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A szabalyszerii hegesztési varrat a mellékelt hegesztési érték

| tablazatokban megadott megfelel6 nyomas, idé6 és hoémérséklet
. folyamatos betartasatol fiigg. A helyes nyomasérték a hegesztogép

W4

Figyelem!  henger Keresztmetszetétdl fiigg (gépallandd). A mellékelt tablazatok
hasznalata elétt ellendrizze, hogy a kezelési utasitasban 1évé miiszaki
adatoknal ugyanaz a keresztmetszet szerepel-e, mint a gép névtablajan
megadott.



1 Bevezetés
Kedves Ugyfeliink!

Koszonjik, hogy termékiinket valasztotta. Sok sikert és eredményes munkavégzést
kivanunk!

A HURNER 355 WeldControl 2.0 tompahegeszté rendszer fejlesztése, gyartasa és
ellen6rzése a rendkiviil biztonsagos miikodés és a felhasznalébarat kezelés jegyében
tortént. A gépet a legkorszerlibb technoldgia és széles korben elismert biztonsagi
el6irdsok alapjan gyartottuk és ellendriztiik.

A legbiztonsagosabb miikodés, igy a balesetek elkeriilése érdekében kérjik, vegye
figyelembe a kezelési utasitas megfelel6 rendelkezéseit és el6irasait!

Koszonjiik!

2 Biztonsagi eldéirasok
A kezelési utasitas fejezetenként mutatja be a termék kiilonb6z6 funkcioit.

Jelen kezelési utasitas fontos informdaciokat tartalmaz a termék rendeltetésszerii és
biztonsagos miikodésével kapcsolatban. Barkinek, aki a terméket miikodteti, be kell
tartania a kezelési utasitasban foglaltakat!

2.1 A kezelési utasitas

Minden jog, legféképpen a masolas, reprodukalas (nyomtatott vagy elektronikus
formaban), valamint a terjesztés és forditas joga fenn van tartva és eldzetes irasos
megallapodashoz kotott.

2.2 Szimbo6lumok magyarazata
A kovetkezo kifejezések és szimbo6lumok a biztonsaghoz kapcsolddé témakra utalnak.

Az ikon a figyelmetlenségbdl ered6 veszélyes helyzetre figyelmeztet, amely
. testi sériilést vagy anyagi kart okozhat.

Figyelem!
E Az ikon fontos iizenetet jel6l a termék rendeltetésszerli hasznalatara

vonatkozoan. Ennek figyelmen kiviil hagyasa hibas m{ikodéshez és a termék
Fontos! ~ karosodasahoz vezethet.

Az ikon tippekre és hasznos informdciora utal a termék minél hatékonyabb
és gazdasagosabb miikodtetésével kapcsolatban.

Info




2.3 A termék biztonsagos hasznalata

A sajat biztonsaga érdekében kérjiik, tartsa be a kovetkez6 el6irasokat!

Védje a halozati kabelt és a hidraulika tomldket az éles szélektdl! Meghibasodott
kabelt vagy toml6t azonnal cseréltessen ki hivatalos szakszervizzel!

A termeéket kizardlag az erre jogosult, betanitott szakszemélyzet miikodtetheti és
javithatja.

A termék csak felligyelet mellett miikodtethetd.

Hasznalat el6tt mindig ellendrizze az alkatrészeket, és az esetleges hibas alkatrészt
javittassa meg vagy cseréltesse ki hivatalos szakszervizzel!

A hidraulika tomlék és a csatlakozék véddsapkait zarva kell tartani szallitas
kozben, hogy szennyez6dés és nedvesség ne keriiljon a hidraulikus és vezérld
egységekbe!

Az energiaszolgaltatok kapcsolasi szabalyait, VDE rendelkezéseket, DIN / CE
el6irasokat és a vonatkozd nemzeti jogszabalyokat be kell tartani!

A gyarté el6zetes engedélye nélkiil tilos valtoztatasokat eszk6zolni a terméken.

Alkatrészek fesziiltség alatt

A gép megbontasa vagy a burkolat eltavolitasa utan egyes hozzaférhetd
alkatrészek fesziiltség alatt lehetnek. A gépet kizarolag hivatalos szakszerviz
szerelheti szét.

Csévégmaro

A cs6végmaro6t azutan inditsa el, miutan berakta az 6sszehuzdba, és csak a
fogantyujanal fogva hordozza, soha ne a pengéket fogja!

Tilos a forgacsot csévégmaras kozben eltavolitani! Gy6z6djon meg roéla, hogy
senki nem tartézkodik a veszélyes zonan belul!

Hevit6tilkkor

Munka koézben kilonosen legyen évatos, amig a hevitétiikor miikodik! Mivel
200°C folé emelkedik a homérséklete hegesztés alatt, elengedhetetlen
megfelel6 véddkesztyli viselése. Ne feledje, hogy a hevitdtiikor kikapcsolas
utan még egy ideig forré marad!

Zuzodasok, sériilések
Az 6sszehlz6 nyitdsa és zarasa kozben ne tart6zkodjon a veszélyes zénaban,
és figyeljen, hogy kezei és labai ne legyenek a mozgo és a fix 6sszehiz6 kozott.

Megfelel6 munkafeltételek

A munkavégzés helyének tisztanak és jol megvilagitottnak kell lennie!
Veszélyes es6ben dolgozni, nedves kornyezetben vagy gyulékony folyadékok
kozelében. Mindezeket figyelembe véve megfelel6 munkakorilmények
biztositasa sziikséges (sator, melegités, stb.).

Kezelési utasitas

A Kkezelési utasitdsnak barmikor elérhetdnek kell lennie a helyszinen,
ahol a gépet hasznaljak! Hidnyos vagy olvashatatlan kezelési utasitast
azonnal ki kell cserélni! Forduljon hozzank bizalommal!




2.4 Az iizemelteto és a hegeszt6 kotelezettségei

e A terméket kizdrolag olyan személy hasznalhatja, aki tisztdban van a vonatkozé
szabalyokkal, a balesetek megel6zését szolgald el6irdsokkal és ismeri a kezelési
utasitast! Az lizemeltetd koteles a dolgozéd rendelkezésére bocsatani a kezelési
utasitast és megbizonyosodni réla, hogy elolvasta és megértette!

e A rendszer csak felligyelet mellett miikodhet! A hegesztéket megfelel6en
tajékoztatni kell a rendszer miikodésérdl vagy részt kell venniiik ilyen jellegii
tanfolyamon!

Az lizemeltet6 szervezetnek id6kozonként ellendriznie kell, hogy a rendszert az
arra kijelolt hegeszték és a megfelel6 munkavédelmi el6irdsok szerint miikodtetik-
e!

e A rendszert csak miszakilag kifogastalan allapotban és rendeltetésének
megfelel6en szabad miikodtetni! Hegesztés eldtt a hegesztd koteles ellendrizni a
rendszer allapotat!

Szallitaskor és hasznalaton kiviil a csévégmarot és a hevitétiikrot mindig a
hozza tartozé tartéba kell helyezni!

Az adatatviteli csatlakoz6 védésapkajat zarva kell tartani miikodés kozben,
hogy szennyez6dés és nedvesség ne keriiljon a csatlakozéba.

2.5 Rendeltetésszerii hasznalat

A tompahegeszt6 rendszer kizarolag mianyagcsovek és idomok Osszehegesztésére
szolgdl, a hevit6éelemes tompahegesztés eljaras szerint. A 3. részben taldlhaté egy
attekintés a gép rendeltetésének megfeleld hegesztés folyamatarol.

A rendeltetésszeri haszndlat szintén magaban foglalja:
e A Xkezelési utasitasban foglaltak betartasat;
e Minden szerviz és karbantartasi id6 figyelembe vételét.

barmilyen felel6sségének és garanciajanak megszlinését vonja maga utan!
A nem rendeltetésszer(i hasznalat jelentés veszélyeket és anyagi karokat
okozhat.

E Semmilyen mas, a fentiektdl eltéré hasznalat nem megengedett és a gyarto

2.6 Garancia

Garanciaigényt csak akkor lehet tdmasztani, ha az Ertékesités és Szallitds Altalanos
Szerz6dési Feltételeiben foglalt garancia feltételek teljesiilnek.

2.7 Szallitas és tarolas

A doboz, melyben a termék érkezik, raktari nedvesség elleni védelemre is hasznalhato.
A dobozban torténd szallitas vagy tarolas kozben a hidraulikus csévezeték nem lehet



leszedve vagy 6sszenyomva! A cs6végmarot és a hevitdtiikrot a hozza tartozo tartéban
kell szallitani!

2.8 A termék meg] elolése StumpfschweiBsystem

Minden terméknek van egy névtablaja, amin fel van

tiintetve a termék tipusa (,Typ”), a sorozatszama Nieder-Ohmener Str. 26
(,Maschinnr.”) és a gyart6. A sorozatszam elsd két D - 35325 Macke
CE Tel. +49 6401 9127 0

szamjegye a gyartas évét jeloli.

Typ WeldControl 2.0 355
Maschinennr. 14557001
Hiirner Schweisstechnik

3 A gép leirasa

Ez a tompahegeszt6 gép mind kiilsé6 helyszini, mind mlihely munkara hasznalhato,
alkalmas mlianyag csovek 0Osszehegesztésére, valamint T idomok és konyokok
beépitésére (részletesebben lasd a 4.3-as és 4.4-es rész els6 bekezdéseit). Két mdédban
képes hegeszteni, a kézi mdédban és a jegyzékonyvezds Weld Control modban.

3.1 Kapcsolddo alkatrészek

Szallitaskor a termék dobozaban a kovetkezd alkatrészek taldlhatoak:

RFID kartya a Beallitasok mentih6z sziikséges belépési koddal

Szerszamok

Ko6zpontositd-6sszehuzo alapgép a hegeszteni kivant darabok befogasara
Elektromos vezérlésii hevit6tiikor tapadasmentes bevonattal

Elektromos csévégmarad

Hordozo és tartd a hevitétiikorhoz és a cs6végmarohoz

Hidraulikus vezérléegység vezérld panellel

Sziikit6 betétek az alapgép befogé pofaihoz, a kovetkezd csOméretekhez:
0D 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm



3.2 Vezérl6 panel

HURNER

SCHWEISSTECHNIK

3.3 Csatlakozok

RFID transzponder olvasé

Hegesztési folyamat diagram
Nyomas csokkentd szelep

Kijelz6

Maximum nyomas szabalyzo

MENU és irdnygombok

Olaj betoltd nyilas szintjelzdalcaval

START/SET és STOP/RESET
gombok

Kar az 6sszehuz6
mozgatasahoz
Cs6végmaro csatlakozo

Szkenner/leolvasoé ceruza
csatlakozo

Hevit6tikor csatlakozo

Hidraulika csatlakozdk

Be- és kikapcsolé gomb

USB csatlakoz6 bemenet
Jelz6csengd
Halozati kabel




3.4 Technikai adatok
HURNER WeldControl 2.0 355 Hegesztési tartomany 90 - 355 mm
Aramellatas Hidraulika tulajdonsagai
Fesziiltség 230V Uzemi nyomas max. 160 bar
Frekvencia 50/60 Hz Gépallandé 6,60 cm?
Teljesitmény 540kW  Hidraulika olaj HF-E 15
PP v A -20 - +60 °C
Hevitotiikkor 3,75 kW Kiils6 homeérséklet (+ 32°F - + 140°F)
Cs6végmard 1,05 kW Biztonsagi besorolas IP 54
Hidraulikus vezérléegység 0,60 kW  Jegyz6konyv memoria 10 000 varrat
Adathordoz6 csatlakoz6 USB \4 2.0
(480 mbit/s)
(1d. 5. rész eleje)
Suly Méretek
Kozpontosito-6sszehuzo 140 kg Kozpontosito-osszehizo 1170x685x720 mm
alapgép alapgép
Cs6végmard 28 kg Cs6végmard 710%x510%x290 mm
Hevit6tikor 14 kg Hevit6tikor 620x550 x 50 mm

Hidraulikus vezérl6egység
Tlkor-, cs6végmaro tartod

Szallité doboz 37 kg
Osszes szlikit6 betét 66 kg

28 kg Hidraulikus vezérléegység
19 kg Tiikor-, cs6végmard tarto

480x310x300 mm
490x570x510 mm




3.5 A hegesztési folyamat attekintése

A hegesztést vezérld program tamogat bizonyos, az ISO 12176 szabvany szerint kodolt,
tovabbi nyomon kovethetdségi adatot (pl. cs6 és idom nyomon kévethetdségi kddok).
Ehhez a kivant adatot a Beallitasok meniiben, az ,Jegyz6konyvezés”-nél kell beallitani (1d.
4.1-es rész).

Valamennyi hegesztési adatot tarolja a memdridjaban, igy azok a késdbbiekben
letolthetéek USB adathordozora.

A hegesztési paraméterek kézi beallitdsara is van lehet6ség. A mikroprocesszorral
vezérelt hegesztérendszer:
e a hegeszteni kivint munkadarabok hegesztd altal torténé el6készitése utan
automatikusan iranyitja és ellendrzi a hegesztési folyamatot,
e ahegesztési id6t a kornyezeti hdmérséklet alapjan hatarozza meg,
e az Osszes informaciot kozli a kijelzon.

Kézi médban a gép egy klasszikus kézi tompahegesztést végez el. Ellendrzi a hevit6tiikor

homeérsékletét, figyelembe véve az eldirt hdmérsékletet, amely a fI és § iranygombokkal
allithaté be és modosithaté szilikség esetén.

WeldControl médban a gép végigvezeti a hegeszt6t a hegesztési folyamaton, ellendriz
minden fontos paramétert, és lehet6vé teszi a hegesztett darabok nyomon kévethetdségi
adatainak bevitelét felhasznalébarat mentiképerny6kon. A hegesztés paramétereit, a
munkadarabok nyomon koévethetdségi adatait és az esetleges hibakat rogziti a gép,
elmenti a memoridba, és ezek az adatok lementhet6ek USB adathordozora, atvihetdek
USB kompatibilis nyomtatéra vagy szamitogépre, mely rendelkezik az adatbazis kezeld
DataWork alkalmazassal.

A hegesztést végzd személy a kovetkezd mddon végzi a hegesztést:
e A csoveket befogja a kozpontosito-6sszehuzo alapgépbe.
Ha a hegeszteni kivant csovek kiils6 atmérdje kisebb, mint a gép legnagyobb
mérete, a befogd sziikito készletet sziikséges hasznalni. A készlet 8 sz(ikit6 betétjét,
amik illenek a hegeszteni kivant cs6 kiils6 atméro6jéhez, a kozpontosito-6sszehiizo
alapgép befog6 pofaiba kell rogziteni a tartozék csavarok segitségével.
e Kézi modban az alkalmazandd hegesztési id6ket és nyomadasokat kikeresi a
mellékelt hegesztési tablazatbdl.
e WeldControl médban a Kkotelezd és a valaszthato, Kkiegészit6é nyomon
kovethetdségi adatokat betaplalja a kijelzé mentijében.
e A cs6végmaroval megmunkalja a csévégeket.
e Ellendrzi a palasteltérést.
A vonszoldsi nyomast, ami az 6sszehtizok mozgatasdhoz sziikséges minimum
nyomas, rogziti a gépben.
A hegesztéshez szlikséges nyomasokat beallitja.
Tisztitas és hdmérséklet ellendrzés utan behelyezi a hevitotiikrot.
Végrehajtja a hegesztést (I1d. 4. rész) és megvarja a hegesztett csovek lehiilését.
Ahiilésiid6 végén le kell engedni a nyomast (kézi médban a hegeszt6, WeldControl
moddban automatikusan a gép) és a hegesztett kotést ki lehet venni a kézpontosito-
0sszehuzo alapgépbdl.
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A hegesztérendszer miikodtetéséhez helyezze a gépet csuszasmentes,
egyenes feliiletre! Ellendrizze, hogy az aramforras védettsége 16 A (lassd)!

A vezérl6 egység bekapcsolasa el6tt ellendrizze a hidraulikus és vezérld
egyseég olajszintjét, és sziikség esetén HF-E 15 hidraulikus olajjal toltse fel.

A hevitétukor feliiletének zsirmentesnek és tisztanak kell lennie,
maskiilonben meg kell tisztitani! A hevit4tiikor bevonata nem lehet sértilt!

Gy6z6djon meg roéla, hogy minden elektromos csatlakozé szorosan van a
foglalataban, és ligyeljen arra, hogy a munkateriilet aramellatasa FI-relés
arammegszakitéval rendelkezzen!

A halézati kabel féaramba, vagy mar jaré aramfejlesztébe torténd csatlakoztatasa utan
a gép az On/Off gombbal kapcsolhaté be.

Meg kell bizonyosodni réla, hogy az aramforras fesziiltsége, melyhez a gép
' csatlakoztatva van, megfelel a gép eldirt fesziiltségének. A kovetkezoket
L szintén be Kkell tartani hosszabbité kabelek hasznalata esetén:

230 V dramhoz: 1,5 mm? keresztmetszet( vezeték = max. 20 m hosszu

2,5 mm? keresztmetszetii vezeték = max. 75 m hosszu

4 mm? keresztmetszet{ vezeték = max. 100 m hosszu

4.1 A gép beallitasa és a hegesztési paraméterek bevitele

A gép bekapcsolasa utan el0szOr az 1. KEp Jelenik | skttt sk ks
meg a képernydn. « HURNER "

. . . o, * WeldControl 2.0 *
Ezutan a gép automatikusan elindit gy | sssssksskrmssntkisionkssiinkrtiskssk
onellenérzé programot, mely soran ellendrzi az 1.kép

érzékelbket és a rendszer 6rat, valamint meghatarozza a szabad jegyz6konyvek szamat.
A folyamat a STOP/RESET gomb nyomva tartasaval szakithat6 meg, amikor az 1. kép
lathaté a kijelz6n.

Az onellen6rzés soran talalt hibat a ,Rendszer hiba” lizenet jelzi a kijelz6n.
| Ilyen esetben a hegeszt6 egységet, a hevitdtiikrot és a csévégmaroét
aramtalanitani kell és vissza kell kiildeni a gyartéhoz javitasra.

Sikeres oOnellendrzés vagy annak megszakitasa
utdn a gép eldszor megjelenit egy attekintést a Szabvéany
kivalasztott gép tipusarél és a hegesztési DVS

szabvanyrol.

2. kép




Ezt kovetGen megjelenik a 3-as kep a kovetkezd | wsvetkezs hegesztés

hegesztés adataival: idépont, datum, a 15:44:52 29.05.12
jegyzOkonyv és a varrat szama, valamint - az | 5,9y 135C/220C
utolsé el6tti sorban - az aktudlis bemeneti Jknyv.sz 00072,/00002

fesziiltség, és a hevitotikor aktudlis és eldirt

hoémeérséklete a perjel el6tt és utan.

Innen elérhet6 a Beallitasok menii, ahol a hegeszt6gép alapbeallitasait lehet megadni.
Ehhez nyomja meg a MENU gombot és a kévetkez6é kddbeviteli képernyén adja meg a
belépési kddot a nyomoégombok segitségével (CODE : 415311) vagy tartsa a meni
belépési kodot tartalmazoé transzponder kartyat az RFID olvasé elé.

A 4-es képen 1évé meniben a  és @ Beallitasok M-
iranygombokkal valaszthaté ki egy menii opcié, Jegyz6konyvezés M-
majd a MENU gomb megnyomasaval érhet6 el az | ¢ 41e14 param, M-
almeni. Gép adatok -M-

A Gép adatok almeniiben meg kell adni a gép tipusat (megnevezés,
hengerkeresztmetszet), amihez a hidraulika, a vezérld egység és a jegyz6konyvezd

csatlakozta}tva N Yannak (1d. 5. . ,kep). > HST 200 316

Ennek modositasara csak abban a kivételes
o . L 1x . HST 250 5.10

esetben van sziikség, amikor a vezérl6 egység egy
Lol s . HST 315 5.89

masik géphez van csatlakoztatva, ezért ezt csak
Tt L1 HST 355 6.60

a szerviz altal ismert kod védi.

E Ha a meniiben rossz gép van kivalasztva, az egység altal kiszamolt minden
nyomas érték rossz lesz a WeldControl modban torténd hegesztéskor!
A gép modositasahoz egyeztetni kell a gyartéval vagy hivatalos szakszervizzel, mivel ilyen
esetben az érzékel6k kalibralasara is sziikség van. Egy ilyen lépéshez megfeleld
jogosultsag sziikséges.

A kivalasztott gép mddositasahoz a fI és {§ iranygombokkal valassza ki a kivant gép tipusat
és hagyja jova a START/SET gombbal. Az elére bevitt gépeken Kkiviil sziikség esetén
felhasznal6 specifikus gépek is beallithatoak a nem hasznalt menii cimszavaknal (a gép
megnevezését és a hengerkeresztmetszetet be kell irni).

A nyomas és hémérséklet érzékelsk kalibralasara hasznalt Erzékeld paraméterek
almeniit csak jogosultsaggal rendelkez6 személyzet érheti el, ezért egy masik belépési
koddal van védve, amit csak a beallitasok kezelésére feljogositott személyzet ismer.

4.1.1 A gép alapbeallitasa

A Beadllitasok menii ,Beallitdsok” almeniijében a hegeszt6 egységhez és annak
miikodéséhez kapcsolédd paraméterek allithatéak be. Az ,Jegyzékonyvezés”-nél
beallithatéak a nyomon koévethetdségi adatok, amiket rogziteni kell és a jegyz6konyvnek
tartalmaznia kell, vagy ki lehet hagyni. A kivant alment a ft és § irdnygombokkal
valaszthaté ki, majd a MENU gombbal érhet6 el.

3. kép

4. kép

5. kép



A Bedllitasok ment mindkét részében a {t és § iranygombokkal valaszthato ki egy
beadllitas, mely a = irdanygombbal kapcsolhaté BE vagy KI.

Néhany beallitdsnal a -M- jelzi, hogy tovabbi opciék érhetéek el a MENU gomb
megnyomasaval.

Mindkét szinten (Beallitdsok menii és almentiii) a START/SET gomb
megnyomasaval menthetéek el a beallitasok. Az aktualis képernydbdl a
STOP/RESET gombbal lehet kilépni anélkiil, hogy barmilyen valtoztatast elmentenénk.

4.1.2 A ,Beallitasok” almenii

LA i N BEALLITASOK
,Hegeszt6 kod vizsgalata Be” azt jelenti, hogy a Heg.kod vizsg. Ki
hegeszt6 azonosité kodjanak érvényesnek Kell | vamoria ellen. Be
lennie, nem lehet lejarva (a kod alapvetden 2 | Automata he g. Be

évig érvényes a kiadast kovetéen), kiilonben a
hegesztés nem kezdhetd el. ,Ki” beallitas esetén a kdd lejaratat nem ellendrzi a gép.
,Memoria ellen6rzés Be” azt jelenti, hogy ha a rendszer memoridja megtelt, a hegesztés
nem kezdhetd el addig, amig a jegyz6konyveket nem nyomtatjak ki vagy toltik le. ,Ki”

beallitas esetén miikddik a gép, de a legrégebbi jegyzékonyvet feliilirja.

,Automata hegesztési mod Be” azt jelenti, hogy a hegesztési folyamat konnyi
kezelhet6sége érdekében az automata mod hasznalhato, ,Ki” esetén erre nincs
lehetdség.

,Kézi bevitel be” azt jelenti, hogy lehet&ség van a hegesztési paraméterek kézi bevitelére,
LKi” esetén ez nem engedélyezett.

,Kiils6 hdmérséklet ellen6rzés Be” azt jelenti, hogy a hegesztés el6tt megméri a kornyezeti
hémérsékletet, ,Ki” esetén ezt nem teszi meg a rendszer; ha a h6mérséklet 0°C (32°F)
alatt van, meg kell tenni a megfelel6 intézkedéseket (pl. fiités, sator).

»2Hegeszté kod opciok -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomasaval elérhet6 egy
almeni, ahol beallithato, hogy mikor kell megadni a hegeszt6 kodjat, amennyiben ezt
beallitottak az ,Jegyzdkonyvezésnél”, pl. minden egyes hegesztés el6tt, csak a gép
bekapcsolasat koveto elsé hegesztés el6tt, vagy a nap els6é hegesztésénél.

,Nyelv -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomasaval egy tovabbi képerny6n
kivalaszthat6 a kijelz6 és a nyomtatott jegyz6konyv nyelve (1d. 4.1.3-as rész).

,Datum/1d6 -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomasaval egy tovabbi képernydn
beallithaté a rendszer ora (1d. 4.1.4-es rész).

,Jelzés hanger6 -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomadsaval egy tovabbi
képernyo6n beallithato a jelz6sip hangereje (1d. 4.1.5-0s rész).

,2HOmérd egység -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomasaval egy tovabbi
képernydn beallithaté a hdmérsékleti adatokhoz sziikséges mértékegység: Fahrenheit
vagy Celsius.

,Nyomas egység -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomadsaval egy tovabbi
képernyodn beallithat6 a nyomas adatokhoz sziikséges mértékegység: bar vagy font per
négyzethiivelyk (psi).

,Hosszlsag egység -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomadsaval egy tovabbi
képerny6n beallithaté a hosszisag adatokhoz sziikséges mértékegység: milliméter
vagy hiivelyk.

,Leltari szam -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomasaval egy tovabbi képernyén
betlithetd a hegesztést végz6 gép szama, mely az lzemeltet§ szervezet leltaraban
torténd azonositasra szolgal.

6. kép



,Cimke szama -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomadasaval egy tovabbi
képerny6én kivalaszthaté a hegesztés utan nyomtatni kivant cimkék darab szama
(sziikséges hozza a kiilon rendelhet6 cimke nyomtatd).

»Szabvany -M-" azt jelenti, hogy a MENU gomb megnyomadsaval egy tovabbi képernyén
beallithaté az alkalmazand6 hegesztési szabvany.

4.1.3 A Kkijelz6 nyelvének Kivalasztasa

NN ) Nyelv
A ,Nyelv” almenii kivalasztasakor a 7-es kép | Magyar
jelenik meg a kijelzén. Deutsch
s . L English
A 1 és § irdnygombokkal valassza ki a kivant
nyelvet és hagyja jova a START/SET gombbal.
4.1.4 Az 6ra beallitasa Datum/Id6pont

Az ,Orabeéllitds” almenii kivalasztasakor a 8-as | 21.06.13 14:28
kép jelenik meg a kijelz6n.

A billenty(izeten megadhat6 az id6 és a datum, kiilén az ,6ra”, ,perc”, ,nap”, ,honap” és
az ,év”. A START/SET gombbal hagyja jova a beallitast.

4.1.5 A jelz6cseng6 hangerejének beallitasa Jelzés hangereje
A ,Hangerd” almenii kivalasztasakor a 9-es kép
jelenik meg a kijelzén. Mikor a jelzésip hallhato,
tekerje a hangerdt a kivant értékig a <, =
iranygombokkal (0-t6] 100-ig) és hagyja jova a START/SET gombbal.

4.1.6 ,Jegyz6konyvezés” almenii JEGYZOKONYVEZES
Heg.kdd vizsg. B
A ,Hegeszté kéd Be” azt jelenti, hogy a hegeszt6 e6,x0C VIZS8 ©
s 1s 3l . Megbizasi szam Be
azonosité kodjat meg kell adni, ahogy a . .
Varratsorszam Ki

»+Hegesztd kéd opcidknal” is be lett allitva. ,Ki”
beallitasnal ez sziikségtelen.

A ,Megbizasi szam Be” azt jelenti, hogy a munkaszamot be kell iitni vagy jova kell hagyni
minden hegesztés el6tt. ,Ki” beallitasnal a kezel6 nincs erre kotelezve.

A ,Varrat szama Be” azt jelenti, hogy az egység egy adott munkahoz tartozé minden
hegesztéshez kioszt egy automatikusan megnovelt varrat szamot, ami a jegyz6konyv
szam mellett jelenik meg a kijelz6n. ,Ki” bedllitdsnal egyaltalan nem oszt ki varrat
szamot.

A ,Kiegészit6 adat Be” azt jelenti, hogy a kiegészit6 adatot be kell vinni vagy jova kell
hagyni minden hegesztés el6tt. , Ki” beallitasnal a kezeld nincs erre kételezve.

Az ,ldomkod Be” azt jelenti, hogy a hegeszteni kivant idom masodik, igynevezett nyomon
kovethetdségi kodjat be kell vinni. ,Ki” beallitasnal ez sziikségtelen.

7. kép

8. kép

9. kép

10. kép



A ,Cs6kod Be” azt jelenti, hogy a csévek/munkadarabok kédjat (ISO szabvany szerinti
hegesztés és nyomon kovethetdségi kédok) minden hegesztés el6tt be kell iitni. ,Ki”
beallitasnal ez sziikségtelen.

A, Cs6 hosszusag Be” azt jelenti, hogy a csovek/munkadarabok hosszat minden hegesztés
el6tt be kell itni. ,Ki” beallitasnal ez sziikségtelen.

Az ,ld6jaras Be” azt jelenti, hogy a hegesztés helyén 1évd id6jarasi koriilmények
kivalaszthatéak egy listabol a hegesztést megel6zben. ,Ki” beallitasnal az id6jarasi
koriilmények nem kertilnek jegyz6konyvezésre.

A ,Fektetd cég Be” azt jelenti, hogy a kivitelezést végz6 céget minden hegesztés el6tt be
kell vinni. ,Ki” beallitasnal ez sziikségtelen.

A ,Cimke nyomtatds -M-" azt jelenti, hogy a MENU gombbal elérhet6 almeniiben
kinyomtathat6 egy elvégzett hegesztés cimkéje/cimkéi, a kiilon megrendelhet6 cimke
nyomtatoval.

A ,Szog -M-" azt jelenti, hogy a MENU gombbal elérhet6 almeniiben betaplalhaté a
hegeszteni kivant alkatrészek szoge (fokban).

Minden adat, ami egy transzponder kartya chipjén van, bevihet6 a kartyat
a kartya olvasé elé tartva. Ha vonalkodban vannak kédolva, beolvashatéak a
kézi leolvasédval.

4.2 El6formazott vagy felhasznal6 specifikus nyomon kovethetdségi adat bevitele

Amennyiben a rendszert WeldControl mddban hasznaljak, a Beallitasok meni
,Jegyz6konyvezés” meniijében (1d. 4.1.6-0s rész) beallitott minden nyomon kovethetdségi
adatot a hegesztés megkezdése el6tt be kell vinni. A gép kéri az adatokat a hegesztés eldtt.
Adattdl fliggden sziikséges lehet tobbszor megadni (pl. a hegesztd azonosito kddja; 1d.
4.31.2-es rész), vagy a mar korabban bevitt adat moédosithato, illetve jovahagyhato
valtoztatas nélkiil (pl. a Munkaszam, 1d. 4.2.2-es rész).

4.2.1 A hegeszt6 azonosito kddjanak megadasa Hegeszt6 ID kéd

O R kS I ST SO S S S e

Amikor a START/SET gombbal elinditjuk a | . .. . . ... .

hegesztést és a 3-as kép lathaté a kijelzdn, el6szor
a hegesztd azonositdo kodjat kell megadni,
amennyiben ez be lett allitva a Beallitasok meniiben (Id. 11. kép). A gép csak az ISO
szabvany szerinti hegeszt6szam kodolast fogadja el. A kéd betaplalhat6 a nyomégombok
segitségével és jovahagyhat6é a START/SET gombbal, vagy beolvashaté egy RFID
transzponder kartyarol vagy vonalkodrol a rendelhetd kézi leolvaséval.

Sikeres bevitel utan hangjelzés hallhaté.

Megbizasi szam
+++++++++H+ b
+++++++++++

4.2.2 Megbizasi szam bevitele vagy modositasa

Amikor a 3-as kép jelenik meg a kijelz6n, vagy a
hegeszt6 kdédjanak megadasa utan a gép kéri a
munkaszamot, legfeljebb 32 karaktert, amennyiben be lett allitva a Beallitasok mentiben.
Ha mar létezik egy munkaszam a memoriaban, a rendszer felajanlja. Ezt elfogadhatjuk a
START/SET gombbal, vagy méddosithatjuk a nyomdégombok segitségével, vonalkéd
leolvasasaval vagy az RFID kartyaval, majd a START/SET gombbal jovahagyjuk.

11. kép

12.kép



A képerny6n lathaté munkaszam helyett kivalaszthaté egy korabban elmentett
munkaszam is a < és = iranygombok egyidejli nyomva tartasaval. Ekkor megjelenik egy
munkaszam lista, melybdl a < és = iranygombokkal torténé gorgetéssel kivalaszthatd,
majd a START/SET gombbal jévahagyhat6 a keresett munkaszam. A rendszer ezt a szamot
fogja hasznalni a kovetkez6 hegesztéshez. A STOP/RESET gombbal kiléphet a listabol
munkaszam valasztas nélkiil.

4.2.3 A varrat szamanak bevitele vagy modositasa

Amikor a 3-as kép jelenik meg a kijelzdn, vagy a munkaszam megadasa utan a gép kéri a
hegesztési szamot/a varrat szamat, amennyiben be lett allitva a Beallitasok mentiben.

A varrat szama a munka szamabdl ad6dik, vagyis 1-gyel novekszik minden hegesztésnél,
amit az adott munka keretein beliil végeznek (a munka szamat pedig el6re betaplaljak).
A 3-as képen lathat6 példaban a kovetkezd hegesztés a 72-es jegyzékonyvi szamon lesz
elmentve, a varrat szama pedig a 2-es lesz az aktualis munkaban.

Egy munka els6 varrata mindig az 1-es szamot kapja. Ha a memoria mar tarol

varratokat egy munkahoz, megkeresi a legmagasabb szamut és a kovetkez6

hegesztésnél hozzaad 1-et. Ez a szam megjelenik a képernydn, és a

felhasznalé eldontheti, hogy ezt hasznalja vagy megvaltoztatja. Valtoztatas

esetén az 6 felel6ssége arra figyelni, hogy egy szam ne szerepeljen kétszer egy
adott munkaban! Ha ez mégis el6fordul, nem befolyasolja a hegesztést és annak
dokumentalasat, habar a két varrat nem lesz megkiilonboztetve egyedi azonositéval.
Amennyiben a felhasznal6 nem hasznal bizonyos szamokat (pl. az 1, 2, 3, 4, 5, 6, 9 egy
munkan beliil), a gép mar nem fogja azokat felajanlani, hanem a betaplalt legmagasabb
szamhoz ad hozza egyet (vagyis 10 az el6bbi példaban).

Avarratszamat a < és = irdnygombok egyidejli megnyomadsa utan is be lehet {itni, amikor
a képerny6n a 3-as kép lathaté.

4.2.4 Tovabbi nyomon kévethet6ségi adat bevitele vagy mdédositasa

Amennyiben az a Beallitdsok meniiben be lett allitva, a munkadarabokhoz kapcsol6dd
egyéb adatok is bevihetéek a hegeszt6 azonosité kddjahoz, a munkaszamhoz és a varrat
szadmahoz hasonl6 mdédon, a kovetkez6 sorrendben (nem mindegyik lehetséges a két
hegesztési folyamatban): az 1. cs6 hossza, az 1. cs6 kodja, a 2. cs6 hossza, a 2. cs6 kddja, az
idom kédja, az id6jarasi korilmények és a kiegészité adatok (amiket a felhasznald
beallitott).

Amennyiben a cs6 kédok bevitele utdn a csoveknek kiilonb6zé a mérete
és/vagy a szabvanyos cséosztaly szama (SDR), kodhiba jelenik meg, mivel
ezeknek az adatoknak egyeznitk kell.

Id6jaras
Minden adat bevihet6 a nyomégombok | > NaPOS
segitségével és jovahagyhaté a START/SET Szardz
gombbal, vagy beolvashaté vonalkédrél a €s0s

leolvasoval vagy RFID kartyaro6l a transzponder olvaséval. Kivételt képez az iddjaras
(Id. 13. kép), ami kivalaszthatdo az iddjarasi korilmények listajabol a f# és U
iranygombokkal, majd a START/SET gombbal hagyhatd jova.

15.

13.kép



4.3 Tompahegesztés WeldControl médban

A hegesztés teljesen kézi modban és a hidraulikus vezérl4- és jegyzdkonyvezd egyséeg
segitségével (WeldControl méd) is végrehajthat6. Utdbbi esetben a gép minden, a
hegesztéshez sziikséges 1épést kijelez vagy jovahagyat a hegesztovel, és jegyzokonyvet
készit a hegesztésrol. Teljesen kézi modban nem késziil hegesztési jegyz6konyv.

Az alabbiakban el4szoér a WeldControl modban torténé hegesztést mutatja be a kezelési
utasitas, a kézi modban torténd hegesztés a 4.4-es részben talalhaté.

Ha a gép kézi mddba van allitva (teljesen kézi hegesztés jegyzdkonyvezés
nélkiil), a kezel6 a < és = iranygombok egyidejii megnyomasaval
kapcsolhatja at WeldControl modba.

CsGanyag valasztas

. o : ) >PE-HD
A hegesztés megkezdéséhez fogja be a csoveket a PE100
kozpontositd-6sszehuzé alapgépbe. Haszndlja a PP

megfelel6 szlikitd betéteket, ha az atmérd kisebb,
mint a kézpontosito-osszehtzo alapgép atmérdgje.
A T-idomok és ivek hegesztéséhez a gép negyedik
befogd pofaja eltavolithat6. A hegesztés

Cs6atmerdo bevitel

Atméré : 0250mm
s . |
elinditasdhoz nyomja meg a START/SET gombot! Falvastagsig  : 227 mm
Miutan a Beallitdsok meniiben beallitott minden PE-HD
nyomon Kkovethetdségi adat meg lett adva, a Atméré: i 250
hegeszteni kivant csovek parameétereit Kkell Ftllrneri). , 29 7mm
bevinni H korbbih tés csé sterei alvastagsag: ,7mm
evinni. Ha egy korabbi hegesztés csoparaméterel | o oo SDR 11.0 SET

elérhet6ek és nem tortént kod hiba, az el6z6
hegesztés minden paraméterét felajanlja a gép és egy lépésben jovahagyhatoak.
(Id. 16. kép).

Akijelz6n 1év6 cs6 paraméterek modositasahoz nyomja meg a STOP/RESET gombot. Els6
lépésként ki kell valasztani a hegeszteni kivant csovek anyagat, melyhez hasznalja a I és
{ iranygombokat és a START/SET gombbal hagyja jova (I1d. 14. kép). Utana a cs6atmérot
és a falvastagsagot lehet bevinni a nyomégombokkal, és jévahagyni a START/SET
gombbal (Id. 15. kép). A falvastagsag helyett bevihet6 a szabvanyos cs6éosztaly szam
(SDR); a <= és = iranygombok egyidejli nyomva tartasa esetén megjelenik az erre szolgalo
beviteli sor a falvastagsag sora helyett, ahova az SDR értéket be kell vinni. Ezutan a gép
megjeleniti az 0sszes adatot. Amennyiben hiba van kozottiik, lehetdség van az egészet
bevinni még egyszer a STOP/RESET gomb megnyomasa utan, vagy a fI iranygombbal
visszalépni az el6z6 részhez és egyesével javitani az adatokat.

Amennyiben a varrat nyomon koévethet6ségi adataindl meg lettek adva csé kodok, az
ebben foglalt hegesztési paramétereket a gép automatikusan megjeleniti jovahagyasra.

14. kép

15.kép

16.kép



4.3.1 Cs6végmaras

Ahhoz, hogy a cs6végek pontosan illeszkedjenek,
helyezze a csévégmarot az 0sszehuzok kozé és
kapcsolja be. A hidraulikus vezérl egységen 1évé,
az 0Osszehuzék mozgatasara szolgalo kar 230°C TENY 0.5bar

Cs6végmaras

segitségével zarja az 6sszehuzot, hogy a csoveket
a cs6végmardval érintkezzenek. A megfelel§ nyomas beallitdsahoz hasznalja a nyomas
szabalyzdt, amig a cs6végmaro forgacsolja a csoveket. A tdl nagy nyomas a cs6végmaro
motorjanak meghibasodasat okozhatja!

Minél nagyobb mértékben tolja az 6sszehizék mozgatdsara szolgald kart
balra, annal gyorsabban zar az 6sszehtiz6 és né a nyomas. Ha minél inkabb
jobbra tolja, annal gyorsabban nyilik az 6sszehuzo6 és csokken a nyomas.

A cs6végmarast addig kell folytatni, amig a gyalulas soran egy osszefligg6 forgacs kétszer
vagy haromszor korbemegy mindkét csévégen ugy, hogy a csévégek egyenletesek
lesznek. A csévégmaras befejezéséhez nyissa szét az 6sszehtzot az erre szolgadlé kar
segitségével.

Ha ezutan a cs6végek még nem egyenletesek, kezdje djra, helyezze be a csévégmarot és
ismételje meg a folyamatot. Amikor a cs6végek egyenletesek lettek, ellendrizni kell a
palasteltérést.

A cs6végmarads megjelenik a kijelzén (Id. 17. kép). A megfelel6 cs6végmarast a
START/SET gombbal kell jovahagyni.

4.3.2 Palasteltérés ellendrzés és a vonszolasi nyomas meghatarozasa

A megfelel6 cs6végmaras utan zarja be teljesen
az 0sszehuzot, és ellendrizze hogy, a csovek
figgbleges és vizszintes palasteltérése az
alkalmazott hegesztési szabvany altal
engedélyezett  tliréshatdron  beliil  van-e!
A  maximum megengedhetd eltérést kijelzi a gép (ld. 18-as kép).
Ha az eltérés a tiliréshataron kiviil van, a csoveket a befogdépofaknal be Kkell allitani,
illetve ha sziikséges, megismételni a cs6végmarast!

Csdévéget ellendrizni
Max.eltérés :2,5mm

X , s . . , Vonszolasi nyomas
Megfelel6 palasteltérés esetén nyissa szét az

0sszehuzot a mozgatd kar segitségével. Miel6tt
f.olytatja, ellenérizze, hogy a mozgathatd | 5300 TENY 3.5bar
0sszehtzo6 a lehetd legtavolabb legyen. Forgassa a
maximum nyomas szabalyzét az ora jarasaval ellentétes iranyba, ameddig lehet, hogy a
hidraulikus rendszerben a nyomas 0 legyen. (Nyomas cs6kkentd szelep zarva legyen!) Ezt
kovetben allitsa az 6sszehlizé mozgatasara szolgal6 kart zart pozicidba, ezzel egyidejlileg
pedig fokozatosan forgassa a maximum nyomas szabalyzdt az dra jarasaval megegyezd
irdnyba. Figyelje a kijelz6t, hogy az 6sszehtizok mekkora nyomasnal kezdenek el mozogni.

Amikor az 6sszehuzok elkezdenek mozogni, nyomja meg a START/SET gombot, hogy
elmentse a hegesztésnél alkalmazandé vonszolasi nyomast a memériaba.

A pontos vonszolasi nyomast szamos kortilmény befolyasolja (cséméret és
anyag, a gép helyzete, stb.), és minden egyes hegesztésnél meg kell hatarozni.

17.

17.kép

18.kép

19.kép



4.3.3 A hegesztési paraméterek modositasanak lehetdésége

A vonszolasi nyomas beallitasat kovetden a 20-as Hegesztési nyomas : 030.5bar
kép jelenik meg a képernydn, amennyiben a | ysntartisi nyomas : 010.5bar
Beallitasok menti Jegyzokonyvezés almenijében | yantartisiidé . 01205
be lett allitva a kézi adatbevitel. Atallasi id6 . 005 s

A hegesztési paraméterek kézi bevitelét lehetové

tevé képernydkon (20. és 21. kép) a 1, §, <, = | Hilésiid6 : 900 s
irAnygombokkal lehet az értékeket moddositani. | Nyomasfelépités : 010

A START/SET gombbal jovahagyhat6 a bevitel, | Tikérhdmérséklet : 223  °C
majd a vezérld egység tovabblép a kovetkezd

képernydre.

A manudlisan bedllitott értékek a kikapcsoldsakor is megmaradnak
a memoriaban, kivéve a nyomas értékek, melyek minden hegesztéshez ki
vannak szamolva. Amennyiben valtoznak a cs6 paraméterek, minden
paramétert még egyszer be kell allitani. A gép észreveszi a mdédositott csé
paramétereket, és visszaviszi a kezel6t kozvetlentil ahhoz a meniih6z, ahol
modositani tud.

4.3.4 A maximum nyomas beallitasa és a melegitési fazis

< . (o z . ‘s P . Heg. nyomas beallitas
A cs6végmaras és a palasteltérés ellendrzése utan & ny

a maximum nyomas - ami a melegitési fazis alatt
és a nyomas felépités végén kialakul6 nyomas -
beallitasaval elkezdhetd a hegesztés. Ehhez tolja a
mozgatd kart zart poziciéba és a maximum nyomas szabalyzét allitsa be dgy, hogy a
melegitési fazis és nyomas felépités/hiilés alatt el6irt értéket megtartsa. A maximum,
vagyis az el6irt nyomas beallitasa kézben az eldirt érték és az aktualis nyomas is
megjelenik a kijelzon (1d. 22. kép), és mihelyt az aktualis nyomas tlirésértéken beliil van,
a vezérld szoftver tovabbmegy a kovetkezd lépésre.

230°C ELOI 16.5bar
229°C TENY 3.5bar

A maximum nyomads beallitasa utan hiazza szét az 6sszehuzot.

Az Ggynevezett automata mod egy

f)l}:an eszk,('jz, am’i figyeli a melegit(?s Az utolsé hegesztés

1d9tartamat €s a Nyomas | paramétereit hasznalja?

csokkentesével automatikusan atlép | ppsgT SET
a hdéntartasra. Az automata moédot a Beallitasok
meniiben kell bedllitani. A 23-as képen a hegeszt6 a START/SET gomb megnyomasaval
megtarthatja az utolsé hegesztéskor hasznalt melegitési id6t, a STOP/RESET gombbal
torolheti az automata moédot a melegitési fazis alatt. Ha automata mdéd van beallitva, az
id6 a fennmaradé melegitési id6 visszaszamlalasat jelenti; az utols6 10 masodpercben egy
hang figyelmeztet a nyomas csokkentése elott.

Automata mod

18.

20. kép

21.kép

22.kép

23.kép



A melegitési fazis megkezdése el6tt helyezze be a
hevitétiikrot a csévégek kozé, ahogy a gép is

Hevitotikrot berakni

kijelzi (24. kép). Ha a hevit6tikor hémérséklete | 5590c ELO{ 16.5bar
nem éri el az el6irt homérsékletet, a gép egy | oo1oc TENY 0.5bar

lizenetet ir ki, hogy még varni kell egy kicsit. 24. kép

Az 6sszehizbé mozgatdsara szolgalo kar eltoldsaval zarja be a mozgathat6 6sszehuzot, és
varjon, amig az olvadékgy(ri eléri az alkalmazott

hegesztési szabvany szerinti elSirt magassagot | Olvadek m. : 2.0mm
vagy szélességet. ErGsen javasolt figyelni az | Melegitésiid6 1 68 s
olvadékgyir(it, mert az olvadék magassag nem | 230°C ELOI 16.5bar
jelenik meg a Kijelz6n automata vezérelt | 229°C TENY 12.5bar | 55 14

melegitési fazisban.

4.3.5 Hontartas HONTARTASI FAZIS

. s . i Héntartasi id6 : 148 s
Amikor a melegitési fazis befejez6dott o
1 LED ah si di skk el 230°C MAX. 5.0bar
(1. a hegesztési diagramon), csokkenteni ke 2299 TENY 3 Shar

a nyomast (2. LED a hegesztési diagramon). 26.kép
Ez a csOkkentett nyomds a hdntartds teljes ideje alatt allandé marad
(3. LED a hegesztési diagramon), ami alatt a cs6végek hét vonnak el a tiikortdl.

Amennyiben a melegités nem automata vezérelt, a nyomast vagy a kézi nyomas csokkent6
szeleppel vagy a START /SET gombbal lehet csokkenteni, és a nyomas csokkentést figyelni
kell a képernyén. A START/SET gomb haszndlata esetén a vezérl6 egység a szelep
nyitasaval az el6irt maximum érték alatt tartja a nyomast a héntartas ideje alatt, ha a
nyomas emelkedik. Amennyiben a kezel§ a nyomas csokkentd szelepet hasznalja, ez az
automata vezérlés nem miikédik. Ebben az esetben a kezel6 felel6ssége, hogy az esetleges
nyomas ingadozasra reagaljon.

A gép akkor is tovabbléphet a héntartds fazisra, ha a kezel6 a melegitési fazis
visszaszamlalasanak vége el6tt lecsokkenti a nyomast a hdntartds maximuma ala. Ez
abban az esetben torténhet meg, ha az olvadékgytir( a vart idénél korabban kész van.
Mindazonaltal egy ilyen nyomas csokkentésnek gyorsnak kell lennie. Ezekben az
esetekben a korai nyomas csokkentéssel leroviditett melegitési id6t elmenti a gép és
késObbi, esetleg automatikusan vezérelt melegitési fazisoknal azt hasznalja.

@ A hevit6tukor és az olvadékgy(iri kozott folyamatos érintkezésnek kell lenni,

akar alacsonyabb nyomassal is. Ha barhol a kdrben megszakad az érintkezés,
a hegesztést le kell allitani és meg kell ismételni. Amennyiben a vezérl6 egység hibat talal
(pl. az elégtelen nyomast nem allitja helyre a kezel6 vagy tdl hossza a héntartas ideje),
szintén leall a hegesztés és hibaiizenet jelenik meg a kijelzon.

19.



4.3.6 Atallas

A hontartas utolsé 10 masodpercében egy hang figyelmeztet az atallas el6tt.

. i o Tukor kiemelés
Miutan lejart a héntartas ideje, huzza szét a | fisy14siidé . g s
csoveket a hidraulikus vezérldegyseégen 1evo | 5340c MAX, 16.5bar
mozgato kar segitségével. A hevitotikrot minél | 55goc TENY 2 Shar
gyorsabban el kell tavolitani.

Az atallas alatt is a kijelz6n minden fontos paraméter megjelenik.

Az atallast azonnal koveti a nyomas felépités. A képernydn jelzett atallasi idot tilos
tullépni. Ellenkez6 esetben leall a hegesztés és hibaiizenet jelenik meg.

4.3.7 Nyomas felépités és hiilés

Allitsa a mozgaté kart zart poziciéba, hogy Nyomasfelépités
a csOvégek dsszezarddjanak, és novelje a nyomast.

Nyomas felépités kozben figyelje az értéket a | 230°C ELOI 16.5bar
kijelz6n. A nyomas felépitésnek linearis | 229°¢ TENY 14.5bar

novekedésnek kell lennie, ahogy a kijelzett
értékek is mutatjak. A hidraulikus egység diagramjan az 5. LED villog.

A hegesztési nyomas elérése és stabilizalasa utan HOLESI FAZIS

anyomas alland6 marad a nyomas felépités/htleés | yuigsiids .1234s
végeig (6. LED a diagramon). Ebben a fazisban | 53¢0c ELO{ 16.5bar
mar elkezd lehiilni az 4j varrat. 229°C TENY 16.5bar

A linearis nyomas felépitési idd végén, a hiilés legelején a nyomas enyhén

csokkenhet miiszaki okok miatt. A hegeszt6nek azonnal ki kell egyenlitenie

ezt az esést a mozgatd kar eltolasaval. Ebben az esetben a 28. kép els6 soraban
megjelenik a , Tartsa a nyomast” lizenet.

Az alkalmazott hegesztési szabvanytol, vagy a cs6- vagy idomgyarté altal nyujtott
informaciotdl fiiggd hiilési idd alatt semmilyen er6hatas nem érheti a kotést! Ezt sem a
hidraulikus, sem a vezérld, sem a jegyz6konyvez6 egység nem ellendrzi. A hegesztés akkor
tekinthetd befejezettnek, ha a 7. LED vilagit.

4.3.8 A hegesztés befejezése HULESI FAZIS
Hiilés befejezve

A sikeres nyomas felépités és hiilési fazis végén 4 Jezv
fejez6dik be a hegesztés. A gép ekkor leengedi a 229°C TENY 0.0bar
nyomast. :

27.kép

28. kép

29.kép

30. kép



4.4 Teljesen kézi tompahegesztés

Kézi hegesztéskor a gépet Kézi KEZI MOD

modba kell kapcsolni a < és = | yalésiids .1234s
iranygombok egyidejli | 7900c ELOI —-.-bar
megnyomasaval, amikor a képernyén | 51goc TENY 16.0bar

a ,Kovetkez6 hegesztés” felirat
jelenik meg. Ekkor a 31. képhez hasonl6 képernyd jelenik meg.

Kézi hegesztéskor minden folyamatot - cs6végmaras, palasteltérés ellendérzés, vonszolasi
nyomas és hegesztési nyomas (ami a melegitési fazis alatt és a nyomas felépités végén
kialakulé nyomas) - ugyanugy kell elvégezni, mint WeldControl médban (1d. a 4.3-as rész
vonatkozo6 alfejezeteit). Az egyetlen kiilonbség az, hogy a kijelz6n nem jelenik meg, mit
kell tenni, csupan egy digitalis mérdeszkozként szolgal, ami kijelzi a csévekre alkalmazott
aktualis nyomast (Id. 31. kép), ezen kiviil a hevit6tiikor el6irt és aktualis hémérsékletét,
valamint folyamat kozben figyeli és ellendrzi a homérsékletet. A hegesztéshez sziikséges
paramétereknek a fiiggelékben 1év6 hegesztési érték tablazatokban kell utananézni.

Minél inkabb balra tolja az 6sszehiiz6 mozgatasara szolgalé kart, annal
gyorsabban zar az 6sszehuzé és anndl gyorsabban n6 a nyomas. Minél inkabb
jobbra tolja, annal gyorsabban nyit az 0sszehuizdé és annal gyorsabban
csokken a nyomas.

A hevit6tikor elirt hdmérséklete, amit a vezérld egységnek kell tartania, a f és
iranygombokkal moédosithat6. Egy ilyen beavatkozas utdn a képernyén megjelenik az
aktualis h6meérsékletrdl az eldirt hdmérsékletre torténd fokozatos atallas.

A hegesztének meg kell varnia, amig a kijelz6n megjelenik az 4j el6irt
hémérséklet, miel6tt a gépet hasznalja.

Az alabbi diagramon lathaté négy fazisbol all a hegesztési folyamat, melyekrél bévebben
az alabbi fejezetekben lesz szd. A hegesztd felel6ssége jovahagyni a helyes hegesztési
nyomasokat és idéket.

A hegesztés megkezdése el6tt meg Kkell hatarozni a vonszolasi nyomast. Nyissa szét az
0sszehuzot a kar segitségével, forgassa a nyomdasszabalyzét az 6ra jarasaval ellentétes
iranyba, ameddig lehet (A Nyomas csokkentd szelep zarva legyen!), allitsa az 6sszehuzé
mozgatasara szolgal6 kart zart pozicidba, és fokozatosan forgassa a nyomas szabalyzot az
oOra jarasaval megegyezd iranyba. Figyelje a kijelzot, hogy az 6sszehuzdk mekkora nyomas
szintnél kezdenek el mozogni. Ez a vonszolasi nyomas Pt az adott hegesztéshez.

A
F'1+F’t F'5+F’t

P

31. kép



E A pontos vonszolasi nyomast szamos koriilmény befolyasolja (cséméret és
anyag, a gép helyzete, stb.), és minden egyes hegesztésnél meg kell hatarozni.
A Pt értékre a melegitéshez, a héntartashoz és a hegesztéshez sziikséges

nyomasok kiszamitasa miatt van sziikség (ti, t2 és t3 alatt a hegesztési diagramon).

4.4.1 A melegitési fazis

Keresse meg a fiiggelékben talalhat6 hegesztési érték tablazatokban a megfeleld
hegesztési nyomast (a melegitési fazis és a nyomas felépités alatt alkalmazand6 maximum
nyomas). Figyelje az aktudlis nyomast a kijelzén és allitsa be a megfelel6 nyomast a
maximum nyomas szabalyzéval, majd huzza szét az Osszehuzot. Helyezze be a
hevit6tiikrot, zarja be az 0sszehuzét, nekinyomva ezzel a csévégeket a tiikornek P1 + Pt
nyomason, a hegesztési érték tablazatokban megadott melegitési id6tartamra (t1 a
diagramon).

4.4.2 HOontartas

Amikor a melegitési fazis befejez6dott (t1 a diagramon), csokkenteni kell a nyomast P2 +
Pt szintre vagy az ala. Ez a csokkentett nyomas a hdntartas teljes ideje alatt allandé
marad (tz a diagramon), ami alatt a cs6végek h6t vonnak el a tiikortél. Hasznalja a
fliggelékben talalhat6 hegesztési érték tablazatokat a hOntartas idejének (t2) és a
nyomas (P2 + Pt) meghatarozasahoz.

Kézi és WeldControl mddban kétféleképpen csokkenthet6 a nyomas: a
nyomas csokkentd szelep nyitasaval vagy a START/SET gomb
megnyomasaval. Utébbi esetben a gomb nyomva tartasa esetén csokken a
nyomas.

A hevit6tiikor és az olvadéekgytiri kozott folyamatos érintkezésnek kell lenni,
akar alacsonyabb nyomassal is. Ha barhol kérben megszakad az érintkezés, a
hegesztést le kell allitani és meg kell ismételni.

4.4.3 Atallas

Miutan lejart a hdntartas ideje, huzza szét a csoveket a vezérld egységen 1évé mozgatd kar
segitségével. A hevitdtiikrot minél gyorsabban el kell tavolitani!

Az atallast azonnal koveti a nyomas felépités. A fliggelékben 1év§ tablazatokban jelzett
atallasi idot (t3) tilos tdllépni. Ellenkezd esetben ledll a hegesztés és hibatlizenet jelenik
meg.

4.4.4 Nyomas felépités és hiilés
Allitsa a mozgaté kart zart poziciéba, hogy a csévégek dsszezardédjanak, és egyenletesen
novelje a nyomast (Ps + Pt). Nyomas felépités kozben figyelje az értéket a kijelzén. A

nyomas felépitésnek linearis névekedésnek kell lennie, és sem hosszabb, sem révidebb
ideig nem tarthat annal, mint ami a hegesztési érték tablazatokban meg lett adva (t4).



A hegesztési nyomas elérése és stabilizalasa (Ps + Pt) utdn a nyomads allandé marad a
nyomas felépités végéig (ts a diagramon) Ebben a fazisban mar elkezd lehfilni az 4j varrat.

A cs6- és idomgyartdk altal nyujtott informaciotol fliggden sziikséges lehet egy bizonyos
tovabbi hiilési id6, mialatt semmilyen er6hatas nem érheti a kotést! Az alkalmazott
hegesztési szabvany is el6irhat egy minimum hiilési id6ét (te a diagramon). A legtobb
esetben azonban a te-nak nincsen jelentdsége a hegesztd szamara.

4.4.5 A hegesztés befejezése
A sikeres nyomasfelépités és hiilési fazis végén fejez6dik be a hegesztés. A hegesztének le

kell eresztenie a nyomast vagy a kézi nyomas csokkentd szeleppel vagy a START/SET
gombbal.

4.5 A hegesztés megszakitasa

HEGESZTES MEGSZAKADT

Hiba esetén a hegesztési folyamat megszakad és a
5 y & Melegitési nyom.hiba

hiba megjelenik a kijelzén. Ez csak WeldControl
modban torténé tompahegesztéskor lehetséges.
Kézi modban nincsen hiba érzékelés.

229°C TENY 1.5bar

A megszakitast okoz6 hiba megjelenik a képernydn (ld. 32. kép). Tovabba a hegesztési

/////

A kovetkez6 tablazatban felsorolt hibak jelenhetnek meg a kijelzdn.

32.kép



Hiba jellege

Leiras

a. Adatbevitel

Beviteli hiba

A billentylizeten torténd adatbevitel kozben fellép6 hiba.

Kéd hiba

A vonalkddrol vagy az RFID kartyarol torténd beolvasas
kozben fellépd hiba.

b. Rendszer

Rendszer hiba

A hegeszt6 rendszert azonnal ki kell hizni a halézatbol. Az
Onellen6rzés soran hibat talalt a rendszer. A gépet tilos tovabb
miikodtetni, és el kell kiildeni a gyartohoz vagy hivatalos
szakszervizhez ellendrzésre és javitasra.

Ora hiba

A gép bels6é 6raja meghibasodott; allitsa be Ujra az o6rat a
Beallitasok meniiben.

Szerviz esedékes

A gép kovetkezd szervizének ajanlott datuma lejart. Az
esedékes szervizre vonatkozé tizenetet a START/SET
gombbal el kell fogadni. Kiildje el a gépet a gyartohoz vagy
hivatalos szakszervizbe ellendrzésre.

Halozati hiba az utolso

Az utolsé hegesztés alatt halozati hiba fordult el6; a hegeszt6

hegesztéskor egyseg le lett csatlakoztatva a halézatrol miikodés kozben. A
hegesztés folytatasdhoz nyomja meg a STOP/RESET gombot.

Kiilsé hémérséklet | A kiils6 h6mérséklet a - 20°C - + 60°C tartomany felett van.

magas

Kiilsé hémérséklet | A kiils6 h6mérséklet a - 20°C - + 60°C tartomany alatt van.

alacsony

Hidraulika A hidraulikus egység hdmérséklete tul magas. Hagyja hiilni a

tulmelegedés hidraulikus egységet kb. 1 6raig.

Hibas nyomas érzékeld

Hibas hofok érzékeld

Hibas homérséklet
érzékeld

A  képerny6n jelzett érzékel¢ (hidraulikus nyomas,
hevit6tiikor h6mérséklete, kiils6 hémérséklet) hibas; ahol
lehetséges, ellendrizze a csatlakozokat; ha sziikséges,
vizsgaltassa meg a gépet hivatalos szervizzel.

Nyomtat6 nem kész
(csak cimke nyomtato)

A géphez csatlakoztatott rendelhetd nyomtaté nem kész
(valészinii okok: nincs kommunikacié vagy hibas kabel).

Letoltés megszakadt

Adatatvitel vagy nyomtatas kézben hiba lépett fel, amit nem
lehetett elharitani.

Memoéria megtelt

Arendszer memoriaja megtelt a hegesztésijegyzokonyvekkel.
Nyomtassa ki vagy toltse le, majd tordlje 6ket, vagy kapcsolja
ki a memoria ellendrzést. Ez utobbi esetben a gép feliilirja a
legrégebbi jegyzdkonyvet.

c. Hegesztés

Alacsony hdmérséklet

A hevitétiikor h6mérsékletét automatikusan noveli a gép.

Magas hémérséklet

A hevitétiikor h6mérsékletét automatikusan csokkenti a gép.

Atallasi hiba Tul sokaig tartott a hevit6tiikor eltavolitdsa és a csovek
0sszenyomasa; a hegesztést meg kell ismételni!

Vonszolasi nyomads | Nem lehet meghatarozni a vonszolasi nyomast; valészintileg a

hiba csoveket még egyszer be kell fogni; vagy a nyomas 1 bar alatt
van, ami mliszaki okok miatt nem elfogadhatd.

Melegitési nyomads | A melegitési nyomas tul magas vagy tul alacsony, és nem lett

hiba idében ujraszabalyozva.

Héntartas nyomas hiba

A hoéntartas alatt til magas a nyomas, és nem lett id6ben
Ujraszabalyozva.




Nyomas felépités hiba | Nyomas felépités alatt a nyomas til magas vagy tul alacsony,
és nem lett idében tjraszabalyozva.

Hiilés megszakitva A kezel6 a STOP/RESET gombbal megszakitotta a hiilést.

Tukor homérséklet | A hevitotikor homérséklete tliréshataron kivil van; nem

hiba lehet ujraszabalyozni a hOmérsékletet; ha nem taldlhat6
hevit6tikor hiba, valészintileg a kiils6 homérséklet volt tul
alacsony.

4.6 A ViewWeld hasznalata a hegesztési jegyzokonyvek megtekintésére és cimkék
nyomtatasara

. ) v . . | 0015 24.02.13 09:33
A ViewWeld funkcié lehetové teszi az utolsd HST 355

hegesztés soran készitett  jegyzOkonyv
kivonatanak megtekintését és kinyomtatdsat | Nipcs hiba
varratra rogzithet6 cimkére, a rendelhet cimke 33. kép
nyomtatoval. A ViewWeld kivonat tartalmazza a jegyzékonyv szadmat, a hegesztés
datumat és idejét, valamint a hegesztési paramétereket a varrat/hegesztés mindségének
kiértékelésével egyiitt (1d. 33. kép).

Egy hegesztési jegyzdkonyv kivonatanak el6hivasahoz nyomja meg a {f iranygombot a
kezd6 képerny6 megjelenésekor (Id. 3. kép). Cimke nyomtatdsdhoz nyomja meg a
START/SET gombot a ViewWeld képernyd megjelenésekor.

A ViewWeld kivonat elérésekor lehetdség van a memoriaban 1évé 6sszes kivonat kozott
bongészni a < és = iranygombokkal.

5 Hegesztési jegyzokonyvek letoltése

Csatlakozd

USB A csatlakozo

Alkalmas USB tarol6 (pl. pendrive) csatlakoztatasara.

A csatlakozo megfelel az USB 2.0 verzio leirasanak

(vagyis a maximum adatatviteli sebesség 480 megabit per szekundum).

Adatatvitel el6tt javasolt a gépet tjrainditani. Ellenkez6 esetben fennall az
adatatviteli hiba és adatkarosodas veszélye.

E Minden adatletoltésnél varja meg a ,Let6ltés vége” lizenetet, miel6tt kihazza

a kabelt vagy az adathordozét. Ha tul koran sziinteti meg a kapcsolatot, a gép
rakérdezhet, szeretné-e torolni a memdoriaban lév6 adatot, habar a jegyz6konyvek nem
lettek megfeleléen letoltve. Ezért ha torli az adattartalmat, a jegyzékonyvek
visszavonhatatlanul elvesznek és sehova nem lettek lementve!
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5.1 Fajltipus kivalasztasa Fajltipus valasztas

> DataWork f4jl
PDF rovid jegyzoko.
PDF hossz. jegyzok.

Adathordoz6 csatlakoztatasa utan megjelenik az a
képernyd, ahol az adathordozoéra letdlteni kivant
hegesztési jegyzOkonyvek formatuma
kivalaszthatd: roviditett vagy bdvitett jegyzdékonyvként, PDF formatumban vagy
DataWork adatbazis formatumban. A { és § irdnygombokkal valassza ki a fajl formatumat
és hagyja jova a valasztast a START/SET gombbal.

A ,Szerviz jegyz6konyv” normal miikodés esetén nem lényeges. Javitds esetén ez a
jegyz6konyv tartalmazza a hegesztd egység karbantartasahoz kapcsol6d6 eseményeket.

5.2 Minden jegyz6konyv letoltése

A fajltipus és a hegesztési folyamat kivalasztdsat kovetéen a képernydén az
,0ssz.jegyzk.nyomt.” jelenik meg. Ezt valasztva a memoridban tarolt dsszes jegyzékonyv,
vagy a kivalasztott hegesztési folyamat 0sszes jegyzékonyve letoltésre kertil az el6z6leg
kivalasztott formatumban.

5.3 Megbizasi szam, datum vagy jegyz6konyv tartomany szerinti letoltés

A fajltipus és a hegesztési folyamat kivalasztasat kovet6en a képernyén a ,Megbizasi szam
sz.”, ,Datum tartomany” és ,Jegyzk. tartomany” opcidk jelennek meg. A valasztastél
munkak kozil a letolteni kivant jegyzékonyveket, vagy a nyomégombok segitségével (1d.
4.1-es rész) megadhato a kezdd és befejezd datum vagy az els6 és utolsd jegyzokonyv,
melyek meghatarozzak a datum- és jegyz6konyv tartomanyt, ahonnan a jegyzékonyveket
le szeretné tolteni. A START/SET gomb megnyomasaval elindul a let6ltés az adattaroléra.

5.4 A jegyz6konyv letoltés folyamata

A meniiben torténd kivalasztast kovetéen a jegyz6konyv letdltése automatikusan
elkezdédik. Varjon, amig az 6sszes kivalasztott jegyz6konyv letoltédik, és a képernyén
megjelenik a, Letoltés vége” lizenet.

Ha letoltés kozben hiba 1ép fel, a ,Nyomtaté nem kész” lizenet jelenik meg. A probléma
elharitasat kovetden a letoltés automatikusan tjraindul.

Ha a gép olyan problémat érzékel, amit nem lehet javitani, amig az adatatvitel
folyamatban van, nem inditja Gjra az atvitelt és megjelenik a ,Letoltés
mégsem!” hibatlizenet. Elfogadashoz nyomja meg a START/SET gombot.

5.5 Adattorlés a memoriabol

A memoriaban 1év0 jegyzdkonyv adatokat csak akkor lehet tordlni, ha minden hegesztési
jegyzO6konyvet mar letoltottek. A letoltés végén a ,Letoltés vége” lizenet jelzi ennek
megtorténtét. Az adathordozé kihuzasa utan megjelenik a ,Memoriatorlés” iizenet.
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A START/SET gomb megnyomadsaval a ,Biztosan torli a memdariat?” iizenet jelenik meg,
amit a START/SET gomb djbéli megnyomadsaval lehet jovahagyni. Ekkor a memériaban
1év6, el6zbleg letoltott jegyz6konyv adatok torlédnek.

5.6 Adat megtartasa a memoriaban

Az adathordozo kihuizasat kovet6en megjelenik a ,Memoriatorlés” lizenet. Nyomja meg a
STOP/RESET gombot az aktudlis jegyz6konyv adatok megtartdsahoz, igy ki lehet
nyomtatni 6ket maskor is!

A memoria adatok védelme érdekében a 5-6s részben leirt médon kezelje a
tarolast, igy elkertiilhetdek a figyelmetlenségb6l ered6 adatvesztések.

6. Szerviz és javitas

Mivel a termék hasznalata soran rendkiviil fontosak a biztonsagi szempontok,
karbantartani és javitani csak a mi helyszineinken vagy a specialisan képzett hivatalos
partnereinknél lehet. Igy folyamatosan magas min6ségii és biztonsadgos miikddés tarthaté
fenn.

Ezen el6irasok figyelmen kiviil hagyasa felmenti a gyartot a termékkel
kapcsolatos minden garancialis kotelezettség és a bekovetkezd karokbdl

eredd kovetelések alol.

7 Szerviz elérhet6ség

Gyarto: Magyarorszagi markaképviselet:
Hirner Schweisstechnik ECORPS Kft.

Nieder-Ohmener Str. 26 1173 Budapest, O sszekoté utca 10.
35325 Miicke, Germany Tel.: +36 30 939 1817

Tel.: +49 (0)6401 9127 0 Web: www.ecorps.hu

Fax: +49 (0)6401 9127 39 E-mail: ecorps@ecorps.hu

Web: www.huerner.de

E-mail: info@huerner.de Markaszerviz:

Székelyszerszam Kft. | www.szekelyszerszam.hu

Fenntartjuk a jogot a termék technikai leirdsdnak megvaltoztatasara el6zetes
értesités nélkul.

8 Alkatrészek a termékhez
Csévégmaro penge HURNER WeldControl 2.0 355 tipushoz.

Csak eredeti alkatrészek hasznalhatéoak. A nem eredeti alkatrészek
haszndalata megsziinteti a gyarté barmilyen felel6sségét és garanciajat.
Tanacsadasért és alkatrész rendelésért forduljon az eladéhoz, vagy a
gyartohoz.
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