapcsolas utan azonban az aramforras nem tudott LHSB 6sszekottetést
létrehozni (az LHSB 6sszekottetés korabban bontva lett / hibas).

Elharitds:  Nyugtazza a szervizkddot: kapcsolja ki az aramforrast, majd kapcsolja be
Ujra. SzUkség esetén hozza létre Ujra / hozassa rendbe az LHSB
Osszekottetést.

Err | IP

Ok: Primer tularam

Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot



Err | PE

Ok: A féldaram-felligyelet kivaltotta az aramforras biztonsagi lekapcsolasat.

Elharitds:  Kapcsolja ki az aramforrast, varjon 10 masodpercet, majd kapcsolja be Ujra;
ha tébbszdri kisérlet ellenére Gjra fellép a hiba, értesitse a szerviz-
szolgalatot

Err | tJo

Ok: Hibas a JobMaster hegesztdpisztoly h6mérséklet-érzékeldje

Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

hot | H20

Ok: Megszodlal a hiitéegyseég termikus biztositoja

Elharitas:  Varja meg a lehdllési fazist, amig a ,Hot | H20“ mar nem jelenik meg.
ROB 5000 vagy robotvezérléshez sziikséges terepibusz-csatold: A
hegesztés folytatasa el6tt allitsa be a ,forras lzemzavar
nyugtazasa“ (Source error reset) jelet.

no | Arc

Ok: iv megszakadasa

Elharitas:  Roviditse le a szabad huzalvéget, nyomja meg ujra a pisztolyvezérlé gom-
bot;
tisztitsa meg a munkadarab fellletét

no | GAS

Ok: A gazjelzb opcié nem érzékelt gaznyomast

Elharitas: Csatlakoztasson egy Uj gazpalackot vagy nyissa ki a gazpalackszelepet /
nyomascsodkkentd szelepet;

Nyugtazza a no | GAS Ulzenetet a Store gomb megnyomasaval

no | IGn

Ok: Az Ignition idétullépés funkcio aktiv: A Setup mentn belil beallitott,
tovabbitott huzalhosszon belll nem kezdett el folyni az aram. Miikddésbe
Iépett az aramforras biztonsagi lekapcsolasa.

Elharitas:  Roviditse le a szabad huzalvéget, nyomja meg ujra a pisztolyvezérlé gom-
bot;tisztitsa meg a munkadarab felliletét; adott esetben névelje a ,Setup
menl 2. szintjén® a huzalhosszt a biztonsagi lekapcsolasig

no | H20

Ok: Mlkodésbe 1ép a hitéegység termikus biztositéja

Elharitas:  Ellendrizze a hiitdegységet; adott esetben toltse fel a hitéfolyadékot vagy
légtelenitse az eléremend vizvezetéket (lasd a hiitéegység kezelési utmu-
tatojat). Ezutan nyugtazza a hibat a Store gombbal

no | Prg

Ok: Nincs kivalasztva el6programozott program

Elharitas:  Valasszon ki egy eléprogramozott programot

r| E30

Ok: r-kiegyenlités: nincs érintkezés a munkadarabbal

Elharitds: Csatlakoztassa a testkabelt; hozzon létre j6 érintkezést az aramatado és a
munkadarab k&zott

r| E31

Ok: r-kiegyenlités: A folyamat a pisztolyvezérlé gomb ismételt megnyomasa
kovetkeztében megszakadt

Elharitas: Hozzon létre j6 kapcsolatot az aramatadd és a munkadarab kozott

Nyomja meg egyszer a pisztolyvezérl6 gombot
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r| E32
Ok:

Elharitas:

r-kiegyenlités: Hibas a testkabel, aramkabel vagy tomlékoteg (a mért érték
0,5 mOhm alatt vagy 30 mOhm f6l6tt van)

Ellenérizze és szikség esetén cserélje ki a testkabelt, az aramkabelt vagy a
tomldkoteget

r| E33
Ok:
Elharitas:

r-kiegyenlités: Rossz érintkezés az aramatadod és a munkadarab k6zott

Tisztitsa meg az érintkezési helyeket, huzza meg az aramatadat,
ellenérizze a testelést

r| E34
Ok:
Elharitas:

r-kiegyenlités: Rossz érintkezés az aramatado és a munkadarab kozott

Tisztitsa meg az érintkezési helyeket, hizza meg az dramataddt,
ellendrizze a testelést

tJO | xxx

Ezzel egyidejiileg ,E66" jelenik meg a JobMaster-en
Megjegyzés: az xxx hémérsékletértéket jeldl

A JobMaster hegesztdpisztoly tulmelegedése

Hagyja lehiIni a hegeszt&pisztolyt, majd nyugtazzon a Store gomb meg-
nyomasaval

Ok:
Elharitas:
tP1 | xxx

Megjegyzés: az xxx hémérsékletértéket jeldl

Ok:
Elharitas:

Tulmelegedés az aramforras primer kérében
Hagyja leh{Ini az aramforrast

tP2 | xxx

Megjegyzés: az xxx hémérsékletértéket jeldl

Ok:
Elharitas:

Tulmelegedés az aramforras primer kérében
Hagyja leh{Ini az aramforrast

tP3 | xxx

Megjegyzés: az xxx hémérsékletértéket jeldl

Ok:
Elharitas:

Tulmelegedés az aramforras primer kérében
Hagyja leh{Ini az aramforrast

tP4 | xxx

Megjegyzés: az xxx hémérsékletértéket jeldl

Ok:
Elharitas:

Tulmelegedés az aramforras primer kérében
Hagyja leh{Ini az aramforrast

tP5 | xxx

Megjegyzés: az xxx hémérsékletértéket jeldl

Ok:
Elharitas:
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Aramforras hiba-
diagnosztika

tP6 | xxx
Megjegyzés: az xxx hédmérsékletértéket jeldl

Ok: Tulmelegedés az aramforras primer kérében
Elharitas: Hagyja leh(Ini az aramforrast

tS1 | xxx
Megjegyzés: az xxx hédmérsékletértéket jeldl

Ok: Tulmelegedés az dramforras szekunder kdrében
Elharitas: Hagyja leh(Ini az aramforrast

tS2 | xxx
Megjegyzés: az xxx hédmérsékletértéket jeldl

Ok: Tulmelegedés az dramforras szekunder kdrében
Elharitas: Hagyja leh(Ini az aramforrast

tS3 | xxx
Megjegyzés: az xxx hédmérsékletértéket jeldl

Ok: Tulmelegedés az dramforras szekunder kdrében
Elharitas: Hagyja leh(lIni az aramforrast

tSt | xxx
Megjegyzés: az xxx hémérseékletértéket jeldl

Ok: Talmelegedés a vezérlékdrben
Elharitds:  Hagyja leh(lni az aramforrast

Nem mikodik az aramforras
A héldzati kapcsolé be van kapcsolva, a kijelz8k nem vilagitanak

Ok: Elszakadt a halozati vezeték, nincs bedugva a halézati dugasz

Elharitds:  Ellendrizze a halézati vezetéket, sziikség esetén dugja be a halozati
dugaszt

Ok: Hibas a halézati dugaszol6 aljzat vagy a halézati dugasz

Elharitds:  Cserélje ki a hibas alkatrészeket

Ok: Halozati biztosito
Elharitds:  Cserélje ki a haldzati biztositot

Ok: Roévidzar a SpeedNet csatlakozé vagy kilsé érzékeld 24 V-os ellatasanal
Elharitas: Huzza ki a csatlakoztatott komponenseket
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Nincs hegesztéaram

A haloézati kapcsold be van kapcsolva, megjelenik az egyik ,to” tilmelegedési szer-
vizkdd. A ,to0“ - to6“ szervizkddok a ,Kijelzett szervizkddok” szakaszban talalhatok.

Ok: Tulterhelés
Elharitas:  Vegye figyelembe a bekapcsolasi idétartamot

Ok: A termo-biztonsagi automatika lekapcsolt

Elharitas:  Varja ki a lehlilési fazist; az aramforras rovid id6é utan magatdl ujra bekap-
csol

Ok: A hitélevegé-ellatas korladtozva van

Elharitas:  Oldaliranyban huzza ki és tisztitsa meg a haz hatoldalan talalhato légszirét,
biztositsa a hiit6levegd-csatornak hozzaférhetéségét

Ok: Hibas az aramforras ventilatora
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

Nincs hegesztéaram
Az aramforras haldzati kapcsoldja be van kapcsolva, a kijelzék vilagitanak

Ok: Helytelen testcsatlakozas
Elharitas:  Ellenérizze a testcsatlakozas polaritasat

Ok: Szakadt az aramkabel a hegesztépisztolyban
Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Nincs miikédés a pisztolyvezérl6 gomb megnyomasa utan
A halézati kapcsold bekapcsolva, a kijelzdk vilagitanak

Ok: Nincs csatlakoztatva a vezérl6 csatlakozédugo
Elharitas: Csatlakoztassa a vezérl6 csatlakozédugot

Ok: Hibas a hegeszt6pisztoly vagy a hegesztbpisztoly vezérlbvezetéke
Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Ok: Hibas az 6sszekdtd tdmlbkdteg vagy nincs megfeleléen csatlakoztatva
(TPS 2700-nal nem)

Elharitas:  Ellendrizze az 6sszekotd tomlbkoteget



Nincs védégaz
Az 6sszes tobbi funkcid rendelkezésre all

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

A gazpalack ures
Cserélje ki a gazpalackot

A nyomascsokkentd szelep hibas
Cserélje ki a nyomascsokkentd szelepet

A gaztdmld nincs felszerelve vagy sérult, megtort
Szerelje fel, egyenesitse ki vagy cserélje ki a gaztomlét

A hegesztdpisztoly hibas
Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

A gaz-magnesszelep hibas
Cserélje ki a gaz-magnesszelepet

Rossz hegesztési tulajdonsagok

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Helytelen hegesztési paraméterek
Ellenérizze a beallitasokat

Hibas testelés
Hozzon létre jé érintkezést a munkadarabbal

Nincs vagy tul kevés a védégaz
Ellenérizze a nyomascsokkentd szelepet, a gaztémlét, a gaz-magnesszele-

pet, a hegesztdpisztoly gazcsatlakozasat stb.

A hegesztdpisztoly tomitetlen
Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Helytelen vagy kopott aramatado
Cserélje ki az aramatadot

Helytelen huzalbtvdzet vagy helytelen huzalatméré
Ellendrizze a behelyezett huzalelektrodat

Helytelen huzalbtvdzet vagy helytelen huzalatméré
Ellenérizze az alapanyag hegeszthet6ségét

A védbégaz nem alkalmas a huzalotvdzethez
Hasznaljon megfelel6 védégazt
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Nem egyenletes huzalsebesség

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

A fék tul erésre van beallitva
Lazitsa meg a féket

Az dramatadé furata tul szik
Hasznaljon megfeleld aramatadét

Hibas a huzalvezetd-bélés a hegesztépisztolyban

Ellenérizze a huzalvezet6-bélést torés, szennyezddés stb. szempontjabdl
és adott esetben cserélje ki

Az el6told gorgék nem alkalmasak a felhasznalt huzalelektrédahoz
Hasznaljon medfeleld el6told gorgéket

Helytelen az el6told gorgék szoritbnyomasa
Optimalizélja a szoritbnyomast

Huzaltovabbitasi problémak
hosszu témlékdteges alkalmazasok esetén

Ok:
Elharitas:

A tdmlbkoteg szakszerdtlendl van lefektetve

A témlbkoteget lehetbleg egyenes vonalban fektesse le, kertlje a kis suga-
rakat

A hegesztépisztoly nagyon felforrosodik

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

A hegesztdpisztoly tul gyengére van méretezve
Ugyeljen a bekapcsolasi idétartamra és a terhelési hatarokra

Csak vizhiltéses berendezéseknél: a hit6kdzeg ataramlas tul gyenge

Ellenérizze a hiitbkdzegszintet, az ataramlé hiitékozeg mennyiségét, a
hltékozeg szennyezettségét stb. Kdzelebbi informacidk a hiitéegység
kezelési utmutatéjaban talalhatok




Apolas, karbantartas és artalmatlanitas

Altalanos tudni-
valék

Biztonsag

Minden lizembe
helyezésnél

2 havonta

6 havonta

Artalmatlanitas

Szokasos lizemeltetési feltételek mellett az aramforras csak minimalis apolast és kar-
bantartast igényel. Néhany pont betartasa azonban elengedhetetlen ahhoz, hogy éveken
at mikodoképes allapotban tartsa a hegesztéberendezést.

/\  VESZELY!

Az aramiités halalos lehet.

A készllék felnyitasa el6tt

Kapcsolja - O - allasba a halozati kapcsolét
Valassza le a késziiléket a halézatrol
Biztositsa visszakapcsolas ellen

alkalmas mérémiiszerrel gy6z8djon meg arrél, hogy az elektromosan feltéltott
alkatrészek (pl. kondenzatorok) kistltek

vvyyvyy

- Vizsgalja meg a haldzati csatlakozédugét és a haldzati kabelt, valamint a
hegesztpisztolyt, az 6sszekdtd tomlbkoteget és a testelést sériilés szempontjabdl

- Ellenbrizze, hogy a hiitélevegd akadalytalan aramlasanak és kilépésének
garantalasa érdekében szabadon hagytak-e 0,5 m-nyi (1 Iab 8 hivelyk) teriletet a
készulék korul

MEGJEGYZES!

A levegd be- és kiomldnyilasait semmiképpen sem szabad lefedni, még részben
sem.

- Amennyiben van: Tisztitsa meg a légszirét

/\  VIGYAZAT!

Elektronikus alkatrészek sériilésének veszélye.
» Ne fuvassa rovid tavolsagbdl az elektronikus alkatrészeket.

- Nyissa ki a készuléket
- Fuvassa ki szaraz és csokkentett nyomasu sdritett levegével a késziilék belsejét
- Erds porosodas esetén a hiitélevegd-csatornakat is tisztitsa meg

Az artalmatlanitast a hatalyos nemzeti és regionalis eléirasoknak megfelel6en végezze
el.
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Fuggelék
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Atlagos fogyasztasi értékek hegesztésnél

Atlagos huzal-
elektréda
fogyasztas MIG/
MAG-
hegesztésnél

Atlagos védégaz
fogyasztas MIG/
MAG-
hegesztésnél

Atlagos védégaz
fogyasztas AVI-
hegesztésnél

Atlagos huzalelektréda fogyasztas 5 m/perc huzalel6tolasi sebességnél

1,0 mm huzal- | 1,2 mm huzal- | 1,6 mm huzal-
elektroda elektréda elektroda
atmeré atmerd atmerd
Acél huzalelektréda 1,8 kg/6ra 2,7 kg/éra 4,7 kg/éra
Aluminium huzalelektréda 0,6 kg/éra 0,9 kg/éra 1,6 kg/éra
Krém-nikkel huzalelektréda 1,9 kg/6ra 2,8 kg/éra 4,8 kg/éra

Atlagos huzalelektroda fogyasztas 10 m/perc huzalelétolasi sebességnél

1,0 mm huzal-

1,2 mm huzal-

1,6 mm huzal-

elektroda elektroda elektroda
atméré atméré atméré

Acél huzalelektréda 3,7 kg/éra 5,3 kg/éra 9,5 kg/éra
Aluminium huzalelektréda 1,3 kg/6ra 1,8 kg/éra 3,2 kg/éra
Krém-nikkel huzalelektréda 3,8 kg/éra 5,4 kg/éra 9,6 kg/éra
Huzalelektroda | 4 5 | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
atmero
Atlagos
fogyasztas 10 l/perc | 12 |/perc | 16 l/perc | 20 l/perc 24 |/perc
Ga}zfuvoka 4 5 6 7 10
merete
Atlagos
fogyasztas 6 l/perc | 8l/perc | 10 l/perc | 12 I/perc | 12 l/perc | 15 l/perc
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MUSZAKI ADATOK

Kilonleges
fesziiltség

TPS 2700

192

A kulonleges feszliltségre méretezett készilékekre az adattabla mliszaki adatai érvénye-
sek.

Minden max. 460 V haldzati feszlliségl készilékre érvényes: Az alapkivitel( haldzati
csatlakozédugé max. 400 V halozati feszuliségli izemet tesz lehetévé. 460 V haldzati
feszliltségig szereljen fel egy e célra engedélyezett halozati csatlakozdédugdt vagy kdsse
be kdzvetlenul a halozati ellatast.

Halozati fesziltség 3 x400V
Halozati fesziiltség tirése +/- 15%
Halézati frekvencia 50 /60 Hz
Haldzati biztositd 16 A lomha
Halézati csatlakozas 1) Zmax @ PCC-n?) = 95 mOhm
Tartds primer dram 100% ED 3) 6,6 A
Tartos primer teljesitmény 4,5 - 8,7 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-270A
Rudelektréda 10-270 A
WIG 3-270A
Hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F)  40% ED 3) 270 A
60% ED 3) 270 A
100% ED 3) 170 A
Szabvanyos jelleggérbe szerinti hegesztéfesziiltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-27,5V
Rudelektréda 20,4 -30,8V
WIG 10,1-20,8 V
Max. hegesztéfesziltség 34,6V
Uresjarati fesziiltség 50 V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly B
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jeldlés S
Méretek (h x sz x ma) 641,5 x 297,4 x 476,5 mm

25.26 x 11.71 x 18.76 coll




Tdmeg 27 kg

59.5 font
Huzalel6told egység tapfeszilisége 55V DC
Huzalel6tolé egység névleges arama 4 A
Huzalsebesség 0,5 - 22 m/perc
19.69 - 866.14 coll/perc
Huzaltekercsfajtak Az 6sszes szabvanyos huzalte-
kercs
Max. megengedett huzaltekercssuly 16 kg
35.27 font
Huzaltekercs-atmérd 300 mm
11.81 coll
Huzalatmérd 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 coll
Hajtas 4-gorg0s hajtas
Védbégaz maximalis nyomasa 7 bar
101 psi
Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 50w
Terhelés nélkili energiafogyasztas 270 A/ 30,8 V esetén 88%
A TPS 2700 huzalel6tolasa az aramforrasba van integralva.
1) 230 / 400 V-o0s és 50 Hz-es villamos kézhalézatokra
2) PCC = interfész a villamos kézhalézathoz
3) ED = bekapcsolasi idétartam
TPS 2700 MV Halozati fesziiltség 3 x 200-240 V
3 x 380-460 V
Halbzati feszlltség tlrése +/- 10%
Halézati frekvencia 50 /60 Hz
Haldzati biztositd 25/16 Alomha
Halézati csatlakozas 1) Zmax @ PCC-n?) = 95 mOhm
Tartoés primer aram 100% ED 3 6,4-142A
Tartos primer teljesitmény 4,6 - 10,7 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-270A
Rudelektréda 10-270 A
WIG 3-270A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 3 270 A
60% ED 3) 270 A
100% ED 3) 170 A
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TPS 3200
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Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany

MIG / MAG 14,2-27,5V

Rudelektréda 20,4-30,8V

WIG 10,1-20,8 V
Max. hegesztéfesziiltség 346V
Uresjarati fesziiltség 50V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly B
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jelolés S

Méretek (h x sz x ma)

641,5 x 297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 coll

Témeg 27 kg

59.5 font
Huzalel6tolé egység tapfesziltsége 55V DC
Huzalel6tolé egység névleges arama 4 A

Huzalsebesség

0,5 - 22 m/perc
19.69 - 866.14 coll/perc

Huzaltekercsfajtak

Az dsszes szabvanyos huzalte-

kercs
Max. megengedett huzaltekercssuly 16 kg
35.27 font
Huzaltekercs-atmérd 300 mm
11.81 coll
Huzalatmérd 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 caoll
Hajtas 4-9org6s hajtas
Védégaz maximalis nyomasa 7 bar
101 psi
Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 50 W
Terhelés nélkili energiafogyasztas 270 A/ 30.8 V esetén 88%
A TPS 2700 huzalel6tolasa az aramforrasba van integralva.
1) 230/ 400 V-os és 50 Hz-es villamos kézhéalézatokra
2) PCC = interfész a villamos kézhalézathoz
3) ED = bekapcsolasi idétartam
Halozati fesziltség 3 x400V
Halozati fesziiltség tirése +/- 15%
Halozati frekvencia 50 /60 Hz
Halézati biztositd 35 Alomha




Haldzati csatlakozas 1) Korlatozasok lehetségesek

Tartds primer aram 100% ED 2) 12,6 - 16,7 A
Tartds primer teljesitmény 8,7 - 11,5 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-320A
Rudelektréda 10-320 A
WIG 3-320A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2) 320 A
60% ED 2 260 A
100% ED 2) 220 A
Szabvanyos jelleggérbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-30,0V
Rudelektréda 20,4 -32,8V
WIG 10,1-22,8V
Max. hegeszt6fesziiltség (320 A) 521V
Uresjarati fesziltség 65V
Védettség IP 23
Hitési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE
Biztonsagi jeldlés S
Méretek (h x sz x ma) 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 coll
Tdmeg 34,6 kg
76.3 font
Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 33,5W
Terhelés nélklli energiafogyasztas 320 A/ 32,8 V esetén 89%

1) 230 / 400 V-os és 50 Hz-es villamos kdézhaldzatokra
2) ED = bekapcsolasi idétartam

TPS 3200 MV Halozati fesziiltség 3 x 200-240 V
3 x 380-460 V

Halozati fesziiltség tirése +/- 10%

Halozati frekvencia 50 /60 Hz

Halézati biztositd 35 Alomha

Halozati csatlakozas 1) Korlatozasok lehetségesek
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196

Tartos primer aram 100% ED 2) 10,6 -31,2A
Tartds primer teljesitmény 8,7 - 11,5 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-320A
Rudelektréda 10-320 A
WIG 3-320A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 2) 320 A
60% ED 2 260 A
100% ED 2) 220 A
Szabvanyos jelleggérbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-30,0V
Rudelektréda 20,4 -32,8V
WIG 10,1-22,8V
Max. hegesztéfesziiltség (320 A) 49,1-63,1V
Uresjarati fesziltség 64 -67V
Védettség IP 23
Hitési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jeldlés S

Méretek (h x sz x ma)

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 coll

Tdmeg 34,6 kg
76.3 font
Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 33,5W
Terhelés nélklli energiafogyasztas 320 A/ 32,8 V esetén 89%
1) 230 / 400 V-o0s és 50 Hz-es villamos kézhaldzatokra
2) ED = bekapcsolasi idétartam
Halozati fesziiltség 3 x 380-460 V
Halozati fesziiltség tirése +/- 10%
Halozati frekvencia 50/60 Hz

Halozati biztosito

a teljesitménytabla szerint

Haldzati csatlakozas 1)

Korlatozasok lehetségesek

Tartoés primer aram

40% ED 2) 13,4 A



60% ED 2) 12,7 A
100% ED 2) 13,0 A
Max. primeraram
40% ED ?) 21,3A
60% ED 2) 16,4 A
100% ED ?) 13,0A
Tartds primer teljesitmény
40% ED 2) 17,0 kVA
60% ED 2 13,1 kVA
100% ED 2 10,4 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-320A
Rudelektréda 10-320 A
WIG 3-320A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 2) 320 A
60% ED 2 260 A
100% ED 2) 220 A
Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-30,0V
Rudelektréda 20,4-32,8V
WIG 10,1-22,8V
Max. hegesztéfesziiltség (320 A) 49,1 -63,1V
Uresjarati fesziiltség 64 -67V
Védettség IP 23
H{tési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jeldlés S

Méretek (h x sz x ma)

626 x 287 x 477 mm

24.65 x 11.30 x 18.78 coll

Toémeg 34,6 kg

76.3 font
Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 33,5W
Terhelés nélkili energiafogyasztas 320 A/ 32,8 V esetén 89%

1) 230 / 400 V-os és 50 Hz-es villamos koézhalozatokra
2) ED = bekapcsolasi idétartam
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TS/TPS 4000

TS/TPS 4000 MV
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Halozati fesziltség 3 x400V
Halozati fesziiltség tirése +/- 15%
Halézati frekvencia 50 /60 Hz
Haldzati biztositd 35 Alomha

Halozati csatlakozas 1)

Korlatozasok lehetségesek

Tartds primer aram 100% ED 2) 26 A
Tartds primer teljesitmény 12,2 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-400 A
Rudelektréda 10 - 400 A
WIG 3-400A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 50% ED 2 400 A
60% ED 2 365 A
100% ED 2) 320 A
Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-34,0V
Rudelektréda 20,4-36,0V
WIG 10,1-26,0V
Max. hegesztéfesziiltség 48 V
Uresjarati fesziiltség 70V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatéasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jeldlés S

Méretek (h x sz x ma)

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 coll

Témeg 35,2 kg

77.6 Ib.

Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 31,6 W

Terhelés nélkili energiafogyasztds 400 A / 36 V esetén 89%
1) 230 / 400 V-os és 50 Hz-es villamos kdzhalézatokra

2) ED = bekapcsolasi idétartam
Halozati fesziltség 3 x200-240V
3 x 380-460 V




TS/TPS 5000

Halozati fesziltség tirése

+/-10%

Halozati frekvencia

50/60 Hz

Halozati biztositd

63 /35 A lomha

Haldzati csatlakozas 1)

Korlatozasok lehetségesek

Tartés primer aram 100% ED 2) 15,3-344 A
Tartds primer teljesitmény 10,6 - 12,4 kKVA
Cos fi 0,99
Hatasfok 88-91%
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-400 A
Rudelektréda 10 - 400 A
WIG 3-400 A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 50% ED 2 400 A
60% ED 2) 365 A
100% ED 2 280-320 A
Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-34,0V
Rudelektréda 20,4-36,0V
WIG 10,1-26,0V
Max. hegesztéfesziiltség 48 V
Uresjarati fesziiltség 68-78V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jelolés S

Méretek (h x sz x ma)

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 coll

Témeg 35,2 kg
77.6 Ib.
1) 230/ 400 V-o0s és 50 Hz-es villamos kézhalozatokra
2) ED = bekapcsolasi idtartam
Halozati fesziltség 3 x400V
Halbzati feszlltség tlrése +/- 15%
Halbzati frekvencia 50/60 Hz
Halozati biztositd 35 A lomha
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TS/TPS 5000 MV
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Haldzati csatlakozas 1)

Korlatozasok lehetségesek

Tartds primer aram 100% ED 2) 18-29,5A
Tartds primer teljesitmény 13,1 kVA
Cos fi 0,99
Hatésfok 90%
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-500A
Rudelektréda 10 - 500 A
WIG 3-500A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 2) 500 A
60% ED 2 450 A
100% ED 2) 360 A
Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-39,0V
Rudelektréda 20,4-40,0V
WIG 10,1-30,0V
Max. hegesztéfesziiltség 49,2V
Uresjarati fesziiltség 70V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jelolés S

Méretek (h x sz x ma)

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 coll

Témeg 35,6 kg
78.5 Ib.

1) 230/ 400 V-o0s és 50 Hz-es villamos kézhalézatokra

2) ED = bekapcsolasi idtartam

Halozati fesziltség 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Halézati feszlltség tlrése +/- 10%
Halozati frekvencia 50 /60 Hz

Halozati biztositd

63 /35 A lomha

Halozati csatlakozas 1)

Korlatozasok lehetségesek

Tartoés primer aram

100% ED 2) 10,1-36,1A




US késziilékek
miiszaki adatai

Alu-Edition, CrNi-
Edition, Yard-Edi-
tion és CMT
valtozatok
miiszaki adatai

TIME 5000 Digital

Tartés primer teljesitmény 12,4 - 13,9 KVA

Cos fi 0,99
Hatasfok 88-91%
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-500A
Rudelektréda 10 - 500 A
WIG 3-500A
Hegeszt6aram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 2) 500 A
60% ED 2) 450 A
100% ED 2) 320-340A
Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-39,0V
Rudelektréda 20,4-40,0V
WIG 10,1-30,0V
Max. hegesztéfesziiltség 49,2V
Uresjarati fesziiltség 68-78V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jelolés S
Méretek (h x sz x ma) 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 coll
Toémeg 35,6 kg
78.5 Ib.

1) 230 / 400 V-os és 50 Hz-es villamos kdézhalozatokra
2) ED = bekapcsolasi idtartam

Lasd TPS 2700 MV / 3200 MV és TS / TPS 4000 MV / 5000 MV

A kuldnleges kivitel( Alu-Edition, CrNi-Edition, Yard-Edition és CMT miszaki adatai meg-
felelnek a standard aramforrasok miiszaki adatainak.

Halozati feszlltség 3x380-460V
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Haldzati feszultség tlrése +/- 10%

Halozati frekvencia 50/60 Hz
Halézati biztositd 35 Alomha
Halézati csatlakozas 1) Zmax @ PCC-n?) = 50 mOhm
Tartoés primer aram 450 A, 60% ED 3 325A
Tartos primer teljesitmény 21,4 kVA
Cos fi 0,99
Hatasfok 91%
Hegesztéaram tartomany
TIME 3-500A
MIG / MAG 3-500A
Rudelektréda 10 - 500 A
WIG 3-500A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 3 500 A
60% ED 3) 450 A
100% ED 3) 360 A
Szabvanyos jelleggdrbe szerinti hegesztéfesziltség-tartomany
TIME 28,0-48,0V
MIG / MAG 14,2-39,0V
Rudelektréda 20,4 -40,0V
WIG 10,1-30,0V
Max. hegeszt6fesziiltség 48 V
Uresjarati fesziiltség 70V
Védettség IP 23
Hatési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE
Biztonsagi jeldlés S
Méretek (h x sz x ma) 626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 coll
Témeg 37,4 kg
82.45 Ib.

1) 230 / 400 V-os és 50 Hz-es villamos kdézhaldzatokra
2) PCC = interfész a villamos kdzhalézathoz
3) ED = bekapcsolasi idétartam

CN(;T 4000 Advan-  Hglozati fesziiltség 3x400V
ce
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CMT 4000 Advan-
ced MV

Halozati fesziltség tirése

+/-15%

Halozati frekvencia

50/60 Hz

Halozati biztositd

35 A lomha

Haldzati csatlakozas 1)

Korlatozasok lehetségesek

Tartés primer aram

100% ED 2) -

Tartds primer teljesitmény 15 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-400 A
Rudelektréda 10-400 A
Hegesztéaram
10 min/40 °C (104 °F) 40% ED 2 400 A
60% ED 2 360 A
100% ED ?) 300 A
Szabvanyos jelleggérbe szerinti hegesztéfesziiltség-tartomany
MIG / MAG 14,2-34,0V
Rudelektréda 20,4 -36,0V
Max. hegesztéfesziiltség -
Uresjarati fesziiltség 90V
Védettség IP 23
H{tési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC zavarkibocsatasi osztaly A
Vizsgalati jel CE
Biztonsagi jelolés S

Méretek (h x sz x ma)

625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 coll

Toémeg 54,2 kg

119.49 Ib.

Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 429 W

Terhelés nélkili energiafogyasztas 400 A/ 36 V esetén 86%
1) 230 / 400 V-os és 50 Hz-es villamos kdzhalézatokra

2) ED = bekapcsolasi idétartam

Halozati fesziltség 3 x200-240V

3 x 380-460 V

Haldzati feszultség tlrése +/- 10%

Halézati frekvencia 50 /60 Hz

Halozati biztositd

63 /35 A lomha
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Kritikus nyers-
anyagokat tartal-
mazé attekintés,
a készulék
gyartasi éve
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Haldzati csatlakozas 1) Korlatozasok lehetségesek

Tartds primer aram 100% ED 2) -
Tartos primer teljesitmény 13,0 - 16,0 kVA
Cos fi 0,99
Hegesztéaram tartomany
MIG / MAG 3-400 A
Bevont elektroda 10-400 A
Hegesztéaram
10 perc/40 °C (104 °F) 40% ED 2) 400 A
esetén 60% ED 2 350 A
100% ED ?) 290 A
Hegesztéfesziiltség tartomany a szabvanyos jelleggérbe szerint
MIG / MAG 14,2-34,0V
Bevont elektroda 20,4 -36,0V
Max. hegesztéfesziiltség -
Uresjarati fesziiltség 90V
IP-védettség IP 23
H{tési mod AF
Szigetelési osztaly F
EMC késziilékosztaly A
Vizsgalati jel CE, CSA
Biztonsagi jel6lés S
Méretek (h x sz x ma) 625 x 290 x 705 mm
24.61x 11.42x 27.76 in.
Suly 56,0 kg
123.46 Ib.
Aramforras energiahatékonysaga 400 V esetén 479 W
Terhelés nélkili energiafogyasztas 400 A/ 36 V esetén 86%

1) 230 / 400 V, 50 Hz villamos kdézhaldzathoz
2) ED = bekapcsolasi idétartam

Kritikus nyersanyagokat tartalmazé attekintés:

Az alabbi internetes cimen érhetd el az attekintés, amely tartalmazza, hogy milyen kriti-
kus nyersanyagok taldlhatok ebben az eszkdzben.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

A készulék gyartasi évének kiszamitasa:

- minden készulék sorozatszammal van ellatva

- asorozatszam 8 szamjegybdl all - példaul 28020099

- azels6 két szamjegy adja meg azt a szamot, amelybdl az eszkéz gyartasi éve
kiszamithato

- Ha ebbél a szambdl kivon 11-et, akkor megkapja a gyartasi évet
+  Példaul: Sorozatszam = 28020065, a gyartasi év kiszamitasa = 28 - 11 = 17,

gyartasi év = 2017


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

Hegesztéprogram-adatbazisok

Szimboélumok Az alabbiakban a hegesztéprogram-adatbazisok fébb szimbdlumainak magyarazatat
magyarazata ismertetjik. Ezek a kovetkezd kezel6panel-beallitasok fliggvényében tartalmazzak a
hegesztéprogramokat:
- Uzemmod:

P = Puls-Synergic hegesztés
S = Standard-Synergic hegesztés
CMT = Cold Metal Transfer
C-P = CMT/Puls jelleggdrbe
- Az SFi (Spatter Free Ignition) opciét tamogaté hegesztéprogramok szlirke hatter(iek

A hegeszt6prog-

ram-adatbazis Welding Programs TSITPS 3200/4000/5000 CMT
felépitése egy
példa alapjan (2) —{|M09-0005][ 12.9.2006 | — (3) los | 09 | 10 | 12 | sp [——(4)
P 0074 P 0346 P 0378
G3 Si1/ER 70 (ArCO2) S 0008 S 1084 S 0375
P 0148 P 0421 P 0345
CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C0O2 2.5%) S 0149 S 0102 S 0033
. P 0076 P 0414 P 0415
CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) S 0009 S 0101 S 0011
C-P 0959 C-P 0882 | C-P 0929
P 0137 P 0408 P 0191
AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%) S0138 S0014 S 0015
C-P 1070| C-P 0879
. P 0141 P 0131 P 0116
AlISi 5 / ER4043 (Ar 100%) S 0142 S 0132 S 0016

C-P 1076| C-P 0881

P 0405 P 0342
S 0104 S 0153
C-P 0884

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%)

P 0071 P0143] PO0113
CuAl 9/ ER CuAI-A (Ar 100%) S 0018 $0103| S0020
C-P 0883
SP1
(1) —

G3 Si1/ER 70-5-3/6 (CO2 100%) S$0736| S0519| S0737| S0687
CMT 1055| CMT 0986
P 0735 P 0891 P 0271
G3 Si1/ER 70-S-3/6 (Ar 82%/CO2 18%) S 0602 S 0808 S 0603 S 0783

CMT 1053 |CMT 0963

CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C02 2.5%)

CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) g 8;22 g 82%2 g 8;8? g 82%2

CMT 0960 CMT 0877 [CMT 0928

AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%)
CMT 1069 |CMT 0875

AlSi 5/ ER4043 (Ar 100%)
CMT 1075 |CMT 0876
P 0219 P 0530 P 0057

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 0220 S 0531 S 0638
CMT 0920 CMT 0878 |CMT 0918
SP2
S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer ~C-P....CMT Puls SFI

Példa egy hegesztéprogram-adatbazisra

(1 Anyagfajta
(2 Hegesztéprogram-adatbazis szama

)
)
(3) Az utolsé moédositas datuma
) Huzalatmérd
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Felhasznalt fogalmak és roviditések

Altalanos tudni-
valék

Fogalmak és
roviditések A - C

Fogalmak és
roviditések D - F
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A felsorolt fogalmakat és roviditéseket olyan funkcidkkal 6sszefliggésben hasznaljuk,
amelyek vagy a szériaterjedelemhez tartoznak vagy opcionalisan szallithatok.

AL.c
Arc-Length.correction
ivhossz felsé és alsé korrekcids hatérai (Jobkorrekcid)

ALA
Arc-Length correction. 1
Altalanos ivhossz korrekcio (Jobkorrekcio)

AL.2

Arc-Length correction.2

Pulzald hegesztési teljesitmény felsé munkapontjanak ivhossz korrekcioja (Synchro-
Puls)

Arc
Arc (iv)
Iv megszakadas felligyelet

ASt
Anti-Stick
Leragado rudelekiroda hatasanak redukalasa (rudelekirodas hegesztés)

bbc
burn-back time correction
Visszaégetési id6

c-C

Cooling unit Cut-out

Hit6egység lekapcsolasa ,Aut” allasban a lekapcsolas a hiitékdzeg-hémeérséklet
fuggvényében automatikusan toérténik. ,On“ / ,Off* dllasban a hiitéegység allandéan be
van kapcsolva / ki van kapcsolva. Eltéré beallitas tamogatasa MIG/MAG és WIG
eljarasokhoz.

COr
Correction
Gazkorrekcio (,digitalis gazmennyiség ellendrzé* opcid)

CSS

Comfort Stop Sensitivity

TIG-Comfort-Stop funkcié megszoélalasi viselkedés érzékenysége. A TIG-Comfort-Stop
funkcio tamogatja a pisztolyvezérl6 gomb nélkuli WIG hegeszt6pisztolyokat. A
hegesztdpisztoly rovid ideji megemelése és leengedése down-slope-ot valt ki (a
hegeszt6éaram rampa alaku csokkentése).

C-t
Cooling Time
Az aramlas-ellenérzé megszoélalasa és a ,no | H20* szervizkdd kiadasa kdzotti id6.

dFd

delta Feeder

Ofszet hegesztési teljesitmény a SynchroPuls opciéhoz - huzalsebesség altal
definialva




Fogalmak és
roviditések G - |

d¥Yn

dynamic

Dinamika korrekci6 standard ivnél, impulzuskorrekcidé impulzusos ivnél vagy
kilénbdz6 paraméterek korrekcidja CMT-nél (Jobkorrekcid, vagy a dinamika- és impul-
zuskorrekcio beallitdsa Setup menlben standard kezel6panelhez)

Eln
Electrode-line
Jelleggorbe valaszték (radelektrédas hegesztés)

F
Frequency
Frekvencia a SynchroPuls opci6 esetén

FAC
Factory
Hegeszt6berendezés visszaallitasa

FCO
Feeder Control
Huzalel6tolas lekapcsolasa (huzalvég-érzékeld opcid)

Fdc
Feeder creep
Megkdzelités

Fdi
Feeder inching
Huzalbeflizési sebesség

GAS
Gasflow
Védbgazaramlas eldirt értéke (,Digital Gas Control“ opcid)

GPo
Gas post-flow time
Gaz utanaramlasi idé

GPr
Gas pre-flow time
Gaz eléaramlasi id6é

Gun
Gun (hegeszt8pisztoly)
Uzemmodvaltas JobMaster hegesztépisztoly segitségével (opcio) ... 0/ 1

HCU
Hot-start current
Hot inditasi aram (rudelektrodas hegesztés)

Hti
Hot-current time
Hot aram id6 (rudelektrodas hegesztés)

I-E
| (current) - End
Befejezési aram

I-S
| (current) - Starting
Indul6 aram

Ito
Ignition id6tullépés
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Fogalmak és
roviditések J - R

Fogalmak és
roviditések S

208

Job
Az a Job, amelyhez illeszteni kell a paramétereket (Jobkorrekcid)

JSL
Job Slope
Az aktualisan kivalasztott és a kdvetkez8 Job kozotti id6t definialja

L
L (inductivity)
A hegesztdkor induktivitdsanak kijelzése

P
Power-correction
Hegesztési teljesitmény korrekcidé (huzalsebesség altal definialva, Jobkorrekcid)

P-C

Power-Control

Master vagy Slave aramforras definidlasahoz aramforrasok parhuzamos tizeme
esetén

PcH
Power-correction High
Hegesztési teljesitmény felsd korrekcios hatara (Jobkorrekcio)

PcL
Power-correction Low
Hegesztési teljesitmény also korrekcios hatara (Jobkorrekcid)

PPU
PushPull egység
PushPull egység

r
r (resistance)
A hegesztdkor ellenalldsanak meghatarozasa

SEt
Setting
Orsz4ag szerinti beallitas (standard / USA)

SL
Slope

SPt
Spot-welding time
Ponthegesztési idd

Stc
Wire-Stick-Control
Leragadd huzalvég felismerése

S2t

Kulonleges 2-Utem( (csak US kezel6panel esetén)

Job-ok és csoportok kivalasztasahoz a hegesztépisztoly pisztolyvezérlé gombja
segitségével

S4t

Kuldénleges 4-utem( (Gun-Trigger opcid)

Job-ok tovabbkapcsolasa a hegesztépisztoly pisztolyvezérlé gombjaval, egyuttal a
LKllonleges 4-Gitem(“ lzemmod szimbdluma a JobMaster hegeszt6pisztolyon




Fogalmak és T-C

2nd Lead vagy trail aramforras definidlasahoz TimeTwin Digital folyamatban
t-S

time - Starting current
Befejezési aram id6tartama

t-S
time - Starting current
Indulé aram idétartama

tri
Trigger
Az izemmdd utélagos korrekciodja

Uco

U (voltage) cut-off

A hegesztéfesziiliség korlatozasa rudelektrodas hegesztésnél. Mar a radelektroda kis
mértékl megemelése esetén is lehetdvé teszi a hegesztési folyamat befejezését.

2nd
Setup meniu masodik szintje
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

