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Bevezetés

Az U22 felhasznaloi feliilet az eszkoz és a felhasznald Ez a felllet a kovetkez6 berendezésekkel mikodik:
kozotti kommunikacidra szolgal. Az U22 felllet egy POWERTEC?® sorozat

standard panel, ahonnan gyorsan és egyszeriien el lehet SPEEDTEC® sorozat
érni a leggyakrabban hasznalt hegesztési paramétereket. DIGISTEEL sorozat
Két vezérlbvel és két gombbal lehet egyszerlien és CITOSTEEL sorozat

gyorsan kijeldlni az eljarasokat és a paramétereket. A
paneleken nagy fényerejii LED-kijelz6k mutatjadk a
hegesztési fesziiltséget és aramerésséget hegesztés
alatt, és a paraméterek értékét a bedllitas soran.

Az U22 felulet Iehetséges konfiguréciéi

Flextec® sorozat
Huzalel6tol6 eszko6zok.

1. abra
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U22 atmutatoé jelzései

1. tablazat A hasznalt U22 szimbélumok a terméktdl és a markatdl fliggnek
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U22 felhasznaloi felulet

Kezelofellilet leirasa

1.

Megjegyzés:

Bal kijelz6: Megjeleniti a huzaladagolasi sebességet
vagy a hegesztési aramerdsséget. Hegesztés soran
megjeleniti az aktualis hegesztési aramerdsséget.

Munkaallapot-jelz6 LED: Rendszerhibakat jelz6
kétszini lampa. A normal Gzemmddot folytonos zo6ld
fény jelzi. A hibaallapotokat az 2. tablazat tartalmazza.

Az allapotjelz6 lampa zdlden villog

legfeljebb egy percig a gép elsé bekapcsolasakor. A
tapegység bekapcsolasat kdvetéen akar 60 masodpercre
is szlkség lehet ahhoz, hogy a gép készen alljon a
hegesztésre. Ez normalis a gép inicializalasa soran.

2. tablazat

Jelentés

LED-lampa o s
Allapot Csak a kommunikaciés protokolit

hasznal6 gépek esetében
Allandé z6ld  |A tapegység miikédik, és normalisan
kommunikal az egészséges
perifériaeszkdzokkel.

Villog6 z6ld  |Bekapcsolaskor vagy a rendszer-

visszadllitdskor jelentkezik, és jelzi,

hogy a tapegység a
rendszerdsszetevok azonositasat
végzi. Ez az els§ bekapcsolaskor

fordul el6, vagy ha megvaltozott a
rendszer-konfiguracio mikodeés
kozben.

Felvéltva villogd

Ha az allapotjelzék a vorés és a zdld
barmilyen kombinacidjaban villognak,
akkor hiba Iépett fel a tApegységben.

z0ld és voros

A kéd minden szamjegye a jelzéfény
piros villanasainak szamat jelenti.

Az egyedi koédszamjegyek vOros
szinnel villognak, hosszu szlinettel a
szamjegyek kozoétt. Ha tdbb mint egy
kod aktiv, akkor a kodokat zold fény
valasztja el. Olvassa el a hibakddot a
gép kikapcsolasa elétt.

Ha bekovetkezik, a hiba torléséhez
probalja kikapcsolni a gépet, varjon
néhany masodpercet, majd kapcsolja
be Ujra. Ha a hiba nem sziint meg,
akkor karbantartasra van szikség.
Kérjik, fordulion a legkozelebbi
hivatalos szervizkbzponthoz vagy a
Lincoln Electrichez, és jelentse be a
hibakodot.

Allandé vords  |Azt jelzi, hogy nincs kommunikacié a
tapegység és a hozza csatlakoztatott

eszkodz kozott.
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5.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

. Jobb kijelz6: A

Tdlheviilésjelz8: Jelzi, ha a gép tulterhelt, vagy ha
elégtelen a hités.

forrashegesztéstél és a
hegesztéprogramtél figg6en a hegesztési
feszliltséget mutatja voltban vagy Finomitas értékben.
Hegesztés soran megjeleniti az aktualis hegesztési
fesziiltséget.

LED-jelzéfény: Tajékoztat arrél, hogy a jobb oldali
kijelz6n az érték volt mértékegységben van, és
hegesztés kdzben villog, a kijelz6 pedig a mért
fesziltséget mutatja.

. LED-jelz6fény: Jelzi, hogy a jobb kijelz6n az érték a

Finomitas. 0,50 és 1,50 kozott allithatd a Finomitas.
1,00 a névleges beallitas.

Jobb vezérléelem: A jobb kijelz6n megjelend értékek
beallitashoz.

LED-jelzéfény: Gyorselérési mend.

Jobb gomb: Lehetévé teszi a hegesztési paraméterek
kivalasztasat, modositasat és beallitasat. Gyorselérési
menu.

LED-jelzéfény: Jelzi, hogy a Bedllitasok és
konfiguracié menu aktivalva van.

Bal gomb: Engedélyezi:
e Az aktiv programszam  ellenbrzése. A
programszam  ellenérzéséhez nyomja meg

egyszer a bal oldali gombot.
e A hegesztési eljaras megvaltoztatasa.

Hegesztési programok kijelzése (mdédosithatd): A
felhasznaléi memoriaban négy felhasznaldi program
tarolhaté. A vilagito LED jelzi, hogy a program aktiv.

Hegesztési programok kijelzése (nem médosithatd): A
LED jelzi, hogy a nem szinergias folyamat programja
aktiv. Lasd 3. tablazat.

Bal vezérlibelem: A bal kijelz6n megjelent értékek
beallitashoz.

LED-jelzéfény: Tajékoztat arrdl, hogy a bal oldali
kijelz6n az érték amper egységben van, hegesztés
kozben villog, és a kijelz6n a mért aramerésség
lathato.

LED-jelzéfény: Jelzi, hogy a huzaladagolasi sebesség
a bal kijelz6n lathato.
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A hegesztési folyamat vagy program médositasa

2. abra A grafikus konfiguracié a terméktol és a markatol fiigg.

3. tablazat. Nem médosithaté hegesztési programok

Programszam
Eljaras Powertec®

DIGISTEEL Speedtec® Flextec®

CITOSTEEL
GMAW (nem szinergikus) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81
SMAW 1 1 1
GTAW - 3 3

Megjegyzés: A rendelkezésre allé6 programok listaja az aramforrastél fligg. Ha az aramforras nem tamogatja a nem
valtoztathaté programok egyikét sem, az ezt a programot jelz6 LED nem vilagit.
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Lehet6éség van a hét vagy nyolc hegesztési program
egyikének gyors elShivasara. Harom/négy program
rogzitett, €s nem maodosithaté — 3. tablazat.

Négy program modosithatd és hozzarendelhetdé a négy
felhasznaléi memoria egyikéhez. Alapértelmezés szerint a
felhasznaldi memoriak az elsé elérhetd hegesztési
programot taroljak. Ha a régzitett hegesztési programok
koz6tt nem szerepld hegesztési programot akar
hasznalni, ezt el6szér tarolni kell a felhasznaloi
memoriaban.

Megjegyzés: A rendelkezésre allé hegesztési programok
listaja az aramforrastol figg.

A hegesztési eljaras vagy hegesztési program

moédositasa:

o Nyomja meg a bal oldali gombot [11]. A bal oldali
kijelzén [1] ,Pr’, a jobb oldali kijelz6n [4] pedig az
aktudlis programszam jelenik meg.

e Ismét nyomja meg a bal oldali gombot [11], és a
hegesztési programok kijelz6je (12 vagy 13) az
2. dbran lathaté sorrendben a kdvetkezd programra
Iép.

¢ Addig nyomja a bal oldali gombot [11], amig a LED-
jelz6fény (12 vagy 13) a kivant hegesztési programot
nem jelzi.

Megjegyzés: A készlilék Ujrainditasa utan is emlékszik az

utoliara  kivalasztott hegesztési programra és a

paramétereire.

Felhasznal6i memoria
1) e
2)m
D 3O DO
D D@ 2O

3. abra. A grafikus konfiguracié a terméktél és a
markatol fiigg
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A felhasznaléi memoriaban csak négy hegesztési
programot lehet tarolni.

Alapértelmezett beallitas: a felhasznaldéi memodriak az els6
elérhet6 hegesztési programot taroljak.

Megjegyzés: A felhasznaléi memoria csak a hegesztési
program szamat tarolja. A hegesztési paraméterek nem
kerililnek a felhasznal6i memériaba.

A hegesztési program hozzarendelése a felhasznaldi

memoriahoz:

e A bal oldali gombbal [11] valassza ki a felhasznal6i
memoria szamat (1, 2, 3 vagy 4) — a LED-jelz6fény
[12] vilagit a kivalasztott memorian.

e Tartsa lenyomva a bal oldali gombot [11], amig a LED-
jelzéfény: [12] villogni nem kezd.

e Haszndlja a jobb oldali vezérlét [7] a hegesztési
program kivalasztasahoz.

o A kivalasztott program mentéséhez tartsa lenyomva a
bal oldali gombot [11], amig a LED-jelz6fény nem
villog tovabb.

Megjegyzés: A rendelkezésre allé6 programok listaja
az aramforrastdl fligg.
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Gyorselérési menu

A gyorselérési menu tartalma:

¢ lvszabalyozas

e Pisztolykapcsolé Uzemmaddjanak kivalasztasa (2/4
Iépéses)

o Bejaratasi WFS
Visszaégési idd

A gyorselérési menliben a felhasznald hozzaférhet az
ivparaméterekhez, valamint az eljaras kezd6 és befejezé
paramétereihez a 4. és 6. tablazat szerint.

Belépés a meniibe (alapmenti):

e Addig nyomja a jobb oldali gombot [9], amig a LED-
jelzéfény [8] ki nem jelzi a kivant paramétert.

o Allitsa be a paraméter értékét a jobb oldali vezérl6vel
[7]. A beallitott érték automatikusan elmentésre kerl.

e A paraméter értéke a jobb oldali kijelzén [4] jelenik
meg.

e Nyomja meg a jobb oldali gombot [9] a kdvetkezd
paraméterre valé attéréshez.

o Nyomja meg a bal oldali gombot [11] a kilépéshez.

A FIGYELEM
A meni hegesztés kdzben vagy hiba esetén nem elérhetd
(az allapotjelz6é LED [2] nem vilagit zolden).

A gyorselérési meniben elérhetd paraméterek a

kivalasztott hegesztési eljarastél/hegesztési programtol
fuggenek.

Magyar



4. abra. Gyorselérési menii —a grafikus konfiguracio a terméktol és a markatol fiigg.
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4. tablazat ivszabalyozas

Paraméter

Meghatarozas

Induktivitas — az iv jellemzéit szabalyozza a rovid ivii hegesztés
soran. Az induktivitasérték novelése élesebb ivet (és tobb
froccsenést), a csOkkentése pedig lagyabb ivet (és kevesebb
froccsenést) eredményez.

e Szabalyozasi tartomany: —10,0 — +10,0.

o Alapértelmezett érték: 0.

Frekvencia — az iv szélességét és a hegesztés soran hasznalt
hémennyiséget szabalyozza.

o Alapértelmezett érték: 0.

Megjegyzés: A beallitasi tartomany az aramforrastal fiigg.

Hattér aramerdésség — a névleges hegesztdaram szazalékos
értéke. A hegesztés soran hasznalt altalanos hémennyiséget
szabalyozza. A hattéraram megvaltoztatdsa megvaltoztatja a hatsé
gyongy alakjat.

Megjegyzés: A beallitasi tartomany az aramforrastal fligg.

UltimArc™— az impulzusos hegesztési program allita be az iv
fokuszat és alakjat. A megndvelt UltimArc™ érték kdvetkeztében az
iv elég er@s és stabil a nagy sebességii fémlaphegesztéshez.

o Bedllitasi tartomany: —10 — +10.

o Alapértelmezett érték: 0.

iv EROSSEGE - a rendszer ideiglenesen ndveli a kimeneti
aramerdsséget az elektréda tapadasanak megsziintetéséhez és a
hegesztési eljaras segitéséhez.

Az alacsonyabb értékek kisebb révidzarlati aramot és lagyabb iveket
biztositanak. A magasabb beallitdsok nagyobb rdvidzarlati aramot,
er@sebb ivet és esetleg tdbb froccsenést eredményeznek.

o Beadllitasi tartomany: —10 — +10.

o Alapértelmezett érték: 0.

MELEGINDITAS — az iv kezdetén ideiglenesen néveli a névleges
aramerdsséget az elektrodaval, hogy kénnyebb legyen az iv
inditasa.

e Szabalyozasi tartomany: 0 — +10,0.

o Alapértelmezett érték: +5.

Impulzusperiodus — az iv szélességét és a hegesztés soran
hasznalt h6mennyiséget valtoztatja. Ha alacsonyabb a paraméterek
értéke:

e Javitja a behatolast és a varrat mikroszerkezetét.

e Minél keskenyebb, annal stabilabb az iv.

o CsoOkkenti a hegesztés soran bevitt hémennyiséget.

e Csokkenti a torzulasokat.

o Noveli a hegesztési sebességet.

Megjegyzés: A beallitasi tartomany az aramforrastdl fiigg.

Magyar
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. tablazat Folyamat kezd6 és befejez6é paraméterei

Paraméter

Meghatarozas

Hegesztopisztoly-kapcsolé miikodési modja (2 lépéses/d

lépéses) — mddositja a pisztolykapcsold miikodését.

e A 2 l|épéses kapcsolomikddés a kapcsold mikodtetésére
kdzvetlenll reagalva ki- vagy bekapcsolia a hegesztést. A
hegesztési eljaras akkor kezdddik, amikor megnyomja a
hegesztépisztoly kapcsolojat.

o A 4 lépéses Uzemmadd lehetévé teszi a hegesztés folytatasat a
pisztolykapcsold  elengedését  kovetben. A  hegesztés
leallitasahoz a pisztolykapcsolot ismét meg kell nyomni. A 4
Iépéses mdd megkdnnyiti a hosszu varratok készitését.

o Alapértelmezett bedllitasok: 2 Iépéses.

Bejaratasi WFS - bedllita a huzaladagolasi sebességet a

pisztolykapcsold lenyomasatdl az iv létrejotteig eltelt id6 alatt.

e Szabalyozasi tartomany: 1,49 m/perc (59 in/perc) — 3,81 m/perc
(150 in/perc).

e Nem szinergikus médban az alapbedllitas: KI.

e Szinergikus mddban az alapbeallitas: AUTO.

Huzal-visszaolvadasi idé6 — az id6tartam, ameddig a hegesztés
folytatddik a huzaladagolas befejezése utan. Megakadalyozza, hogy
a huzal a furd6be hatoljon, és el6késziti a huzal végét a kdvetkezé
ivhez.

e Szabalyozasi tartomany: Kl — 0,25 mp.

o Nem szinergikus médban az alapbeallités: 0,07s.

e Szinergikus médban az alapbeallitas: AUTO.

Magyar
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Beallitas és konfiguraciéos menii

A menl megnyitasahoz nyomja meg egyszerre a bal [11]
és a jobb [9] gombot.

Paramétervalasztasi mod — a bal oldali kijelzén [1] 1évd
paraméternév villog.

Paraméterérték-maddositasi méd — a jobb kijelzdn villog a
paraméter értéke [4].

A FIGYELEM
A bal [11] és a jobb [9] gombokat egyszerre lenyomva
léphet ki a menibdl a valtoztatasok mentése mellett.
Egy perces inaktivitas utan a rendszer mentés nélkl kilép
a menibdl.

6. tablazat A feliilet 6sszetevdi és funkcioi, amikor a Beallitasok és konfiguracio menii aktiv.

A kezeldfeliileti elemek funkcioi

1. Paraméternév.
4. Paraméterérték.

7. A paraméter értékének
megvaltoztatasa.

9. Belépés a paramétermodositasba.
Paraméterérték modositasanak

megerdsitése.

10. A Beallitds és eszkdzkonfiguracio
menu aktiv.

11. Mégse/kilépés.

14. Paraméter kivalasztasa.

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

6. abra

Magyar

A felhasznalé két menlszinthez fér hozza:

e Alapszint — alapmenu, amely a hegesztési
paraméterek beallitasaival kapcsolatos. Az alapszint a
7. tablazatban ismertetett paramétereket tartalmazza.

e Haladé szint — haladé meni, készulékkonfigurald
menl. A haladé szint a 8. tablazatban ismertetett
paramétereket tartalmazza.

Megjegyzés: A beallito- és konfiguraldmenulben elérheté
paraméterek kore a valasztott hegesztési
eljarastol/hegesztési programtdl flgg.

Megjegyzés: A készlilék Ujrainditasa utan is emlékszik az

utoljara  kivalasztott hegesztési programra és a
paramétereire.
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7. tablazat — Alapmenii alapértelmezett beallitasai

Paraméter

Meghatarozas

Eléaramlasi idé6 — az id6, ameddig a védégaz aramlik a
pisztolykapcsold6 megnyomasa utan és a huzaladagolas
megkezdése el6tt.

e Szabalyozasi tartomany: KI (0 mp) — 25 mp.

¢ Nem szinergikus médban az alapbeallitas: 0,2 mp.

e Szinergikus modban az alapbeallitas: AUTOMATIKUS mod.

Utéaramlasi idé — az id6, amig a védégaz a hegesztés ledllitasa
utan aramlik.

e Szabalyozasi tartomany: KI (0 mp) — 25 mp.

e Nem szinergikus modban az alapbeallitas: 0,5 mp.

e Szinergikus modban az alapbeallitas: AUTOMATIKUS mad.

Pontid6zité — az id6, amely utan a hegesztés leall akkor is, ha a
felhasznalé még mindig huzza a kapcsolot.

e Szabalyozasi tartomany: 0 mp (KI) — 120 mp.

o Alapértelmezett beallitasok: KI.

Megjegyzés: A Pontidd beallitasnak nincs hatasa 4 Iépéses
kapcsolo izemmaodban.

Inditasi eljaras — a hegesztés elején adott ideig vezérli a
huzaladagolasi sebességet (vagy az amperben kifejezett értéket) és
a voltban kifejezett értéket (vagy Finomitast). Az inditasi id6 soran a
gép az inditasi eljarasrol az elére beallitott hegesztési eljarasra fut
fel vagy fut le.

e |d6beadllitasi tartomany: KI (0 mp) — 10 mp.

¢ Nem szinergikus és szinergikus moédban az alapbeallités: K.

Inditasi paraméterek:

e Inditasi id6

e Huzaladagolasi sebesség vagy hegesztési aramerdsség.

o Fesziltség vagy Finomitas értéke.

Megjegyzés: Az inditdsi paraméterek a hegesztési eljarastol
fuggnek.

Inditasi paraméterek beallitasa nem szinergikus médban:

e Nyomja meg a jobb oldali gombot [9].

o A bal oldali kijelzén [1] megjelenik a ,SEC” felirat.

e A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,OFF” felirat.

o Allitsa be az inditasi id6t a jobb oldali vezérlével [7] — forditsa a
jobb oldali vezérlét jobbra.
Er6sitse meg az inditasi id6 beallitasat a jobb oldali gombbal [9].

e A bal oldali kijelz6 [1] a huzaladagolasi sebesség vagy a
hegesztési aramerdsség értékét, a jobb oldali kijelzé [4] pedig a
fesziltséget mutatja voltban vagy a Finomitas értékét.

e Allitsa be az értéket a bal oldali kijelzén [1] a bal oldali vezérlével
[14].

e Allitsa be az értéket a jobb oldali kijelzén [4] a jobb oldali
vezérlével [7].

o Er8sitse meg a beaéllitasokat — nyomja meg a jobb oldali gombot

9.

Csak szinergikus médban az inditasi paramétereket a felhasznalo
kozvetleniil vagy a gép szoftverével allithatja (AUtO érték).

Az inditasi eljaras AUtO értékre allitasa:

Nyomja meg a jobb oldali gombot [9].

A bal oldali kijelz6n [1] megjelenik a ,SEC” felirat.

A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,OFF” felirat.

Allitsa be az inditasi idét a jobb oldali vezérlével [7] — forditsa a
jobb oldali vezérlét balra.

A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,AUtO” felirat.

Ersitse meg az inditasi idd beallitasat a jobb oldali gombbal [9].
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Kraterkitoltési eljaras — a kapcsol6 felengedése utan, a hegesztés
végén adott ideig vezérli a huzaladagolasi sebességet (vagy az
amperben kifejezett értéket) és a voltban kifejezett értéket (vagy
Finomitast). A kraterkitoltési id6 soran a gép a hegesztési eljarasrol
a kraterkitoltési eljarasra fut fel vagy fut le.

e |d&beadllitasi tartomany: KI (0 mp) — 10 mp.

o Nem szinergikus és szinergikus médban az alapbeallitas: K.

Kraterparaméterek:

o Kraterid6

e Huzaladagolasi sebesség vagy hegesztési aramerdsség.

e Fesziltség vagy Finomitas értéke.

Megjegyzés: A kraterparaméterek a hegesztési eljarastdl figgnek.

Kraterparaméterek beallitasa nem szinergikus médban:

Nyomja meg a jobb oldali gombot [9].

A bal oldali kijelz6n [1] megjelenik a ,SEC” felirat.

A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,OFF” felirat.

Allitsa be a krateridét a jobb oldali vezérlével [7] — forditsa a jobb

oldali vezérlét jobbra.

Er6sitse meg a krateridd beallitasat a jobb oldali gombbal [9].

e A bal oldali kijelz6 [1] a huzaladagolasi sebesség vagy a
hegesztési aramerdsség értékét, a jobb oldali kijelzd [4] pedig a
fesziltséget mutatja voltban vagy a Finomitas értékét.

o Allitsa be az értéket a bal oldali kijelzén [1] a bal oldali vezéri6vel
[14].

e Allitsa be az értéket a jobb oldali kijelzén [4] a jobb oldali
vezérlével [7].

o Erbsitse meg a beallitasokat — nyomja meg a jobb oldali gombot

[91.

Csak szinergikus mddban a kraterparamétereket a felhasznald
kdzvetlenil vagy a gép szoftverével allithatja (AUtO érték).

Az inditasi eljaras AUtO értékre allitasa:

Nyomja meg a jobb oldali gombot [9].

A bal oldali kijelz6n [1] megjelenik a ,SEC” felirat.

A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,OFF” felirat.

Allitsa be a krateridét a jobb oldali vezérlével [7] — forditsa a jobb
oldali vezérl6t balra.

e A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,AUtO” felirat.

o ErGsitse meg az inditasi id6 beallitasat a jobb oldali gombbal [9].

Hegesztési vezeték fesziiltségesésének kompenzalasa — a

hegesztési vezetékek feszliltségesése hatasanak megsziintetése:

o KI” (alapértelmezett) — a fesziltségesés kompenzalasa
kikapcsolva

e BE” - afesziiltségesés kompenzalasa bekapcsolva.
MEGJEGYZES: Az elsd kalibralasi eljarast megfeleléen kell
végezni.

o ,CAL” — kalibralasi eljaras.

Részleteket a  ,Hegesztési vezeték feszliltségesésének

kompenzalasa” alfejezetben talal

Polarizdlas — a feladat- és az elektrodaérzékeld vezetékek

konfiguralasara.

o Pozitiv’ (alapértelmezett) = A legtdbb GMAW hegesztési eljaras
elektroda-pozitiv hegesztést alkalmaz.

e ,Negativ’ = A legtébb GTAW és néhany belsd pajzsos eljaras
elektroda-negativ hegesztést alkalmaz.

Hiit6 — a bedllitas egy hiitéegység csatlakoztatasakor érheté el.

Ez a funkcié lehetévé teszi a kdvetkez6 hiitési médok alkalmazasat:
o FILL — a toltési eljaras kezdete.

o AUTO — automatikus izemmaod.

e On - hiit6egység bekapcsolva a folyamatos izemmadban.

e Ki— hltéegység kikapcsolva.

Tovabbi részletek a hitéegység hasznalati Gtmutatojaban
talalhatok.

Megjegyzés: Nem vonatkozik a Flextec® 350x i Flextec® 500x
tipusra.
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Z6ld mod - energiagazdalkodasi funkcid, amely lehetévé teszi a
hegeszt6berendezés alacsony energiafogyasztasu allapotba
kapcsolasat, és hasznalaton kivil csOkkenti a teljesitményfelvételét.
Megjegyzés: Nem vonatkozik a Flextec® 350x i Flextec® 500x
tipusra.

Kijelz6 megjelenitési beallitasok:
o Készenléti allapot
o Ledllitas

Készenlét — e beallitas lehetévé teszi a teljesitményfelvétel 50 W
ala val6 csokkentését, amikor hasznalaton kivil van a berendezés.
Alapértelmezett érték: K.

A Készenlétre attérés idejének a beallitasa:

o Nyomja meg a jobb oldali vezérldgombot [7] a készenléti menu
megnyitasahoz.

e A jobb oldali vezérld [7] segitségével a 10-300 perc
tartomanyban allitsa be a kikapcsolashoz sziikséges id6t, vagy
kapcsolja ki a funkciot.

Nyomja meg a jobb forgatégombot [7] a megerdsitéshez.
Amikor Készenléti modban van a gép, akkor a felhasznaloi
kezel6fellleten végzett barmely mivelet vagy inditas aktivalja a
hegesztégép normal mikddését.

Leallitas — ez a beallitas lehetévé teszi a teljesitményfelvétel 10 W
ala val6 csokkentését, amikor hasznalaton kivil van a berendezés.
o Alapértelmezett érték: K.

A ,Ledllitas” bedllitasra attérés idejének beallitasa:

e Nyomja meg a jobb oldali vezérlét [7] a ,Leallitas” meni
megnyitasahoz.

e A jobb oldali vezérld [7] segitségével a 10-300 perc
tartomanyban allitsa be a kikapcsolashoz sziikséges idét, vagy
kapcsolja ki a funkciot.

¢ Nyomja meg a jobb forgatégombot [7] a megerSsitéshez.

Megjegyzés: Az operacids rendszer tajékoztatast ad a leallitasi

mod aktivalasardl. A visszaszamlalas a ledllitas el6tt 15 mp-cel

kezdddik.

Megjegyzés: Amikor Leallitott médban van a gép, akkor a normal

mikodéshez valo visszatéréshez elébb ki-, majd be kell kapcsolnia

a gépet.

Megjegyzés: Készenléti allapotban és a kikapcsolas alatt a kijelz6k

le vannak tiltva.

Specialis menii — Eszkdzkonfiguraciés meni.
Megjegyzés: A specialis menl elérése:

e Az alapmeniiben valassza a Specialis meniit (Adv).
e A jobb oldali gombbal [9] er8sitse meg a kivalasztast.
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8. tablazat — A specialis menii (eszkézkonfiguralé menii) alapértelmezett beallitasai

Paraméter Meghatarozas

Menii kilépés — lehetbvé teszi a meniibél valo kilépést.

Megjegyzés: Ez a paraméter nem szerkeszthetd.

Kilépés a meniibdl:

e A Specidlis meniiben valassza a PO00 meniipontot.

e ErGsitse meg a valasztast, és nyomja meg a jobb oldali gombot.

Huzaladagolasi sebesség (WFS) mértékegysége — lehetbvé teszi

a WFS-egység modositasat:

e CE (gyari beallitas) = m/perc;

e US = hlivelyk/perc.

Kraterkésleltetés — ez az opcidé a kraterszekvencia kihagyasara

szolgal roévid hegesztési varratok készitésekor. Ha a ravaszt az

id6zit6 lejarta el6tt engedik fel, akkor a rendszer kihagyja a

kraterkitoltési fazist, és a hegesztés befejezédik. Ha a ravaszt az

id6zitd lejarta utan engedik fel, akkor a kraterkitoltési szakaszra a

szokasos médon kerll sor (ha engedélyezve van).

e Szabalyozasi tartomany: KI — 10,0 mp.

o Alapértelmezett beallitasok: KI.

Finomitas megjelenitése voltértékként — meghatarozza a

Finomitas megjelenitését:

e ,lgen” = minden finomitasi érték fesziiltség- (volt-) értékként
jelenik meg;

e _Nem” = a Finomitas a hegesztési beallitasoknal meghatarozott
formatumban jelenik meg.

Megjegyzés: Nem minden gépen elérhet6 el ezen beallitas. A

tapellatasnak tamogatnia kell ezt a funkciét, vagy ez az opcié nem

jelenik meg a meniiben.

ivkezdési/kiesési id6 — ezzel a lehetéséggel bedllithaté a kimenet
lekapcsolasa, ha nem jon létre iv, illetve meghatarozott ideig tartd
ivvesztés esetén. 269-es hiba jelenik meg, ha a gépen idétallépés
jelentkezik. Ha az érték beallitasa Kl, a gép kimenete nem kapcsol
ki, ha egy iv nem jon létre, és a kimenet nem kapcsol ki, ha egy iv
elvész. A huzal bevezetésére a ravasz hasznalhaté
(alapértelmezett). Ha egy érték be van allitva, akkor a gép kimenete
leall, ha az iv nem jon létre a megadott idétartamon bellil a ravasz
meghuzasat kdvetben, vagy ha a ravasz behuzva marad az iv
elvesztése utan. A zavarod hibak elkerilése érdekében allitsa be az
Ivinditasi/elvesztési hibaidét egy megfelelé értékre, miutan
figyelembe vette az &Osszes hegesztési paramétert (bejaratasi
huzalel6tolasi sebesség, hegesztési huzalelbtolasi sebesség, befutd
vezetékes elétolasi sebesség, hegesztéhuzal-tovabbitas
sebessége, elektrédakinyulas stb.).

e Szabalyozasi tartomany: KI — 10,0 mp.

o Alapértelmezett beallitasok: KI.

Megjegyzés: Ez a paraméter le van tiliva SMAW, GTAW és
GOUGING eseteén.

Munkapont megjelenitése amperértékként — meghatarozza a

munkapont megjelenitését:

e _Nem” (gyari bedllitas) = a munkapont a hegesztési
beallitasoknal meghatarozott formatumban jelenik meg.

e lgen” = minden munkapontérték amperben jelenik meg.

Megjegyzés: Nem minden gépen elérhetd el ezen beallitas. A

tapellatasnak tamogatnia kell ezt a funkciét, vagy ez az opcié nem

jelenik meg a meniiben.

Megmarado visszajelzés — meghatarozza, hogyan jelenjenek meg

a visszajelzési értékek egy hegesztést kovetden:

e _No” (gyari alapértelmezett beallitas) — az utoljara rogzitett
visszajelzési értékek 5 masodpercig villognak egy hegesztés
utan, majd visszaall az aktualis kijelzési méd.

e lgen” — az utols6 rogzitett visszajelzési értékek a hegesztést
kovetéen addig villognak, amig a gépkezel6 meg nem érint egy
vezérléelemet vagy gombot, vagy iv nem keletkezik.
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Erzékelés az érintkez6krél — ezt a bedllitast csak diagnosztikai

célokra hasznalja. Az aramellatas kikapcsolasa, majd bekapcsolasa

utan a rendszer ezt az opciét automatikusan a False (Hamis) értékre

allitja vissza.

e _Nem” = a fesziiltségérzékelést automatikusan a kivalasztott
hegesztési mod és mas gépbeallitasok hatarozzak meg.

e ,lgen” = a fesziltségérzékelés automatikusan az aramforras
érintkezdire korlatozédik.

Megjegyzés: Nem minden gépen elérheté el ezen beallitas. A

tapellatasnak tamogatnia kell ezt a funkciét, vagy ez az opcié nem

jelenik meg a meniiben.

Fényerdszint beallitasa — lehetévé teszi a fényerdszint beallitasat.
e Szabalyozasi tartomany: 1 — 10.
o Alapértelmezett beallitasok: 5.

Gyari beadllitasok visszadllitdsa - a gyari beallitdsok
visszaallitdsahoz:

e A jobb gombbal er8sitse meg a kivalasztast.

e Valassza ki a jobb oldali vezérlével a ,YES” lehetéséget.

e A jobb gombbal erésitse meg a kivalasztast.

Megjegyzés: A berendezés Ujrainditasat kovetéen a P097
beallitasa ,NO”.

Tesztmédok megjelenitése — kalibralashoz és tesztekhez
hasznalhaté. A tesztmddok hasznalata:

e A jobb oldali kijelzén a ,LOAD” felirat jelenik meg.

e A jobb gombbal erésitse meg a kivalasztast.

e A jobb oldali kijelz6n a ,DONE” felirat jelenik meg.
Megjegyzés: A berendezés Ujrainditdsat kvetéen a P099 értéke
SLOAD”.

Szoftververzio infé6 megtekintése — a felhasznaldi felllet
szoftververzidjanak megtekintéséhez.

A szoftver verzidjanak leolvasasa:

e A Specidlis meniiben valassza a P103 meniipontot.

e Er6sitse meg a valasztast, és nyomja meg a jobb oldali gombot.
o AKkijelz6kdn megjelenik a szoftver verzidja.

Megjegyzés: A P103 egy diagnosztikai paraméter, csak olvashato.
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U22 zarolasa

Az U22 zarolasi funkcidja megakadalyozza a
paraméterek véletlen médositasat.

Az U22 zarolasa:

e Tartsa nyomva a jobb oldali gombot [9]
4 masodpercig.

Ekkor megjelenik a tajékoztatas az U22 zarolaséardl a

kijelz8kon (7. abra).

Az U22 zarolasanak feloldasa:

e Tartsa nyomva a jobb oldali gombot [9]
4 masodpercig.

o Ekkor megszinik a felhasznaldi felllet zarolasa, és a
kijelz6kon a kovetkez6k jelennek meg (8. abra).
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GMAW, FCAW-GS és FCAW-SS hegesztési folyamat nem szinergikus médban

9. tablazat GMAW és FCAW nem szinergikus hegesztési programok

Programszam
Eljaras Gaz Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80

Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listaja az aramforrastdl fiigg.

A nem szinergikus modban a huzaladagolasi sebesség és
a hegesztési feszliltség fliggetlen paraméterek, amelyeket
a felhasznaldnak kell a felhasznalénak beallitania.

A GMAW és FCAW-GS programok a kdvetkezéket
tudjak allitani:
e Huzaladagolasi sebesség, WFS
Hegesztési feszliltség
Visszaégési idd
Bejaratasi WFS
El6aramlasi idé/Utoaramlasi idd
Pontidd
Inditasi eljaras:
o Inditasi idé
o Huzaladagolasi sebesség
e Fesziltség
o Krater:
o Kraterid6
e Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
Polaritas
2 |épés/4 1épés
lvszabalyozas:
o Induktivitas

Az FCAW-SS program a kévetkezdket tudja beallitani:
Huzaladagolasi sebesség, WFS
Hegesztési fesziiltség
Visszaégési idd
Bejaratasi WFS
Pontidé
Inditasi eljaras:
e Inditasi id6
o Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
o Krater:
o Kraterid6
o Huzaladagolasi sebesség
e Fesziltség
Polaritas
2 |épés/4 1épés
fvszabalyozas:
e Induktivitas
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Induktivitdas az iv jellemzdit szabalyozza a rdvid ivi
hegesztés soran. Az induktivitdas novelése élesebb ivet
(és tobb froccsenést), a csokkentése pedig lagyabb ivet
(és kevesebb froccsenést) eredményez.

e Beadllitasi tartomany: —10 — +10.

o Alapértelmezett értek: 0.
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GMAW és FCAW-GS hegesztési folyamat allandé fesziiltségii szinergikus médban

10. tablazat Példak GMAW és FCAW-GS szinergikus programokra POWERTEC® esetén

Huzal atméréje [mm]

Huzal anyaga Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Acél CO2 11 13 15 19
Acél ArMIX 10 12 14 16 17 18
Rozsdamentes acél ArMIX 25 26 27
Aluminium AISi Ar 30 32
Aluminium AlMg Ar 31 33
Fémmag ArMIX 20 21 22 23
Porbeles huzal CO2 42 46/71
Porbeles huzal ArMIX 40 41 70
Szilicium-bronz Ar 35 36
11. tablazat Példak GMAW és FCAW-GS szinergikus programokra SPEEDTEC® esetén
i Huzal atmérdje [mm]
Huzal anyaga Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Acél CO2 93 10 20 105
Acél ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Rozsdamentes acél ArMIX 61 31 41
Aluminium AISi Ar 146 71 73
Aluminium AlMg Ar 151 75 77
Fémmag ArMIX 81 83 85
Porbeles huzal CO2 90
Porbeles huzal ArMIX 91
Szilicium-bronz Ar 190 191
12. tablazat Példak GMAW és FCAW-GS szinergikus programokra FLEXTEC® esetén
i Huzal atméréje [mm]
Huzal anyaga Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Acél CO2 11 14 17 20 23
Acél ArMIX 12 15 18 21 24 27
Rozsdamentes acél ArMIX 30 34 38 41
Rozsdamentes acél Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminium AISi Ar 48 50 52
Aluminium AlMg Ar 54 56 58
Fémmag ArMIX 70 72 74
Porbeles huzal CO2 82 84 86
Porbeles huzal ArMIX 83 85 87
Megjegyzés: A rendelkezésre all6 programok listaja az aramforrastal fligg.
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Szinergikus izemmodban nem a felhasznald allitjia be a
hegesztési fesziltséget. A helyes hegesztési fesziiltséget
a gép szoftvere hatarozza meg.

Az optimalis feszultségérték a bemeneti adatoktol fligg:
e Huzaladagolasi sebesség, WFS.

A hegesztési fesziiltség sziikség esetén modosithaté a
jobb vezérlbelemmel [7]. A jobb oldali vezérld
elforgatasakor a kijelzé pozitiv vagy negativ savot jelenit
meg, ha a feszlltség az idedlis feszlltség felett vagy alatt
van.

o Az optimalis érték
felett van a feszliiltség
beallitasa.

o Fesziltség bedllitasa
optimalis értéken.

o Fesziltség beallitasa
optimalis érték alatt.

Ezenkivil manualisan is beallithatok a kovetkezok:
o Visszaégésiidd
Bejaratasi WFS
El6aramlasi idé/Utoaramlasi id
Pontidd
Inditasi eljaras:
e Inditasi id6
o Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
o Krater:
o Krateridd
e Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
Polaritas
2 |épés/4 1épés
fvszabalyozas:
o Induktivitas
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Induktivitdas az iv jellemzdit szabalyozza a rdvid ivi
hegesztés soran. Az induktivitds ndvelése élesebb ivet
(és tobb froccsenést), a cstkkentése pedig lagyabb ivet
(és kevesebb froccsenést) eredményez.

e Beadllitasi tartomany: —10 — +10.

o Alapértelmezett érték: 0.
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Nagy behatolasi sebességii (HPS) hegesztési eljaras szinergikus médban

13. tablazat Példak HPS szinergikus programokra SPEEDTEC® esetén

Huzal atméréje [mm]

Huzal anyaga Gaz

0.8

0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6

Acel ArMIX

117 127

Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listédja az aramforrastadl fugg.

Szinergikus izemmodban nem a felhasznald allitja be a
hegesztési fesziltséget. A helyes hegesztési fesziiltséget
a gép szoftvere hatarozza meg.

Az optimalis fesziltségérték a bemeneti adatoktol fligg:
e Huzaladagolasi sebesség, WFS.

A HPS a Lincoln Electric altal tervezett modositott

hegesztési eljaras, amely szérbives és rdvid ivi mod

elényei kombinalja.

Kisebb a hegesztési fesziiltség, mint a hagyomanyos

szoroives mod esetén, ezért kisebb a sziikséges energia

és koncentraltabb az iv.

El6nyok:

e Hosszu szabad huzalhosszu hegesztés lehetdsége.

o Koncentraltabb az iv, ezért nagyobb a behatolas.

e A munkadarab torzulasanak a csoOkkentése (kisebb
fesziiltség = kevesebb energiat fordit a hegesztésre).

e Megnodvelt termelékenység (nagyobb hegesztési
sebesség és kisebb kovetelményt tamaszt a
hegesztendd anyaga elékészitésével kapcsolatosan).

A hegesztési feszliltség sziikség esetén moddosithatd a
jobb  vezérléelemmel [7]. A jobb oldali vezérld
elforgatasakor a jobb oldali kijelz6 [4] pozitiv vagy negativ
savot jelenit meg, ha a fesziiltség az idedlis fesziltség
felett vagy alatt van.

e Az elbre bedllitott
feszlltség az idealis
feszlltség folott van

e Az elére Dbedllitott
fesziiltség az idealis
feszliltségen van

e Az elbre Dbeadllitott
fesziiltség az idealis
feszliltség alatt van
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Ezenkivil manualisan is beallithatok a kévetkezok:
o Visszaégésiidd
Bejaratasi WFS
El6aramlasi idé/Utoaramlasi id
Pontidd
Inditasi eljaras:
e Inditasi id6
o Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
o Krater:
o Kraterid6
e Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
Polaritas
2 |épés/4 1épés
fvszabalyozas:
o Induktivitas

Induktivitas az iv jellemzdit szabalyozza a rovid ivl
hegesztés soran. Az induktivitas ndvelése élesebb ivet
(és tobb froccsenést), a csokkentése pedig lagyabb ivet
(és kevesebb froccsenést) eredményez.

o Bedllitasi tartomany: —10 — +10.

e Alapértelmezett érték: 0.
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Nagy hegesztési sebességli rovid ives (SSA) hegesztési eljaras szinergikus médban

14. tablazat Példak SSA szinergikus programokra SPEEDTEC® esetén

i Huzal atméréje [mm]
Huzal anyaga Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Acél ArMIX 97 15 24
Rozsdamentes acél ArMIX 65 35 45

Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listadja az aramforrastal fugg.

Szinergikus izemmodban nem a felhasznald éllitjia be a
hegesztési fesziltséget. A helyes hegesztési fesziiltséget
a gép szoftvere hatarozza meg.

Az optimalis feszultségérték a bemeneti adatoktol fligg:
e Huzaladagolasi sebesség, WFS.

Nagy hegesztési sebességli rovid ives (SSA) biztositja

a legsokoldalubb hasznalhatésagot az acél és
rozsdamentes acél hegesztésekor. A huzaladagolasi
sebesség nlOvelése alatti gyors  ivszabdlyozas

természetesen az SSA mad felé tolja el a normal révid iv
jellemzéit, kiterjesztve a rovid iv tartomanyat a nagyobb
aramra, és megakadalyozza a csepp atviteles mod
kialakulasat, amelyet a rovid ivhez képest nagyobb
frocskolés és nagyobb energia jellemez.

El&nyok:

e A hegesztett anyag torzulasainak a csokkenése
(kevesebb energiat hasznal a hegesztéskor).

e Az adagolasi sebesség széles tartomanya a rovid iv
fenntartasa mellett.

e A normal Allandé fesziiltségli moédhoz képest a
frocskolés csokkentése.

e Fistképzédés csokkentése a normal Allandé
feszlltségi mddhoz képest (maximum 25%-kal
kevesebb).

A hegesztési fesziiltség sziikség esetén modosithatd a
jobb  vezérlbelemmel [7]. A jobb oldali vezérld
elforgatasakor a jobb oldali kijelzé [4] pozitiv vagy negativ
savot jelenit meg, ha a feszilltség az idealis fesziiltség
felett vagy alatt van.

e Az elbre Dbedllitott
fesziiltség az idealis
feszliltség folott van

e Az elbre Dbedllitott
feszlltség az idealis
feszlltségen van

e Az el6re Dbedllitott
fesziiltség az idealis
fesziiltség alatt van
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Ezenkivil manualisan is beallithatok a kovetkezok:
o Visszaégésiidd
Bejaratasi WFS
El6aramlasi idé/Utoaramlasi idd
Pontidd
Inditasi eljaras:
e Inditasi id6
o Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
o Krater:
o Kraterid6
e Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség
Polaritas
2 |épés/4 1épés
fvszabalyozas:
o Induktivitas

Induktivitdas az iv jellemzdit szabalyozza a rovid ivl
hegesztés soran. Az induktivitas ndvelése élesebb ivet
(és tobb fréccsenést), a csokkentése pedig lagyabb ivet
(és kevesebb froccsenést) eredményez.

o Beadllitasi tartomany: —10 — +10.

e Alapértelmezett érték: 0.
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GMAW-P hegesztési eljaras szinergikus médban

15. tablazat GMAW-P program példak SPEEDTEC® esetén

i Huzal atméréje [mm]
Huzal anyaga Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Acél ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Rozsdamentes acél ArMIX 66 36 46 56
Fémmag ArMIX 84
Aluminium AISi Ar 72 74
Aluminium AlMg Ar 152 76 78
Porbeles huzal ArMIX 92
16. tablazat GMAW-P program példak FLEXTEC®esetén
i Huzal atméréje [mm]
Huzal anyaga Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 116
Acél ArMIX 16 19 22 25 28
Rozsdamentes acél ArMIX 36 40 43
Aluminium AISi Ar 49 51 53
Aluminium AlMg Ar 55 57 59
Fémmag ArMIX 71 73 75

Megjegyzés: A rendelkezésre all6 programok listaja az aramforrastdl fligg.

A szinergikus GMAW-P (impulzusos MIG) hegesztés
alkalmazéasa idedlis olyan helyen, ahol gondoskodni kell
arrél, hogy kicsi legyen a frocskolés. Az impulzusos
hegesztés alatt a gép folyamatosan valtogatjia a
hegesztéaramot az alacsony szintr6l a magas szintre,
majd forditva. Mindegyik impulzus egy kis olvadt
fémcseppet kiild a huzalrél a hegflirdébe.

A huzaladagolasi sebesség a legfontosabb vezérlési
paraméter. Mivel a huzaladagolasi sebesség allithatd, a jo
hegesztési jellemzék biztositdsa érdekében az aramforras
allitia be a hullamalak paramétereket.

A Finomitas funkcié végzi a masodlagos vezérlést — a
jobb oldali kijelz6. A Finomitas funkcié beallitasa
hatarozza meg az ivhosszat. 0,50 és 1,50 k&zott allithato
a Finomitas. 1,00 a névleges bedllitas.

9. abra

A Finomitas értékének a novelése az ivhossz
novekedését okozza. A Finomitas értékének a
csokkentése az ivhossz csokkenését okozza.

A Finomitas beallitasa utan, a legjobb hegesztési
eredmény  elérése  érdekében az  aramforras
automatikusan Ujraszamitja a hullamforma mindegyik
részének feszlltség-, aram- és idéértékét.
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Ezenkivil manualisan is beallithatok a kdvetkezok:
o Visszaégésiidd
Bejaratasi WFS
El6aramlasi id6/Utoaramlasi idd
Pontidd
Inditasi eljaras:
e Inditasi idd
o Huzaladagolasi sebesség
o Fesziiltség vagy Finomitas értéke
o Krater:
o Kraterid6
o Huzaladagolasi sebesség
o Fesziltség vagy Finomitas értéke
Polaritas
2 |épés/4 1épés
fvszabalyozas:
e UltimArc™

UltimArc™- az impulzusos hegesztési program dallitja be
az iv fokuszat és alakjat. A megndvelt UltimArc™ érték
kdvetkeztében az iv elég erés és stabil a nagy sebességl
fémlaphegesztéshez.

o Beadllitasi tartomany: —10 — +10.

e Alapértelmezett érték: 0.

UL

== = =
JLUL Juut Juguyt

11. dbra

1. UltimArc™ vezérlése ,-10,0”: Kis frekvencia, széles.

2. UltimArc™ vezérlése KI: Kozepes frekvencia és
szélesseég.

3. UltimArc™ vezérlése ,+10,0”: Nagy frekvencia,
koncentralt.
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Lagy csendes impulzus méodu (SSP™) eljaras szinergikus modban

17. tdblazat Példak SSP szinergikus programokra.

i Huzal atméréje [mm]
Huzal anyaga Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6

Acél ArMIX 13 23
Rozsdamentes acél ArMIX 39 49
Aluminium AISi Ar 150 69 79
Aluminium AlMg Ar 153 70 80
Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listaja az aramforrastdl fligg.
Az SSP™ egy nagyon lagy és csendes ivvel jellemezhet6 Ezenkivil manualisan is beallithatok a kdvetkezok:
moédositott  impulzusos  eljaras. Az eljaras célja e Visszaégeésiidd
rozsdamentes acélok hegesztése, és a normal e Bejaratasi WFS
impulzusnal sokkal jobb hegesztettszél-bemartast biztosit. e Eléaramlasi idé/Utéaramlasi idé
A normdl impulzusos eljarasnal lagyabb és csendesebb, e Pontidé
amely glvezetesgbbg és kgvesbe .fara§ztova te.s.z[ a o Inditési eljaras:
hegesztést. Tovabba az 4&ltala biztositott stabilitasa PP

: . . . o Inditasi idd
minden helyzetben valé hegesztést tesz lehetdve. e Huzaladagolasi sebesség
Az impulzusos hegesztés alatt a gép folyamatosan . :<rétz ?-szultseg vagy Finomitas értéke
valtogatja a hegesztéaramot az alacsony szintrél a magas K . teridd
szintre, majd forditva a korben. Mindegyik impulzus egy ° ratendo i
kis olvadt fémcseppet kiild a huzalrél a hegfiirdébe. ¢ Huzaladagolasi sebesseg

o Fesziltség vagy Finomitas értéke

A huzaladagolasi sebesség a legfontosabb vezérlési * PoI’ari’tés o
paraméter. Mivel a huzaladagolasi sebesség allithato, a jo * 2lépes/4 lépes
hegesztési jellemzdk biztositasa érdekében az aramforras ¢ lvszabalyozas
allitja be a hullamalak paramétereket. e Frekvencia
A Finomitas funkcidé végzi a masodlagos vezérlést — a Frekvencia — impulzusos hegesztésnél ez dllitjia be az iv
kijelz6 jobb felsd részén olvashatd a paraméter értéke. A fokuszat és alakjat. A  megnodvelt frekvencia
Finomitas funkcid bedllitasa hatarozza meg az ivhosszat. kdévetkeztében az iv elég erbs és stabil a nagy sebességl
0,50 és 1,50 kozdott allithaté a Finomitas. 1,00 a névleges fémlaphegesztéshez.
bedllitas. o Beadllitasi tartomany: —10 — +10

e Alapértelmezett érték: 0.

o= A

A Finomitas értékének a ndvelése az ivhossz B | | | \
novekedését okozza. A Finomitas értékének a 1 3
csokkentése az ivhossz csokkenését okozza. m J—|_|—|_|—|_ J‘|_|'|_|'|_|‘|_|‘|_

14. abra

N

Frekvencia vezérlése ,-10,0”: Kis frekvencia, széles.
2. Frekvencia vezérlése Kl: Kozepes frekvencia és
” I szélesség.
” 3. Frekvencia vezérlése ,+10,0”: Nagy frekvencia,
‘ | | | | ‘ koncentralt.

A Finomitas beadllitasa utan, a legjobb hegesztési
eredmény  elérése  érdekében az  aramforras
automatikusan Ujraszamitia a hullamforma mindegyik
részének feszlltség-, aram- és idéértékét.
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SMAW (MMA) hegesztési folyamat

18. tdblazat SMAW hegesztési programok
Programszam

Eljaras Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listaja az
aramforrastol fugg.

A 1-es szamu programhoz a kdvetkez6 allithatd be:

e Hegesztési aram

e Kapcsolja be/kapcsolja ki a kimeneti fesziltséget a
kimeneti vezetéken

¢ lvszabalyozasok:
e [VEROSSEGE
e MELEGINDITAS

iv EROGSSEGE - a rendszer ideiglenesen néveli a
kimeneti aramerfsséget az elekiroda tapadasanak
megsziintetéséhez és a hegesztési eljaras segitéséhez.
Az alacsonyabb értékek kisebb rovidzarlati aramot és
lagyabb iveket biztositanak. A magasabb beallitdsok
nagyobb révidzarlati aramot, er6sebb ivet és esetleg tébb
froccsenést eredményeznek.

o Beadllitasi tartomany: —10,0 — +10,0.

o Alapértelmezett értek: 0.

MELEGINDITAS - az iv kezdetén ideiglenesen néveli a
névleges aramerdsséget az elektrédaval, hogy kénnyebb
legyen az iv inditasa.

o .Beallitasi tartomany: 0 — +10,0.

o Alapértelmezett érték: +5.

GMAW, FCAW-SS hegesztési eljaras

19. tdblazat A hegesztéprogramok

Programszam
Eljaras Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listaja az
aramforrastdl fligg.

A 3-as szamu programhoz a kdvetkez6 allithatd be:
e Hegesztési aram
e Kapcsolja be/kapcsolja ki a kimeneti fesziltséget a
kimeneti vezetéken
Megjegyzés: Nem mikddik a 4 1épéses esetén.
Utéaramlasi id6
2 |épés/4 1épés
Inditasi eljaras:
e Inditasi idd
e Hegesztési aram
o Krater:
o Kraterid6
e Hegesztési aram
o [vszabalyozas:
e MELEGINDITAS

Magyar

A 8-as szamu programhoz a kdvetkez6 allithato be:
e Hegesztési aram
e Kapcsolja be/kapcsolja ki a kimeneti fesziltséget a
kimeneti vezetéken
Megjegyzés: Nem mikodik a 4 Iépéses esetén.
e Utdaramlasi id6é
2 |épésl4 1épés
¢ Inditasi eljaras:
¢ Inditasi id6
e Hegesztési aram
e Krater:
o Krateridd
e Hegesztési aram
o lvszabalyozas:
e Impulzus periédus
o Hattér aram

MEGJEGYZES: A kivalasztott hegesztési
eljarastol/programtél és a hegeszté tapforrastol figg a
paraméterek rendelkezésre allasa.

MELEGINDITAS - az iv kezdetén ideiglenesen néveli a
névleges dramerdsséget az elektrédaval, hogy kénnyebb
legyen az iv inditasa.

o Alapértelmezett érték: +5.

e Szabalyozasi tartomany: 0 — +10,0.

Impulzusperiédus az iv szélességét és a hegesztés
soran  haszndlt hémennyiséget valtoztatia. Ha
alacsonyabb a paraméterek értéke:

Javitja a behatolast és a varrat mikroszerkezetét.
Minél keskenyebb, annal stabilabb az iv.

Csokkenti a hegesztés soran bevitt h6mennyiséget.
Csokkenti a torzulasokat.

o Noveli a hegesztési sebességet.

Megjegyzés: A bedllitasi tartomany az aramforrastol
fugg.

Hattér aramerésség — a névleges hegesztGaram
szazalékos értéke. A hegesztés soran hasznalt altalanos
hémennyiséget szabalyozza. A hattéraram
megvaltoztatdsa megvaltoztatja a hatsé gydngy alakjat.

Megjegyzés: A bedllitasi tartomany az aramforrastol

fugg.

Faragas
20. tablazat A hegesztéprogram — faragas
Programszam
Eljaras Powertec® | Speedtec® | Flextec®
Faragas 9

Megjegyzés: A rendelkezésre allé programok listaja az
aramforrastdl fugg.

A 9-es szamu programhoz a kdvetkezé allithatd be:

e Faragd aram

e Kapcsolja be/kapcsolja ki a kimeneti fesziltséget a
kimeneti vezetéken
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Hegesztési vezeték fesziiltségesésének

kompenzalasa

Az ilyen kompenzalassal figyelembe lehet venni a
fesziiltségesést a hegesztési vezetékeken a hegesztési
eljgras soran. Ez fontos az optimalis hegesztési
paraméterek biztositasahoz, kiilondsen amikor hosszu,
egymashoz csatlakoz6 hegesztési kabeleket hasznalnak.
Hegesztési vezeték  fesziiltségesése hatasanak
kompenzalasa érdekében kalibralast kell végezni.
Megjegyzés: Mindig kalibralast kell végezni, amikor
maodosul a hegesztési rendszer konfiguracioja.

A hegesztési rendszer el6készitése a kalibralasi eljarasra:

o Készitse el§ a hegeszt6készletet.

e Csatlakoztassa a GMAW, FCAW-GS vagy FCAW-SS
eljarashoz hasznalt pisztolyt az Euro aljzathoz.

e Csatlakoztassa a munkavezetéket az aramforras
kimenetéhez, majd reteszelje azt.

e Csatlakoztassa a munkacsatlakozét a hegesztési
darabhoz a munkacsipesszel.

e A hegesztOpisztoly tipusatol fuggben tavolitsa el a
fuvokat vagy a védésapkat.
Kapcsolja be a hegesztégépet.
Dugja be a huzalt a hegeszt&pisztolyba.
Megjegyzés: Az elektrédavezetéket kozvetlenul az
érintkezdcsucs alatt vagja el, hogy ne allion ki az
érintkezdcsucsbol!

e A kalibralasi eljaras futtatasahoz nyissa meg az
alapmenii kompenzalasi beallitasat.

A kalibralasi eljaras:
Az alapértelmezett beallitas:

15. abra

o Nyomja meg a jobb oldali gombot [9].

A jobb oldali kijelzén [4] villog az ,OFF” felirat.

Allitsa be a ,CAL” értéket a jobb oldali kijelzén [4] —
forditsa a jobb oldali vezérlét jobbra.

16. abra

Hagyja jova a jobb oldali gombbal [9].

A bal kijelzén [1] ,fEAd”, a jobb kijelzén [4] ,MAnU”
felirat latszik. A kijelz6k arrdl tajékoztatigk a
felhasznalét, hogy olvassa el és tartsa be a kezelGi
kézikdnyv utasitasait.

17. abra
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o Nyugtdzza, hogy elolvasta a kézikdnyvet — nyomja
meg a jobb oldali gombot [9].

e A bal kijelz6n [1] ,tOUC”, a jobb kijelzén [4] ,trl9” felirat
latszik. A kijelz6 felszdlitja a felhasznalét, hogy érintse
az érintkez6csucsot a hegesztési anyaghoz, és hluzza
meg a kapcsolot.
Megjegyzés: réla,

Gondoskodjon hogy az

elektrédavezeték ne alljon ki az érintkez6csucsbol!

e Ha a kalibralasi eljarast az ismertetett lépésekkel
végezték, az eljaras sikeresnek tekinthet. A
kijelz6kon a kdvetkezék jelennek meg:

19. abra

e Nyugtazza a kalibralast — nyomja meg a jobb oldali
gombot [9].

ha a kalibralasi eljaras nem sikertlt, a kijelz6kén a
kdévetkezok jelennek meg:

20. abra

Ez azt jelenti, hogy az eljarast nem az utasitasok szerint
végezték. Ebben az esetben ismételje meg az eljarast a
kézikonyv utasitasait szorosan kdvetve.
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Hiba

21. abra. Példa hibakédra

A 21. tablazat az esetlegesen megjelend alapvetd hibak listajat tartalmazza. A hibakodok teljes listajanak
megtekintéséhez, kérjik, vegye fel a kapcsolatot a Lincoln Electric szervizrészlegével.

21. tablazat — Hibakodok

Hibakod Hiba leirasa

Ok

Ajanlott intézkedés

Az aramforras
csatlakoztatva.

nincs

Ugy tinik, hogy a felhasznaloi
felilet nem kommunikal az
aramforrassal.

Ellen6rizze az aramforras és a felhasznaloi
felllet kozotti kabelcsatlakozasokat.

18 Konfiguracios hiba

A gép nem tudta megfeleléen
konfiguralni a hozza
csatlakoztatott eszkdzoket. Ezt
a konfiguraciéos problémat a
géphez csatlakoztatott
eszkozOk tipusa vagy egy nem
csatlakoztatott szukséges
eszkdz okozhatja.

Az eszkbdz megfelelé konfiguracidjahoz olvassa
el a gépkezel6i kézikdnyvet.

Ellenérizze, hogy a rendszerben lévd Osszes
eszk0z megfelelé aramellatast kap-e.

A gép ledllt,
tulmelegedett.

36,
791,792

mert

A rendszer a rendszer normal
mikodési hataran tali
hémérsékletet észlelt.

Ugyeljen arra, hogy a folyamat ne Iépje til a gép
kitdltési tényezéjének korlatjat.

Ellenérizze a berendezés megfelel6
l[égaramlasat a rendszer koril és a rendszeren
keresztul.

Ellenérizze a rendszer megfelel§ karbantartasat,
ideértve a felhalmozddott por és szennyez&dés
eltavolitasat a szivo- és kiomldényilasokbal.
Amikor a gép biztonsagos szintre hilt, a
kezel6felilet ezt a gomb melletti két LED
villogasaval jelzi, vagy a hegesztési mivelet
elinditasat a pisztoly kapcsoldjaval.

Tal magas
aramerdsség

46,54

kimeneti

A kimeneti dramerGsség éatlaga
tul magas volt.

Ellendrizze, hogy a hegesztési aramkorben
nincs-e rovidzarlat.

Ellenérizze, hogy a kivalasztott eljarashoz
megfelel6-e a huzal tdlnyudlasa és mérete,
valamint a gaz.

Csokkentse ezeknek a kimeneti paramétereknek
az értékét.

Ellenérizze, hogy a hegesztési aramkorben
nincs-e  rovidzarlat vagy egyéb olyan
kdszdaramdut, ami az aramerdsség
novekedéséhez vezethet.

Fazis hianya

49

A gép egyfazisos bemeneti
mUveletet észlelt.

Ellenérizze, hogy a biztositékok megfelel6ek-e.
Ellenérizze, hogy a bemendé aram mindharom
vezetéke a bemeneti védbrelénél van-e. A
véddrelé zarasakor mindharom vezeték legyen
jelen a kimeneti oldalon is (az egyeniranyité
felé).

Ellenbrizze az elektromos rendszer allapotat.

Tal  magas
teljesitmény

71

kimeneti

A gép tul magas kimeneti
teljesitményt észlelt.

Ellenérizze, hogy a kivalasztott eljarashoz
megfelelé-e a huzal tdlnydlasa és mérete,
valamint a gaz.

Csokkentse ezeknek a kimeneti paramétereknek
az értekét.

Ellenérizze, hogy a hegesztési aramkoérben
nincs-e  rovidzarlat vagy egyéb olyan
kuszdaramut, ami az aramerdsség
novekedéséhez vezethet.
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Motortulterhelés,
hosszu tavon.

A huzalmeghajto motor
tulmelegedett. Ellenérizze, hogy
az elektréda kénnyen
atcsuszik-e a pisztolyon és a
kabelen.

Sziintesse meg a pisztoly és a kabel éles
toréseit.

Ellenérizze, hogy az orséfék nem tul szoros-e.
Ellenérizze az elekiroda megfeleléségét a
hegesztési eljaras tekintetében.

81 Ellendrizze, hogy j6 mindségl elektrodat
hasznalnak-e.
Ellenérizze a hajtdohengerek beallitasat és a
fogaskerekeket.
Varja meg, amig a hiba visszaall és a motor
lehil (kb. 1 perc).
Nincs hiitékézeg- | Nincs  hiitékozeg-aramlas a Ellendrizze, hogy elegend6 hiitékézeg van-e a
aramlas. hltében a hegesztés tartalyban, illetve rendelkezésre all-e a
92 megkezdését kovetd segédtapellatas.
3 masodperc elteltével. Ellenérizze, hogy mikodik-e a szivattyd.
A ravasz meghuzasakor miikodésbe kell Iépnie
a szivattyunak.
Nem kompatibilis| A gépen nem a szikséges Ellenérizze, hogy a csatlakoztatott aramforras
berendezés konfiguracié van. Ellenérizze a szerepel-e a  kompatibilis  aramforrasok
262 géphez csatlakoztatott listajaban.

eszk6zOk konfiguracidjat és
allapotat.

Frissitse a rendszert a legujabb firmware-rel.

& FIGYELEM

Ha barmilyen oknal fogva nem érti a tesztelési eljarasokat, vagy nem tudja biztonsagosan elvégezni a teszteket/javitasokat,
a technikai hibaelharitassal kapcsolatos segitségért lépjen kapcsolatba a Lincoln jovahagyott helyszini szervizével.
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