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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU;

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

RobustFeed Edge, from serial number OP 138 YY XX XXXX
Xand Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN 60974-10:2014 .
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date __ Signature
t | —=
[

Goteborg Pédro Muniz
2021-10-07 Standard E quipment Director
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Welding wire feeder

Type designation
RobustFeed Edge

from serial no OP514 YY XX XXXX

X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-5:2019

Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

IEC 60974-10:2020

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:

Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date

Gothenburg
2025-04-30

Signature
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Peter Burchfield
General Manager, Equipment Solutions
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1 BIZTONSAG

1 BIZTONSAG

1.1 Jelmagyarazat

A kézikonyvben mindeniitt: Veszélyre hivja fel a figyelmet! Legyen évatos!

® VESZELY!
Kozvetlen veszélyt jelent, mely azonnali, sulyos személyi sériilést és életvesztést
okoz, ha nem keriilik el.

FIGYELMEZTETES!

Potencidlis veszélyt jelent, mely azonnali, stlyos személyi sériilést és életvesztést
okozhat.

Olyan veszélyt jelez, ami kisebb személyi sériilést eredményezhet.

A
A VIGYAZAT!
A\

FIGYELMEZTETES!
Hasznalat el6tt olvassa el és ismerje meg a hasznalati utmutatot,
valamint kdvesse a cimkéken szerepl6 utasitasokat, munkaltatéja

biztonsagi el6irdsait és a biztonsagi adatlapokat (SDSs).

1.2  Biztonsagi évintézkedések

Az ESAB készllék hasznaléi maguk felelnek azért, hogy barki, aki a berendezést hasznalja, vagy
annak kozelében dolgozik, minden vonatkozé biztonsagi 6vintézkedést betartson. A biztonsagi
ovintézkedéseknek meg kell felelnitik az adott tipusu készilékre vonatkozé kévetelményeknek. A
munkahelyen alkalmazandd szokasos elbirasok mellett a kdvetkezd ajanlasoknak is eleget kell tenni.

Minden munkat szakképzett személynek kell végeznie, aki jol ismeri a készulék mikddését. A
készulék szabdlytalan Uzemeltetése veszélyhelyzetet teremthet, és a készuléket Gzemeltetd sérulését,
vagy a készulék meghibasodasat eredményezheti.

1. Mindenkinek, aki a készUlléket Gzemelteti, tisztaban kell lennie a kdvetkezbkkel:
* a hegeszt6készilék miikddése,
+ avészkapcsolok helye,
« funkcidja,
* avonatkozé biztonsagi dvintézkedések,
* hegesztés és vagas vagy a készllék egyéb mikddése.
2. A készllék uzemeltetéjének biztositania kell, hogy
+ illetéktelen személy ne tartézkodjon a készilék hatosugaraban, amikor azt beinditjak,
* senki se maradjon véd6eszkdz nélkul ivhuzaskor vagy a készulékkel térténé munkaveégzés
megkezdésekor
3. A munkahelynek
* munkavégzésre alkalmasnak kell lennie
* huzatmentesnek kell lennie.
4. Egyéni védbéeszkdzok:
* Mindig hasznalja az ajanlott egyéni véddeszkdzoket, azaz a véddszemiveget, a langallé
védbruhat és a védbkesztylket
* Ne viseljen laza ruhazatot, példaul salat, vagy karkétét, gydr(t, stb., ami beakadhat vagy égési
sérulést okozhat

0463 773 101 -7 - © ESAB AB 2026



1 BIZTONSAG

5. Altalanos 6vintézkedések:
+ Ellenérizze, hogy a testkabel csatlakozasa rendben van-e
» Nagyfesziiltségl berendezésen csak szakképzett villanyszerel6 végezhet munkat
* Legyen kéznél jol lathato jeldléssel ellatott, megfeleld tlizoltd késziilék
+ Uzemeltetés kdzben a késziiléken nem végezhetd olajozas és karbantartas

Felszerelt ESAB hiitéegység esetén

Csak az ESAB altal jovahagyott hiitékdzeget hasznaljon. A nem jévahagyott hiitékézeg karosithatja a
berendezést, és veszélyeztetheti a termék biztonsagat. Ehhez hasonlé kar esetén az ESAB altal
vallalt sszes garancia érvényét veszti.

A rendeléssel kapcsolatos informaciokat lasd a hasznalati Gtmutaté , TARTOZEKOK” c. fejezetében.

A FIGYELMEZTETES!
Az ivhegesztés és vagas sérllést okozhat. Hegesztés és vagas esetén tegyen
ovintézkedéseket.

S

0

ARAMUTES - halalos sériilést okozhat

7

A hegeszt6készulléket a hasznalati utmutatoban leirtaknak megfeleléen telepitse és
foldelje.

Puszta kézzel, nedves kesztylivel vagy ruhazattal ne érjen dram alatti
alkatrészekhez vagy elektrédakhoz.

Szigetelje magat a munkadarabtdl és a foldtdl.
Gondoskodijon réla, hogy a munkavégzés helye biztonsagos legyen

ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK (EMF) — veszélyeztethetik az egészséget

A szivritmus-szabalyozdval rendelkezd hegeszté hegesztés elétt konzultaljon
orvosaval. Az EMF és egyes szivritmus-szabalyozdk kdzott interferencia johet létre.
Az EMF-nek mas, eddig ismeretlen egészségugyi hatasai is lehetnek.

A hegesztd az alabbi eljarasok alkalmazasaval minimalizalhatja az EMF hatasainak
valo kitettségét:

o Vezesse az elektrodat és a munkakabeleket egylitt, teste azonos oldalan. Ha
lehetséges, rogzitse ragasztészalaggal azokat. Ne helyezkedjen a
hegesztbpisztoly és a munkakabelek kézé. Figyeljen arra, hogy a
hegesztbpisztoly kabele vagy a munkakabelek ne tekeredjenek a teste koré.
Tartsa a hegeszt6pisztoly aramforrasat és a kabeleket olyan tavol a testétél,
amennyire csak lehetséges.

o Csatlakoztassa a munkakabelt a munkadarabhoz minél kbzelebb a hegesztendd
felllethez.

GOZOK ES GAZOK - veszélyeztethetik az egészséget

* Ne lélegezze be a g6zoket.

O * Alkalmazzon szell6ztetést, elszivast vagy mindkettét az iv kbzelében, hogy a

g6zoket és gazokat eltavolitsa a kdzelébdl a belélegzett levegdbdl.

» Védje szemét és testét. Hasznaljon megfelelé védbpajzsot és véd&szemiiveget,

IVSUGARZAS - szem- és bérsériilést okozhat

valamint viseljen védéruhazatot.
* Akodzelben lévbket védje megfelel§ pajzzsal vagy figgonnyel.

ul ZAJ - a tul nagy zaj hallaskarosodast okozhat

Védje hallasat. Hasznaljon fiilvédét vagy mas hallasvédelmet.

0463 773 101 -8-
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MOZGO ALKATRESZEK - sériilést okozhatnak

’ Valamennyi ajto, panel és fed6lap legyen zarva és biztonsagos helyzetben.

’ l
Karbantartas és hibaelharitas esetén kizardlag szakképzett személy tavolithatja el a
fedélapokat. A szervizelés végeztével, a motor elinditasa el6tt helyezze vissza a
paneleket vagy fed6lapokat, és zarja be az ajtokat.
Az egység Uzembe helyezése vagy csatlakoztatasa elétt allitsa le a motort.
Kezét, hajat, laza ruhadarabjait és a szerszamokat tartsa a mozgé alkatrészektél
tavol.

5}
(;\\\ F’; TUZVESZELY

M + A szikra (a szétfréccsend anyag) tiizet okozhat. Ugyeljen arra, hogy ne legyen
gyulékony anyag a kbzelben.

* Ne hasznalja zart tartalyok kézelében.

FORRO FELULET - alkatrészek altali égési sériilés veszélye

* Ne érjen puszta kézzel az alkatrészekhez.

* A munka megkezdése elétt varja meg, amig a berendezés lehlil.

* Az égési sérulések elkertilése érdekében a forrd alkatrészeket csak arra alkalmas
eszkdzokkel és/vagy szigetelt hegesztbkesztyit viselve fogja meg.

MEGHIBASODAS - meghibasodas esetén kérje szakérto segitségét.
VEDJE SAJAT MAGAT ES MASOKAT!

VIGYAZAT!
A termék kizardlag ivhegesztésre szolgal.

VIGYAZAT!

Az A osztalyu berendezés nem hasznalhato lakokornyezetben,
ahol az aramellatas a kisfeszliltségl halézaton keresztil
biztositott. A vezetett, valamint a sugarzott zavaras kdvetkeztében
ezeken a helyeken esetleg nehézséget okozhat az A osztalyu
berendezés elektromagneses kompatibilitasanak biztositasa.

MEGJEGYZES!
Az elektromos berendezéseket ujrahasznositd
létesitményben helyezze el!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6
2012/19/EK iranyelvre és annak a nemzeti jogszabalyok szerinti
végrehajtasara tekintettel az elektromos és/vagy elektronikus
berendezéseket hasznos élettartamuk leteltével djrahasznositd

létesitményben kell elhelyezni. _

Miutan 6n felel a berendezésért, az 6n feladata, hogy
tajékozodjon a jovahagyott begydjtéhelyekrél.

Tovabbi tajékoztatasért forduljon a legkdzelebbi ESAB
forgalmazoéhoz.

Az ESAB-nal hegesztési tartozékok és személyi védéfelszerelések széles valasztéka kaphaté.
Rendeléssel kapcsolatos informaciokért forduljon a helyi ESAB forgalmazéhoz, vagy
latogasson el weboldalunkra.

0463 773 101 -9- © ESAB AB 2026
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21  Attekintés

A RobustFeed Edge huzalel6tolé egységek MIG/MAG hegesztésre szolgalnak a Warrior Edge 500
berendezéssel egytt.

A huzalelétold egység kiildnbdz6 valtozatokban all rendelkezésre, lasd a ,RENDELESI SZAM” c.
fejezetet.

A huzalel6told egység zart, és négykerék-meghajtasu huzaladagolé mechanizmust, valamint vezérld
elektronikat tartalmaz.

A hagyomanyos 200 és 300 mm atmérdji huzaldobbal vagy az ESAB Marathon Pac™ késziilékkel
egyutt hasznéalhaté vezetékes adapterrel a huzal adagolasahoz.

A huzalel6told egység telepithetd kiskocsira, felfiggesztheté a munkaterilet félé, illetve elhelyezhetd
a padlon (felallitva vagy lefektetve, kerékkészlettel vagy anélkiil).

A készillékhez valé ESAB tartozékok jelen utmutaté ,TARTOZEKOK?” fejezetében talalhatok.

2.2 Berendezés

A RobustFeed Edge csomagja a kdvetkez6ket tartalmazza:

» 2 dbrendszergazda kartya
* 3 db felhasznal6i kartya
* Hajtogorgok:
o 0,9/1,0 mm (0,040 hivelyk)
o 1,2 mm (0,045 hivelyk)
* Huzalvezeték: 0,6—1,6 mm (0,023—-1/16 huvelyk)
* Kezelési utasitas
¢ ROdvid utmutaté

0463 773 101 -10 - © ESAB AB 2026
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3 MUSZAKI ADATOK

ROBUSTFEED EDGE

Tapfesziiltség 60 VDC
Energiafelvétel 234 W
Névleges taparam I, 39A

A pisztoly csatlakozasa

EURO, Tweco #4

Huzalel6tolasi sebesség

0,8-25,0 m/perc (32-984 hiivelyk/perc)

A huzaldob maximalis atmérdje

300 mm (12 havelyk)

Tomeg:

RobustFeed Edge BX

16,8 kg (37 font)

RobustFeed Edge CX

17,5 kg (38,6 font)

Huzaltekercs maximalis tomege

20 kg (44 font)

Méretek (hxszxm)

595 x 250 x 430 mm (23,4 x 9,8 x 16,9 hiivelyk)

Uzemi hémérséklet

-20 °C-t6l +55 °C-ig (-4 °F-t8 +131 °F-ig)

Szallitasi és tarolasi homérséklet

-40-t81 +80 °C-ig (-40-t8] +176 °F-ig)

Védégaz

Minden tipus MIG/MAG hegesztéshez valo

Gazaram-tartomany a RobustFeed Edge BX
esetében

5-35 I/perc (11-74 CFH)

Gaznyomas a RobustFeed Edge CX esetében

3-5 bar (43-73 psi)

Hiitokozeg

Az ESAB gyari hiitbkdzege

Hiitékozeg maximalis nyomasa

5 bar (73 psi)

Megengedett terhelés

60%-0s eszkdzkihasznaltsag esetén 500 A
100%-0s eszkdzkihasznaltsag esetén 400 A
A késziilékhaz érintésvédelmi osztalya IP54

Mikodési ciklus

A miikodési ciklus szazalékban kifejezve arra az idétartamra utal egy tizperces idészakon beliil,
ameddig tulterhelés nélkul meghatarozott terheléssel hegeszthet.

A késziilékhaz érintésvédelmi osztalya

Az IP kéd a készllékhaz érintésvédelmi osztalyat jeldli, vagyis a szilard testek, illetve a viz behatolasa

elleni védelem mértékeét.

Az IP54 jelii berendezés beltéri és kultéri hasznalatra egyarant alkalmas. Minden iranyban védett a
felgyllemlé porral és a froccsend vagy csepegb vizzel szemben.

0463 773 101
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4 UZEMBE HELYEZES

A telepitést szakembernek kell végeznie.

A FIGYELMEZTETES!
Elektromos aram miatt jelentds veszélyt rejtd kdrnyezetben végzett hegesztés esetén csak az
adott kérnyezetben hasznalhaté daramforrast alkalmazza. Az ilyen aramforrdsokon a kévetkezé

szimbolum lathato [S].

A VIGYAZAT!
A terméket ipari hasznalatra tervezték. Lakokornyezetben a berendezés interferenciat

okozhat. A megfeleld dvintézkedések megtétele a felhasznalé feladata.

4.1 Emelési utasitasok

A VIGYAZAT!
A huzaladagol6 emelésekor fenndll a zuzédasos sértilés veszélye. Védje bnmagat és

figyelmeztesse a koruléllokat a veszélyre.

A VIGYAZAT!
A személyi sériilés és a berendezés karosodasanak elkerllése érdekében az itt bemutatott

modszereket és felfliggesztési pontokat hasznalva végezze az emelést.
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VIGYAZAT!

Az emelés soran ne helyezzen és ne rogzitsen nehéz targyakat a huzalel6tolo
berendezéshez. Az emelési pontok 40 kg/90 font maximalis 6ssztdmegre kalibraltak a két
kils6-felsé emel6fogantyl haszndlata esetén, a fenti abra szerint!

A 40 kg (90 font) jévahagyott témeg a huzalelbtold egységet és annak tartozékait foglalja
magaban (a huzalelétolé standard témege 17,5 kg/38,6 font, a tovabbi tdmegértékeket lasd a
MUSZAKI ADATOK cim(i fejezetben).
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5 UZEMELTETES

A késziilék kezelésére vonatkozé altalanos biztonsagi szabalyok e kézikonyv "BIZTONSAG" c.
fejezetében talalhatok. A berendezés hasznalata el6tt tanulmanyozza alaposan!

A FIGYELMEZTETES!
Az dramutés elkerulése érdekében ne érjen hozza az elektroda huzalhoz vagy a hozza
kapcsolodo alkatrészekhez, a szigeteletlen kébelhez vagy csatlakozasokhoz.

MEGJEGYZES!
A berendezés mozgatasahoz a raszerelt fogantyut hasznalja. A hegesztdpisztolynal fogva
soha ne vonszolja a berendezést.

A FIGYELMEZTETES!
A huzalel6tolok csak MIG/MAG és MMA lGzemmodu tapegységekkel vald hasznalatra
szolgalnak. MIG/MAG lizemmadd esetén az MMA tartét le kell valasztani a huzalel6tolérol, az
OKC-t pedig le kell fedni. MMA mddban torténé hasznalat esetén a MIG/IMAG
hegesztbpisztoly fesziiltség ala kerlil; a hegesztépisztolyt a pisztolytarton kell tartani (ha van),
vagy le kell valasztani.

A FIGYELMEZTETES!
Gondoskodjon réla, hogy miikddés kdzben az oldalsé panelek zarva legyenek.

A FIGYELMEZTETES!
Annak érdekében, hogy a tekercs ne csuszhasson le a fékagyrdl, rogzitse a tekercset a
fékagy anyacsavarjanak meghuzasaval!

MEGJEGYZES!
Ha a fékagy anyacsavarja vagy huvelye elkopott és nem r6gzil megfelel6en, cserélje ki 6ket.
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VIGYAZAT!
A hegesztéhuzal beflizése elétt ellendrizze, hogy a téréspont és a sorjak el legyenek tavolitva
a huzal végérél, hogy a huzal ne akadjon el a pisztoly huzalvédéjében.

A FIGYELMEZTETES!
A forgé alkatrészek sérulést okozhatnak; legyen nagyon évatos!

‘@r
2

A FIGYELMEZTETES!
Rogzitse a berendezést, kiléndsen, ha azt egyenetlen vagy lejtés fellileten hasznalja.

5.1 Csatlakozdékabelek javasolt maximalis
aramerosség-értékei

+25°C kérnyezeti h6mérséklet és normal, 10 perces ciklus esetén:

Kabelkeresztmetszet Wdkodesi ciklus Fesziltségveszteseg /
100% 60% 10m
50 mm? 290 320 0,35V /100 A
70 mm? 360 400 0,25V /100 A
95 mm? 430 500 0,19V /100 A

+40°C kornyezeti h6mérséklet és normal, 10 perces ciklus esetén:

Kabelkeresztmetszet Wdkodesi ciklus Feszililtségveszteség /
100% 60% 10m
50 mm? 250 280 0,37 V/100 A
70 mm? 310 350 0,27 V/100 A
95 mm? 370 430 0,20 V/100 A

Mikodési ciklus
A miikddési ciklus szazalékban kifejezve arra az id6tartamra utal egy tizperces idészakon bellll,
ameddig tulterhelés nélkil meghatarozott terheléssel hegeszthet.

5.2  Ajanlott gazszabalyzoék

RobustFeed BX
A gazpalacknak aramlasszabalyzéval kell rendelkeznie. A hegesztés elvégzéséhez az
aramlasszabalyozén be kell allitani a sziikséges aramlast.

RobustFeed CX

A gazpalacknak nyomasszabalyzéval kell rendelkeznie. Allitsa a nyomasszabalyozét 3-5 bar
(43—73 psi) értékre. A nyomas nem haladhatja meg az 5 bar (75 psi) értéket, és az aramlast a bels6
vezérlépanelen kell beallitani.
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5.3
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Kuls6 vezérlépanel (lasd a 10.

,VEZERLOPANELEK” cim(i fejezetet)

Csatlakozas a hegesztdpisztolyhoz tovabbitott 11.

hitéfolyadék szamara

Csatlakozas a hegeszt6pisztolytdl 12.

visszaérkezd hiitéfolyadék szamara

A Tweco csatlakozokabel csatlakozasa 13.

(csak Tweco hegesztbpisztollyal hasznalva)

A hegeszt8pisztoly csatlakozasa 14.

(Euro vagy Tweco tipus)

Bels6 vezérlépanel (lasd a 15.

,VEZERLOPANELEK” cim(i fejezetet)

Flités/el6told be/ki kapcsold 16.
A Marathon PAC™ készllékkel hasznalatos 17.

vezetékes bemeneti adapter
Osszekotd fesziltségmentesité az aramforras
kabelei szamara

FIGYELMEZTETES!

N

Csatlakozasok és vezérlo eszkozok

14ﬁ<>

13— R
12 —2p
11—

(S

10

Az aramforrastol érkezé hegesztéaram
csatlakoztatasa (OKC)

Csatlakozas az aramforrashoz érkezé
hltéfolyadék szamara

Csatlakozas az aramforrastdl visszaérkez6
hltéfolyadék szamara

A védbgaz csatlakoztatasa

Az aramforrastol vezetett vezérl6kabel
csatlakoztatasa
USB port

Hazo6-tol6 csatlakozd
OKC az elektrédahoz

Hegesztés vagy huzalel6tolas esetén zarja be és rogzitse a huzalel6tolé egység bal és jobb

oldali ajtajat. Ha az egység egyik vagy mindkét ajtaja nyitva van, ne végezzen hegesztést

vagy huzalel6tolast!

-16 -
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5.4

Erintkez6diagramok

Tavoli interfész részletei

Erint Leiras Funkcié
kezd
A Ethernet_ RXDP
B Ethernet RXDM
D Ethernet_ TXDP Ethernet kapcsolat digitalis tavvezérléhdz
E Ethernet_ TXDM
C Ethernet arnyékolas
T +24Vdc 24 V-os tapegység analég taviranyitashoz
S +24Vde return / digitalis _tawra}ny’ltash’o'z /’huzomotoros
- jeladé tapellatdsahoz

K +60Vdc 60 V-os tapellatas a MechMig traktor

+60Vdc return tapellatasahoz/kiegészité adagoléjahoz
P Analdg tavvezérlés

I/WFS
\Y, Analég tavvezérlés Tavoli jelek az analdg tavvezeérléhoz
U(volt)

R Analég tavvezérlés rtn
M Tavvezérelt

pisztolykioldo +

Alap kivaltojel MechMig traktorhoz

U Tavvezérelt

pisztolykioldo -
H Huzémotor +
G Huzémotor -

Huzomotor és enkdder jelek

L Huzémotor ENc A
N Huzémotor ENc B
F +24Vdc_Gas érték Kils6 gazérték-vezérld jel.

0463 773 101
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4 érintkezds Tweco részletek

®®@
©,

Erint Leiras Funkcié
kezé
! Kioldo+ kommunikacié | A tweco hegesztépisztoly
2 Kioldo rtn kiolddja
3 - .
4 - .

10 pdlusu adagolé csatlakozo érintkez8inek részletes adatai

@ ®

B

© O®
® @© O
® ©

Erint Leiras Funkcié
kez6
B Ethernet_ RXDP
C Ethemet_RXDN Az adagolo Ethernet-ellatasa
G Ethernet_TXDP kommunikal a warrior edge
E Ethernet RXDM aramforrassal
A Ethernet arnyékolas
D +60Vdc
Adagol6 bemeneti tapellatasa
E +60Vdc visszatérd

0463 773 101
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5 UZEMELTETES

5.5 A hiitéegység csatlakoztatasa

ELP (ESAB intelligens szivattytuvezérlés)

A hiitéegység egy ELP (ESAB intelligens szivattyuvezérlés) elnevezésii rendszerrel van felszerelve,
amely ellendrzi, hogy a hitékdzeg tomldi csatlakoztatva vannak-e. Ha folyadékh(itéses
hegesztbpisztoly van csatlakoztatva, a hités elindul.

Folyadékhiitéses hegesztépisztoly csatlakoztatasa esetén az aramforras fékapcsoléjanak Kl allasban
kell lennie.

5.6 Flités/elotolé BE/KI kapcsolé

o |
Sw \) \, 0

Jelzé Leiras Jelz6 Leiras

Elétolé Ki Elétolé BE

222 Fiités BE és el6told KiI 2?2 Fiités BE és el6tolé BE

Az orsdzasi terllet fitott, hogy a
hegeszt6huzal szaraz maradjon.
Az orsozasi terllet felmelegitése
magas paratartalom vagy
valtozékony h6mérséklet esetén
rendkivll hasznos lehet.

5.7 Vilagitas a huzalel6tolé egységben

A huzalel6tolé egység szekrényében vilagitas talalhato.

1. Az adagolészerkezet lampaja be- és kikapcsol, amikor az ajtot kinyitjak, illetve becsukjak.
2. A huzaldob lampaja nyitott ajtonal, hegesztési munka kézben bekapcsol. Kikapcsol, ha a hegesztés
befejezédik vagy az ajtét becsukjak.

5.8 Dobfék

A dobfék erejét épp csak annyira szabad megndvelni, hogy megakadalyozza az el6tolt huzal
tulfutasat. A ténylegesen szilkséges fékerd a huzalel6tolas sebességétdl, valamint a dob méretétdl és
tdmegétdl figg.

Ne terhelje tul a dobféket! A tul nagy fékeré a motor tulterheléséhez és a hegesztési eredmény
romlasahoz vezethet.

A dobfék erejének beallitasahoz helyezzen egy 6 mm-es hatszdgletli imbuszcsavart a fékagy
anyacsavarjanak kézepéhez.
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6mm

5.9 Huzalcsere és -beflizés

1)
2)
3)

4)
5)

6)

5.

Nyissa ki a huzalelétol6 bal oldali ajtajat.
Lazitsa meg és tavolitsa el a fékagy anyacsavarjat, majd tavolitsa el a régi huzaltekercset.

Helyezzen Uj huzaltekercset az el6toléegységbe, és egyenesitse ki az uj 10-20 cm-es
hegesztbhuzalt. Tavolitsa el a sorjakat és az éles széleket a huzal végérdl, mielétt a huzalt
beleillesztené a huzalel6toloba.

Roégzitse a huzaltekercset a fékagyra a fékagy anyacsavarjanak meghuzasaval.

Vezesse at a huzalt az adagoldmechanizmuson (az el6tolé egység belsd részén talalhato
illusztracidonak megfeleléen).

MEGJEGYZES!
Ha a fékagy anyacsavarja vagy hiivelye elkopott és nem rogzil megfeleléen,
cserélje ki 6ket.

Zarja be és rogzitse a huzalelétold bal oldali ajtajat

10 A huzaladagolé gorgdk cseréje

Ha masik huzaltipusra valt, az adagolégoérgdket is az Uj huzaltipushoz megfeleld gérgbékre kell
cserélnie. A huzal atméréjének és tipusanak megfelelé adagologorgdkkel kapcsolatos informaciokért
tekintse meg a KOPO ALKATRESZEK cimdi fiiggeléket. (A jelen kézikdnyv ,Tarolérekesz a kopod
alkatrészek szamara” cim( részében hasznos tippet talalhat a kop6 alkatrészek egyszeri elérésével
kapcsolatban.)

1)
2)

Nyissa ki a huzalel6étolé bal oldali ajtajat.

Oldja ki a cserélend® gorgbket az egyes gorgékhoz tartozéd gyorsrogzitdk (A)
elforgatasaval.
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3) Hajtsa le a feszit6egységeket (B), ezzel csokkentve a gorgbékon lévé nyomast és
kiengedve a leng6karokat (C).

4) Tavolitsa el az adagologdrgéket, majd helyezze fel a megfeleld gorgdket (a KOPO
ALKATRESZEK cimii fejezetnek megfelelen).

5) Allitsa vissza az adagolégdrgékén 1évé nyomast a lengékarok (C) lenyomaséaval, majd
rogzitse a karokat a feszitéegységek (B) segitségével.

6) Rogzitse a gorgbket a hozzajuk tartozd gyorsrogziték (A) elforgatasaval.

7) Zarja be és rogzitse a huzalel6tolo bal oldali ajtajat.

5.11 A huzalvezet6 cseréje

Ha masik huzaltipusra valt, eléfordulhat, hogy a huzalvezet6ket is az Uj huzaltipushoz megfelelé
vezetdkre kell cserélnie. A huzal atméréjének és tipusanak megfelelé huzalvezetékkel kapcsolatos
informéaciokért tekintse meg a KOPO ALKATRESZEK cim(i fiiggeléket. (A jelen kézikdnyv
»1arolérekesz a kop6 alkatrészek szamara” cimi részében hasznos tippet talalhat a kopé alkatrészek
egyszer( elérésével kapcsolatban.)
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5.11.1 Bemeneti huzalvezeto

/'t

1) Hajtsa ki és oldja ki a bemeneti huzalvezetd gyorsrogzitéjét (A).
2) Tavolitsa el a bemeneti huzalvezetét (B).

3) Helyezze be a megfelel bemeneti huzalvezetét (a KOPO ALKATRESZEK cimii
fuggeléknek megfeleléen).

4) Rogzitse az Uj bemeneti huzalvezetét a huzalvezetd gyorsrogzitéjének (A) segitségével.

5.11.2 Kozépso huzalvezetd

1) Fejtsen ki némi nyomast a k6zépsd huzalvezet6 kapcsara, majd huzza ki a kozépsé
huzalvezetét (A).

2) Nyomja be a megfelel6 tipust huzalvezetét (a KOPO ALKATRESZEK cimdi fliggeléknek
megfeleléen). Ha a huzalvezetd megfeleld pozicidba kerilt, a kapocs automatikusan
rogziti.
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5.11.3 Kimeneti huzalvezeto

1) Tavolitsa el a jobb alsé adagologorgét (lasd ,A huzaladagol6 gorgék cseréje” cimi részt).
2) Tavolitsa el a kdzépsb huzalvezetét (lasd a ,Kozépsé huzalvezets” cimi részt).

3) Hajtsa ki és oldja ki a kimeneti huzalvezetd gyorsrogzitéjét (A).

4) Tavolitsa el a kimeneti huzalvezet6t (B).

5) Helyezze be a megfeleld kimeneti huzalvezet6t (a KOPO ALKATRESZEK cimi
fuggeléknek megfelelden).

6) Rogzitse az Uj kimeneti huzalvezet6t a huzalvezeté gyorsrogzitéjének (A) segitségével.

7) Helyezze vissza a masodik par adagologorg6t, és allitsa vissza az adagolégorgdk
nyomasat (lasd ,A huzaladagol6 gorg6k cseréje” cimi részt).

5.12 Az adagolégorgok nyomasa

Az adagologorgék nyomasat minden feszitéegységnél kilon, a hasznalt huzal anyaganak és
atméréjének megfeleléen kell beallitani.

Kezdje azzal, hogy biztositja, hogy a huzal egyenletesen haladjon keresztil a vezet6gérgén. Majd
allitsa be a huzalel6tolé feszitégorgdjének nyomasat. Fontos, hogy a nyomas ne legyen tal nagy.

%'y____-____
3

Vo ___...

A

A abra B abra

Az adagolo nyomas megfelel6 beallitasanak ellenérzésére hasznalhat egy szigetelt targyat, példaul
egy fadarabot.
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Amikor a hegeszt6pisztolyt kb. 5 mm-re tartja a fadarabtdl (A abra), az adagolégérgéknek csuszniuk
kell.

Amikor a hegesztdpisztolyt kb. 50 mm-re tartja a fadarabtdél (B abra), a huzalnak meggorbulve tul kell
I6gnia.

Az alabbi tablazat irdnymutatasként szolgal: a gérgényomas standard koériimények mellett, megfeleld
dobfék-erd esetén érvényes hozzavetbleges beadllitasi értékeit mutatja meg. Hosszu, piszkos vagy
elkopott pisztolykabelek esetén eléfordulhat, hogy a nyomasbeallitast névelni kell. Minden specifikus
esetben ellenérizze a gérgényomas beallitasat egy szigetelt targy segitségével, a fenti médszer
alkalmazasaval. Egy, a hozzavetbleges beallitasi értékeket tartalmazé tablazat a huzalel6told bal
oldali ajtajanak belsd felén is megtalalhaté.

Huzalatméré (hivelyk) | ,023 | ,030 | ,040 | ,045 | ,052 | 1/16 | ,070 | 5/64 | 3/32
(mm) /06 |08 |10 |12 |14 |16 |18 |20 |24

A nyomas beadllitasa

Huzal anyaga |Fe, Ss | 1. feszit6egység 2,0-2,5

2. feszit6egység 2,5-3

Belsé | 1. feszitéegység

magos

2. feszitéegység

Al 1. feszitbegység

2. feszitéegység

1. 1. feszitbegység 2. 2.feszitbegyseég
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5.13 Tarolérekesz a kopo alkatrészek szamara

A huzalel6told bal oldali ajtajanak belsé felén egy, a kopo alkatrészek tarolasara szolgal6 rekesz
talalhato, igy egyszeriibben hozzaférhet az extra gorgé- és huzalvezetd készletekhez.

\\Z‘@

- >
CONTACT
legss
»
N

Y |

 E—

1. Bemeneti huzalvezet6 4. Adagolégérgék (4 darab)
2. Kozépsb huzalvezetd 5. Erintkez8csucs a hegesztdpisztolyhoz (4
darab)

3. Kimeneti huzalvezet6

5.14 A kerékkészlet felszerelése

5.14.1 A kerékkészlet felszerelése a kerékkészlet keretére

Miel6tt a kerékkészletet a huzalelétolo egységre szerelné, szerelje fel a kerekeket a keretre M12-es
csavarok, alatétek és anyacsavarok hasznalataval, valamint 40 +4 Nm (354 £35,4 in. Ib) meghuzasi
nyomaték alkalmazasaval. font). A hatso részre szerelt kerekeknek a keretre parhuzamosan kell
allniuk.
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5.14.2 Huzalel6tol6 egység fuggoleges helyzetben

10 Nm £1 Nm/

88.5in.1b 8.5in. Ib

MEGJEGYZES!
Ha a huzalel6tol6 egységet vizszintes helyzetben szeretné a kerékkészlethez rogziteni, el kell
tavolitania a huzalel6tolé egység ajtajan Iévé két tUtkdzot!

0463 773 101 -26 - © ESAB AB 2026



5 UZEMELTETES

M8x30

10 Nm 1 Nm/
88.5in.1b ¥8.5in. Ib

13 mm

5.15 A két kerékkészlet és a pisztoly
feszultségmentesitoé tartozékanak felszerelése

1) Ha ugy szeretné hasznalni a pisztoly fesziltségmentesitd tartozékat, hogy a kerékkészlet
figgdbleges helyzetben van rogzitve, az sszeszerelést az alabbi sorrendben kell
elvégezni:

Rogzitse a pisztoly fesziiltségmentesitd tartozékat a huzalelétolé egységhez a két Torx 5
csavar segitségével.

Rogzitse a kerékkészletet a huzalelétold egységhez a huzalelStold hatsé felének
kdzelében talalhato két csavaros kotés haszndlataval. Ugyeljen arra, hogy a két tavtarto
alatét a kerékkészlet és a huzalel6told k6zott helyezkedjen el!

Rogzitse a kerékkészletet és a pisztoly feszliltségmentesitd tartozékat a huzalel6tolo
egységhez a huzalel6told eliils6 feléhez kdzelebb 1évé két csavaros kotés hasznalataval.
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10 Nm 1 Nm/
88.5in.Ib #8.5in. Ib

3 Nm £0.3 Nm/
26.6 in. Ib ¥2.7 in. Ib
13 mm
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5 UZEMELTETES

5.16 Marathon Pac™ uzembe helyezés
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5Nm 0.5 Nm/
442 in.lb 4.4 in. b

0463 773 101 -30 - © ESAB AB 2026



6 VEZERLOPANELEK

6

VEZERLOPANELEK

6.1 Kulsé vezérlépanel

ROBUSTFEED™ EDGE

o—r)|®$ﬂ

@ = O NG AL

=

/
L,

'-’ '-’ DYNAMICS

1LV R

It 4

.%)

"

e

g ==
Eadh
[CRAFT]

==

1. LED-jelz6fények 7.

2. Kijelzb, a beallitott vagy mért értéket 8.
(feszultséget/dinamikat/ivhossz) jeleniti meg

3. Hegesztési alkalmazasok 9.

4. Jelad6 gomb a dinamika, a feszlltség ésaz  10.
ivhossz médositasahoz

5. Trigger tzemmaédok — 2T/4T 1.

6. Hegesztési izemmadd kivalaszté gombja

0463 773 101
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FELADATok
Operatorkezelés-jelz6

Jeladd gomb a huzalelétolasi
sebesség/aramersség megvaltoztatasahoz
Skalak

Kijelz6 — a beallitott vagy mért értéket mutatja
(huzalel6tolasi sebesség/aramerdsség)
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6 VEZERLOPANELEK

6.1.1 LED-jelzéfények leirasa

Jelzd

Leiras

S

WeldCloud™

Egy online kezel6rendszer, amely a hegesztd tdpegységeket egy olyan
szoftverplatformhoz csatlakoztatja, amely a maximalis termelékenység érdekében
elemzi az adatokat.

A WeldCloud Productivity biztositja a gyartasvezérlé eszkdzoket a hegesztési
termelékenység javitasa és a nyomon kdvethetéség ndvelése érdekében ugy,
hogy minden egyes hegesztés, kezel, cikkszam és egyéb tarolasra kerdl.

A jelz6fény zoélden vilagit, ha csatlakoztatva van, adatatvitel kdzben pedig villog.
Ha konfiguralt, de nincs csatlakoztatva, a jelzéfény pirosan vilagit.

A WeldCloud Fleet licenc aktivalasahoz keresse fel a kovetkez6 oldalt:
manual.indusuite.com/activate-fleet-license

Az ESAB Edge WeldCloud beallitasahoz keresse fel a kovetkezd oldalt:
manual.indusuite.com/esab-edge

Bluetooth

Bluetooth segitségével vezeték nélkiil csatlakozhat mobilkészlilék-halézatokhoz. A
jelzéfény zolden vilagit, ha csatlakoztatva van.

Zarolas

Z06ld — Azt jelzi, hogy a rendszer korlatozottan hozzaférhet6 vagy aktivak a
Feladatkorlatozasok.

Piros — Azt jelzi, hogy a rendszer zarolt, és a rendszer hasznalatahoz a zarolas
feloldasara van szikség.

Piros (villog) — Azt jelzi, hogy a felhasznald korlatozott funkciokhoz probal
hozzaférni.

12
13

FELADAT eltolasanak inditasa

Ez a funkci6 lehet6vé teszi a kiilonb6z6 feladatok kozotti valtast, amikor a
hegesztdpisztoly kapcsoldjat megnyomijak.

A jelz6fény a vezérlbpanelen kivalasztott FELADAT valtas funkcié alapjan vilagit.

Tovabbi informaciokért lasd a ,Rendszerbeallitasok” cimi részt.

TRUEARC kompenzacioé

Az ivfesziiliség a megfelel6 hegesztési munka elengedhetetlen része. MIG/IMAG
hegesztés soran az aramforras a huzalel6toléban érzékeli az ivfesziltséget. A
funkcié mikodéséhez ESAB huzalel6told és ESAB csatlakozokabel hasznalata
szlkséges.

Kompenzacids modban, amikor a hegesztdpisztoly a munkadarabon aktivalodik,
mérésre kerlil az induktivitas és ellenallas. igy kompenzalasra keriil a
csatlakozdékabelben, a hegesztépisztolyban és a visszatérd kabelben fellépd
feszultségesés.

A kijelz6 folyamatosan sargan vilagit, ha kompenzaciora van szikség, a
kompenzaciés folyamat soran pedig villog. Ha a kompenzacio sikeres, a jelzéfény
zdlden vilagit.

Gaz-visszajelzé

A visszajelz6 akkor vilagit, ha védégazra vonatkozo figyelmeztetés és hiba van.

0463 773 101
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Jelzo Leiras

Figyelmeztetés/hiba
* Figyelem!

A jelz6fény sargan villog, ha figyelmeztetés talalhaté a rendszerben. A
folyamatban lévé hegesztés befejezhetd, Uj hegesztés azonban addig nem
kezdhet6, amig a figyelmeztetés meg nem szlinik.

* Hiba

A jelz6fény pirosan villog, ha hiba talalhaté a rendszerben. A folyamatban 1évé
hegesztés ledll és addig nem folytathatd, amig a hiba fennall.

Operatorkezelés

Z0old — jelzi, ha az operator sikeresen bejelentkezett egy felhasznaloi kartyaval
vagy rendszergazda kartyaval.

- Piros (villog) — sikertelen bejelentkezést jelez.
| Készenlét

Sarga — azt jelzi, hogy a rendszer energiatakarékos tzemmaédban van, és a
felhasznaldonak fel kell ébresztenie a miikddéshez.

Z06ld — azt jelzi, hogy a gép mikdodésben van.

Z0ld (villogd) — azt jelzi, hogy folyamatban van a rendszer szinkronizalasa mas
egységekkel.

6.1.2 Jeladé gombok

Jeladé gomb a fesziiltség, a dinamika és az ivhossz (4) beallitasahoz
Ez a gomb a kivalasztott alkalmazastdl figgden ndveli vagy cstkkenti a feszlltség, az ivhossz és a
dinamika értékét.

MIG/MAG esetén nyomja meg a gombot a feszlltség és a dinamika kozotti valtashoz.

Jelz6 Leiras

ivdinamika

DYNAMICS

Kiegészitd funkcidé a dinamikus iv viselkedésének korrigalasa érdekében. A
dinamika hatasa a valasztott hegesztési médszertdl és a hasznalt alkalmazasi
maodtél fligg.

A visszajelzd akkor vilagit, ha a kijelzén (2) megjelenik a dinamika értéke.

Ez a funkcié alapértelmezetten inaktiv a kils6é vezérl6panelen, de a belsé
vezérlpanelen aktivalhatd. Tovabbi informaciokért lasd a ,El6lapi funkciok” cim(

részt.
ivhossz
i | — Ez a paraméter lehetévé teszi az ivhossz allitasat rovidebb ivrél negativ eltolassal
/ \ I hosszabb ivre pozitiv eltolassal.

Mért fesziiltség

AV hegesztd fesziltség kijelzén lathaté mért értéke egy numerikus atlagérték,
amely a hegesztés soran kerll kiszamitasra, leszamitva a hegesztés leéllitasat.

Jelad6é gomb a huzalelétolasi sebesség/A /~A (9) beallitasahoz
Ez a gomb a kivalasztott alkalmazastol fliggéen noveli vagy csokkenti a huzalelétolas sebességét, az
aramerdsséget és becsiilt aramerdsséget.
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Jelzo Leiras

Huzalel6tolasi sebesség

m/min A huzalel6tolé egység sebességének beallitdsahoz hasznalja a belsd
inch/min | vezérlbpanelen talalhato ,System Settings” (Rendszerbeallitasok) lehetéséget.

Ez a visszajelz6 a kivalasztott opcidk alapjan vilagit, és megjeleniti az értéket (11).

Mért aramerésség

Az A hegesztbaram kijelzdn lathatd mért értéke egy numerikus atlagérték, amely a
hegesztés soran kerul kiszamitasra, leszamitva a hegesztés ledllitasat.

Becsiilt aramerdsség

A hegesztés soran atadandoé aram becsiilt értéke. Az érintkezdcsucs és a
munkadarab kozotti tavolsag milyensége befolyasolja a becsiilt érték és a
hegesztés soran ténylegesen mért aramerdsség kozotti megfelelést.

Ez a funkcio alapértelmezetten inaktiv a kllsé vezérlépanelen, de a belsé
vezérl6panelen aktivalhato. Tovabbi informacidkért lasd a ,El8lapi funkciok” cimi
részt.

6.1.3 Gombok

2T/4T gomb (5)
Ez a gomb MIG/MAG alkalmazasokban a kétitem( és négyttem(i izemmaod kozétti valtashoz
hasznalhato.

mikddtetd kapcsoléjat megnyomjak. Ezutan kezdédik a hegesztés folyamata. A
mikddtetd kapcsold elengedésekor a hegesztés teljesen leall, és megindul az
utélagos gazaramlas.

2 iitem
Két Utem esetén az elézetes gazaram akkor indul be, amikor a hegesztpisztoly

4 iitem

Négy Utem esetén az el6zetes gazaram akkor indul, amikor megnyomjak a
hegesztbpisztoly miikddteté kapcsoldjat, és akkor ér véget, amikor azt elengedik. A
hegesztési folyamat addig tart, amig Ujbol meg nem nyomjak a kapcsolot, ekkor leall a
huzaladagolas, és amikor a kapcsolét elengedik, beindul az utélagos gazaramias.

Hegesztési izemmad kivalaszté gombja (6)
A hegesztési izemmaod gomb az alkalmazasok (3) modositasara szolgal. A hegesztési izemmad
lehetdségei a belsd vezérldpultrdl is elérhetdek.

Jelzo Leiras
MIG/MAG utmutato

Az alland¢ fesziiltségszabalyozasi folyamat az, ahol a beallitott fesziiltség és a
huzalel6tolasi sebesség egymastal fliiggetlendl van beallitva.

MIG/MAG SZINERGIA

Stabil ivteljesitményt biztositd, elére meghatarozott szinergiagérbe programokat
alkalmazd, szinergikus feszultségvezérlési és ivdinamika-szabalyzasu eljaras a
huzaltovabbitasi sebességhez viszonyitva. A folyamat a révidzarlati, globularis és
permetezé cseppatviteli izemmaddban mikodik.

Sl |5
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Jelzo Leiras

MIG/MAG IMPULZUS

A folyamat impulzusos aramgdrbét alkalmaz szabalyozott cseppatvitellel.

MIG/MAG SEBESSEG

A folyamat koncentralt ivfunkciot biztosit a kivald hegesztési vezérlés és stabilitas
érdekében a nagy hegesztési sebességek tartomanyaban.

MIG/MAG THIN

A folyamat soran vezérelt révidzarlatos iv huzhatd, ami kilénésen alkalmas
vékony anyagok hegesztéséhez.

MIG/MAG ROOT

A folyamat soran vezérelt rovidzarlatos iv huzhaté maximalis stabilitassal és
kezelhet6séggel a gyokhegesztési feladatok soran.

MIG/MAG CRAFT

Kett6§ impulzus folyamat, amely két kildnbdz6 huzalelétolasi sebesség kdzott
valt. Ugy tervezték, hogy TIG-szerli megjelenést érjen el, kivalé hegesztési
tartomany-szabalyozassal.

MMA

Az MMA hegesztést bevonatos elektrodaval végzett hegesztésnek is nevezik. Az
ivhuzas megolvasztja az elektrédat, annak bevonata védéréteget képez.

Faragas

A faragas folyamata nagy mennyiségi gazt takar, amely azért jon létre, hogy
kilévellje az olvadt fémet.

[T 17 Il 2l [l bl

FELADATok gombok (7)

A FELADAT gombok a hegesztési beallitdsok paramétereinek mentésére és aktivalasara szolgalnak.
Tartsa nyomva 2 masodpercig a FELADAT gombot (1, 2 vagy 3) a hegesztési beallitasok megfeleld
FELADAT pozicidhoz torténé mentéséhez és aktivalasahoz. Az aktualis FELADAT mentése és
aktivalasa utan a megfelel6 LED-ek villognak és zo6lden vilagitanak. Ha a FELADAT tartalmaz
barmilyen korabbi hegesztési beallitasi paramétert, azok az Uj hegesztési beallitasi paraméterekre
cserelédnek.
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6.2 Belso vezérlépanel

O = o\

o : =
I3
(]

0060

€Back

o

O
o 0

1. Funkcidgombok 5. Gaz kifuvatas gomb
2. Vissza gomb 6. Huzalbetolas gomb
3. Jelad6 gomb 7. Kijelzb

4. Menu gomb

6.2.1 Gombok

Funkciégomb (1)
Ezek a gombok a kijelzé (7) bal oldalan lathato funkcidk szerint hasznalhatok.

Vissza gomb (2)
Nyomja meg egyszer a vissza gombot az el6z6 1épéshez vald visszatéréshez.

Jeladé gomb (3)
Forgassa el a gombot a menlkben valé navigalashoz, majd nyomja meg a jeladé gombot a paraméter
kivalasztasahoz/modositasahoz.

Gaz kifuvatas gomb (5)

A gazzal val6 kifuvatast akkor alkalmazzak, ha mérni kivanjak a gazaramot, vagy ha a hegesztés
megkezdése el6tt el kivanjak tavolitani a levegét vagy a nedvességet a tomlékbdl. A gaz kifuvatas a
gaz kifuvatas gomb vagy a hegesztépisztoly kapcsoléjanak megnyomasara 20 masodpercig tart, vagy
addig, amig Ujra meg nem nyomjak valamelyiket. A gaz kifuvatas fesziltség vagy huzalel6tolas nélkiil
torténik.

Huzalbetolas gomb (6)

Huzalbetolast akkor alkalmaznak, amikor hegesztéfesziiltség nélkil van sziikség a hegesztéhuzal
adagolasara. A huzal el6tolasa addig térténik, ameddig a gombot lenyomva tartjak.
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6.2.2 Menivalasztas

r Q
ESAB
4
MENU
(g Weld Settings ») '8"’
€ Jobs » -
Tools >
& System Settings > ﬁ

6.3 Hegesztési beallitasok

A hegesztési beallitasok menliben megtekintheti a kivalasztott hegesztési alkalmazas paramétereit.

A tartomany beallitasat és a miikddés magyarazatat lasd a ,HEGESZTES” cim( részben.

6.4 FELADATok

A Gyors feladatok menuben tarolhato és aktivalhato a hegesztési beallitas paraméter a gyors
hozzaférés érdekében. Maximum 20 feladat jelenik meg a feladatlistaban, amelyben az elsé harom
munkat a kulls6 vezérldpanel FELADATok gombjaval (1, 2 vagy 3) is lehet aktivalni.

P a— O
ESAR

g

LJ— 1 oas ‘

1 - Pulse

- Craft

- Manual

&
O
¥
-

T
=
g |
Nl olo|ls|lw( N

N = Menu <
O o o
A Feladatkdnyvtar menliben a hegesztési beallitasok paraméterei elmentheték és atmasolhatok a
feladatlistaba. A konyvtar legfeljebb 1000 feladatot jelenit meg.
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-
@ — 1JOBS ‘

i Library
1 -

- Craft

- Synergic

2
S -oynege
I g T
5 -
.

o o QO o o

6.4.1 Uj FELADAT beallitasa a belsd vezérlépanelen

1) Nyomja meg az anyag gombot, és a jeladé gomb forgatasaval valassza ki a kivant
anyagparamétereket.

O

Fe MCW
Fe FCW Rutile

<

U= [

2) Nyomja meg a huzalatméré gombot, és a jeladé gomb forgatasaval valassza ki a kivant
huzalatmeérét.
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3) Nyomja meg a gaz gombot, és a jeladé gomb forgatasaval valassza ki a kivant gazt.

O

Ar+5-10%C02 (M20)

@ v Ar+15-10% CO2 (M21)

Ar+25%C02 (M21)

N 5
@ — | P Ais10% < i
€02 (M21) co2(C1)

U= [

4) Nyomja meg a hegesztési izemmod kivalaszté gombot, és a jeladé gomb forgatasaval
valassza ki a kivant alkalmazast.

— O
ESAB
P

- N
MMA CEL
J e OJ
@ _ Manual (MAN) ﬁ
Pul
L @ —_— _f Synergic (SYN) < S;ESEED E,]
&Back = Menu <

5) Ha az anyag, a méret vagy a gaz opcid a hegesztési tzemmod kivalasztasa utdn médosul,
egy szinergikus vonalhiba ugorhat fel az aktudlis hegesztésvalasztasnal.

(JOBmm )
‘) 1.0 mm

0.8 mm <

%)

1.2 mm

1.4 mm

1.6 mm
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6) Keresse meg a gombot, majd valassza a
%/
MENU

)

B I-L S Weld settings >
) Cﬂ JOBs

B Tools >
b~
o© O System settings >

lehetbséget.

7) Valassza ki a kivant feladatpoziciot, majd a mentéshez és aktivalashoz nyomja meg a bal
felsd részen talalhaté mentés gombot. A kivalasztott alkalmazas megjelenik a képernydn.

= / JOBS

save

= )

2
3
4 -
5
6

8) A feladatok szerkesztéséhez valassza ki az el6re mentett feladatot, és keresse meg a

lehet6séget a bal alsé sarokban.

= / JOBS

save

C1 v Synergic )

2 -

(o) W [N U2 B R O B US)
1

more

0463 773 101 -40 -

Synergic

Fe, 1.2 mm
Ar+18% CO2

18.2 m/min

Limits OFF
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9) A feladat paramétereinek szerkesztéséhez valassza ki az
lehetéséget.

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

(Edit settings »)

Edit limits >
Delete Job
= // EDIT SETTING JOB 1
save
( Voltage 156V )
®
cancel Voltage offset 0.0
Wire feed speed 23 m/min
Wire feed speed offset 0
Arc dynamics 0
Gas flow 44 |/min

10)A hatarértékeket modositasahoz keresse meg a
lehet6séget és kapcsolja be a lehetbséget.

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

Edit settings >
CEditIimits .)
Delete Job
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= /I EDIT LIMITS JOB 1

save

( Activate limits

© )

®

cancel Voltage max +1.0V
Voltage min -1.0V
Wire feed speed max 0 m/min
Wire feed speed min 0 m/min
Gas flow max 0 I/min

6.4.2 FELADAT masolasa

1) Keresse meg a gombot, majd valassza a lehetbéséget.
A MENU
)
o I-\_ D Weld settings >
» (ﬂ JOBs ’)
. Tools >
b
o 0 System settings ’
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2) Feladat feladatlistabol t6rténé masolasahoz vagy duplikalasahoz navigaljon a kivant
feladathoz, és aktivalja azt a képernyén.

— Q
ESAB
—

@ — /J0BS

1 - Pulse
2 -

@_ 4] 3 - Craft

e Ar+15-20%,C02
i S |
Paste 16.3 m/min
[O—|: 7 umeor J
more 7—

Manual

Manual (MAN)
Fe, 1.0 mm

3) Valassza ki a kivant feladat szamat (1), majd a masolashoz vagy duplikalashoz (2) nyomja
meg a bal felsd sarokban talalhaté mentés gombot.

MEGJEGYZES!
Feladat mentésekor, ha el6re mentett hegesztési paraméterekkel rendelkezd
feladatszamot valaszt ki, az Uj hegesztési paraméterek felllirjdk a meglévéket.

Manual

Manual (MAN)

T 8-

@ - GG ,Ere;11é?2rg;2,coz @
¥

O

ow

£ 4

~ S
o
o
(7]

(M21)

=

| @ .

- 16.3 mimin
9 -

Limits Off
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4) Keresse meg a Menti (Menu) gombot, majd valassza a FELADATok (JOBs) == Library

(Konyvtar) lehetéséget

P —
ESAB
—

O

/JOBS
18
19 -

20-

M Library
1 - Craft
2 - Manual
3 -

5) Feladat kdnyvtarbdl térténé masolasahoz vagy duplikalasahoz navigaljon a kivant

feladathoz a kényvtarban.

4Back
J

/ \
0
\ 4

T,

= Menu
J

U= [+

g 7
ESAE
a7
@_ ] /JOBS
Save 18
19-
O-l8 =
Copy
M@ Library
CI—| = 1 can

U= [

< 7
ESAB
< 7
CJ—| B ruoss Manual
Save 18
19 - Manual (MAN)
@= 20- Fe, 1.0 mm
o Ar+15-20%,CO2
b Library (M21)
CJ—| = 1 can 16.3 m/min

more

6 -

Paste

&Back
J

= Menu
J

0463 773 101
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7) Navigaljon a kivant helyre (1), és nyomja meg a gombot a feladat beillesztéséhez (2)

—
—

O

~
[
' o
w
(7]

Manual

Manual (MAN)
Fe, 1.0 mm

Ar+15-20%,C02
(M21)

16.3 m/min

Limits Off

o TT0

= Menu

-

U= [

6.4.3 Ujfeladat létrehozasa a kiilsé vezérlépanelen

1) Valassza ki a kivant hegesztési alkalmazast.

0463 773 101
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2) Allitsa be a hegesztési paramétereket a kivalasztott hegesztési alkalmazas alapjan.

3) Tartsa nyomva a kivant feladatszamokat (1, 2 vagy 3) a panelen 2 masodpercig.

o MEGJEGYZES!
Feladat mentése kézben, ha egy elére elmentett adatokkal rendelkezd, létezé
feladatszam kerul kivalasztasra, a kivalasztott felllirja az Uj hegesztési
parameétereket.

6.5 Eszkozok

6.5.1 Hibalistak

A hibanaploban el6zményhibak és aktiv hibak vannak. A hibanak megfelel6 nyomégomb
megnyomasakor megjelenik az esemény leirasa és ideje.

6.5.2 USB import és export

Az importalas/exportalas kétféleképpen végezhet6 el: eszkdzbeallitasok hasznalataval vagy kozvetlen
csatlakozassal USB-n keresztil.
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Eszkozbeallitasok hasznalata

1) Navigaljon az Eszkozok mentponthoz, majd valassza az USB import es export
lehetbséget.

2) Helyezzen be egy USB-meghajtét az aramforrasba a képernyén megjelend utasitasnak
megfeleléen.

3) Valassza a Feladatok importalasa, a Feladatok exportalasa vagy a Mindsegbizt. adatok
exportalasa lehetéséget.
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Kozvetlen csatlakozas USB-n keresztiil

1) Helyezzen be egy USB-meghaijtot az aramforrasba.

2) Vdélassza a Feladatok importalasa, a Feladatok exportalasa vagy a Minésegbizt. adatok
exportalasa lehetéséget.

6.5.3 Feladatok exportalasa

1) Valassza a Feladatok exportalasalehetéséget.

2) Nyomja meg az Osszes kivalaszitasagombot.
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3) Az Export lehetéséggel exportalhatja a feladatokat az USB-meghajtora.

EXPORT JOBS

®

cancel

<

Export

4) Az dsszes feladat exportalasa utan a kdvetkez6 lizenet jelenik meg.

EXPORT JOBS

6.5.4 Feladatok importalasa

1) Valassza a Feladatok importalasalehetéséget.
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2) Valassza ki a feladatokat tartalmazo6 Feladatok mappat.

® IMPORT JOBS

cancel

3) Valassza a Megerdsiies lehetéséget a meglévd Feladatok fellilirasahoz.

®

cancel

IMPORT JOBS

4) Az Osszes Feladat importalasa utan a kovetkezd lizenet jelenik meg.

IMPORT JOBS

0463 773 101 -50 - © ESAB AB 2026



6 VEZERLOPANELEK

6.5.5 Mindségbizt. adatok exportalasa

1) Valassza a Mindsegbizt. adatok exportalasa lehetéséget.

2) Valassza az Export lehetéséget az 6sszes mindségbiztositasi adat exportalasahoz.

EXPORT QUALITY DATA

3) Az 6sszes mindségbiztositasi adat exportalasa utan a kdvetkezd Gizenet jelenik meg.

EXPORT QUALITY DATA
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6.6 Rendszerbeallitasok

6.6.1 TRUEARC kompenzacio

A rendszer felismeri a hegesztéaramkortél valo eltérést, ha a kabeleket kicserélik. Ez befolyasolhatja a
hegesztési teljesitményt. Ajanlott elvégezni a TRUEARC kompenzaciot, ha barmilyen valtozas toérténik
a hegesztépisztolyt, a csatlakozokabelt és a visszatérd kabelt illetéen.

A TRUEARC kompenzaciot a teljes rendszerrel kell elvégezni. Kévesse az alabbi Iépéseket a
kompenzacié végrehajtasadhoz a belsd vezérlépanelen.

1. Tavolitsa el a gazfuvokat és vagja el a vezetéket.
2. Nyomja az érintkez6csucs oldalat egy tiszta tertilethez a munkadarabon.
3. Nyomja meg az inditas vagy a megfeleld funkciégombot a panelen.

-~ —

o

6.6.2 Elblapi funkciok

Ez a funkci6 lehetévé teszi a jeladé gomb dinamika paraméteréhez (4) és a jeladé gomb becsiilt
aramerdsségéhez (9) kiilsé vezérlépanelen torténé hozzaférést. A nyomégomb megnyomasaval
valthat a feszliltség és a dinamika kozott.

A funkcié az alapértelmezett beallitas szerint inaktiv, az el6lapi mikddés egyszerlisitése érdekében.

6.6.3 Kapcsolé

FELADAT eltolasanak inditasa

Ez a funkci6 lehetévé teszi a kiilonbdz6 feladatok kozotti valtast, amikor a hegesztépisztoly
kapcsolojat megnyomjak. Hegesztés nélkili valtashoz nyomja meg gyorsan a gombot. Ha hosszabb
ideig lenyomva tartja a gombot, elindul a hegesztés.

A feladat modositasa hegesztés kozben kétiitemii médban
Hegesztés kdzben a hegesztbpisztoly mikdodtetd kapcsoldja be van nyomva. Feladatvaltashoz
engedije el a mikddteté kapcsolét, majd nyomja meg gyorsan.

A hegesztési adatok mdédositasa hegesztés kozben négylitemii médban
Négyutemi mdédu hegesztés soran a hegesztdpisztoly mikoddtetd kapcsoldja el van engedve.
Feladatvaltashoz nyomja meg a miikddtetd kapcsoldt, majd engedje el gyorsan.

Meleginditasi lizemmaéd négy litem esetén
Ez a funkci6 lehetévé teszi a meleginditas idézitett vagy triggervezérelt vezérlését.

+ Id6vezérelt — a meleginditas a meghatarozott ideig tart. Az id6 a » »
menupontban allithaté be.
« Triggervezérelt — a meleginditas folyamata a trigger felengedéséig folytatodik.
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6.6.4 Hegesztopisztoly tavoli konfiguracidja

CX Torch tavvezérlo
Az ESAB CX hegesztépisztoly tavvezérldjét a kdvetkezd funkciodk altal konfiguralhatja:

1. FELADATok

2. Fesziiltség/ivhossz

3. Huzalel6tolasi sebesség
4. 2/4 Gtem

DX Torch tavvezérlé
Az ESAB DX hegesztdpisztoly-tavvezerld a kdvetkezé funkcidkkal konfigurélhato:

1. Mérési értékek megjelenitése
FELADATok
Fesziiltség/ivhossz
Huzalel6tolasi sebesség
~Aramer6sség
ivdinamika
Aramerésség

Aram

9. ~Feszlltség

10.2/4 iGtem

11. Vastagsag

® N OhAWDN

A konfiguracio akkor is elvégezhetd, ha nincs hegeszt6pisztoly tavvezérl6 csatlakoztatva a
rendszerhez. Ha a hegeszt6pisztoly tavvezérlé csatlakoztatva van, a konfiguralt médositas azonnali
hatassal lehet a munkamenetre.

6.6.5 Vizhités

A vizhiités funkcié a MIG hegesztdpisztolyok hiitésére szolgal.

1) Navigéljon a , majd a menipontba, és
valassza ki a elemet.

/ SYSTEM SETTINGS

TRUEARC compensate >
Front panel functionality ’
Trigger ’
Torch remote configuration >
C Water cooling ’ )
Operator management >
2) Alapértelmezés szerint a vizh(ités értékre van allitva.

Ha ESAB hegesztOpisztolyt csatlakoztat, a késziilék automatikusan észleli azt, és zélden
vilagit.
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Ha nem ESAB hegeszt6pisztoly van csatlakoztatva, a készlilék nem érzékeli
automatikusan, és pirosan vilagit.

3) Nem ESAB hegeszt6pisztolyok esetén valassza a Forced (Kenyszeritelt) lehetéséget a
vizh(ités funkcié engedélyezéséhez.
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6.6.6 Operatorkezelés

Aktivalja az Operatorkezelés funkciot a rendszer jogosulatlan hasznalatanak korlatozasahoz. A
hozzaféréskartyak segitségével azonosithatja a kiilénb6z6 felhasznaldkat.

Rendszergazda kartya
A rendszergazda kartya lehetdvé teszi a rendszergazdaként torténé bejelentkezést és az

operatorkezelés aktivalasat.

1. Alapértelmezetten az opcio le van tiltva.

/ SYSTEM SETTINGS

TRUEARC compensate >
Front panel functionality ’
Trigger ’
Torch remote configuration >
( Operator management > )
Admin configurations )
2. Hasznalja a rendszergazda kartyat az engedélyezéséhez.

/ SYSTEM SETTINGS

TRUEARC compensate >
Front panel functionality ’
Trigger 4
Torch remote configuration >
( Operator management » )
Admin configurations >
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3. Arendszergazda beallithatja a Bejelentkezes sziikseges és a Hozzaferesi szint lehetéségeket az
Operatorkezelésben.

Belépés sziikséges
1. Nincs bejelentkezés: nincs sziikség kartyara a rendszer zarolasahoz/feloldasahoz.
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2. Névtelen bejelentkezés: a rendszer zarolasahoz/feloldasahoz felhasznaloi kartya szikseéges.

MEGJEGYZES!
Felhasznaldi kartyaval hozzaférhet a névtelen bejelentkezés és a személyes
bejelentkezés is.
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3. Személyes bejelentkezés: a rendszer zarolasahoz/feloldasahoz sziikséges a felhasznaldi kartya.

/ll LOGIN REQUIRED

No login O
Anonymous login O
( Personal login o )

A személyes bejelentkezéshez a felhasznaldi kartyat a WeldCloud Fleet alkalmazasban kell
konfiguralni, a felhasznaldi kartyara nyomtatott egyedi sorozatszammal.

V4

RFI.D\\ ESAB @
A

12:34:56:78:90:12:34

4. Tekintse meg a konfiguracios folyamatra vonatkozo Iépésenkénti eljarast az InduSite Helpdesk
alkalmazasban: manual.indusuite.com/edge-personal-login. S6t, tovabbi informacidkért igénybe
veheti az InduSuite online chates tamogatésat (Chat with us) is.
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5. A felhasznaloi kartya személyes bejelentkezéskor torténd hasznalatakor megjelenik a
felhasznalénév.

Johnson

Gas flow 15.0 I/min

Hozzaférési szint
A hozzaférési szinteket a rendszergazda allitja be.

1. Teljes hozzaférés — a felhasznalé minden rendszerfunkcidhoz hozzafér, kivéve az Operatorkezelést.
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2. Korlatozott hozzaférés — a felhasznald csak az alabbi funkcidkat érheti el:
» GyorsFELADATok (1-3)
* 2/4 Gtem
* Huzalbefiizés
+ Gazkifavatas
» Aktiv hiba nyugtazasa
+ Ké&belhossz kompenzalas, ha a rendszer kéri — TRUEARC kompenzacié
« Trigger valtas (ha a rendszergazda aktivalja)

/Il ACCESS LEVEL

Full access O
CLimited access o)

Szimboélumok |Leiras

Az ikon megjelenik a belsé HMI-ben, amikor a rendszergazda be van jelentkezve.

oy

o

Az ikon akkor jelenik meg a belsé HMI-ben, amikor a felhaszndlé teljes
hozzaféréssel be van jelentkezve.

e Az ikon akkor jelenik meg a belsé HMI-ben, ha a felhasznalo korlatozott

hozzaféréssel van bejelentkezve.

et

Az ikon akkor jelenik meg a belsé HMI-ben, amikor a rendszer zarolt.

6.6.7 Rendszergazdai konfiguraciok

Huzalvisszahuzas
A huzalvisszahuzas opcié lehetévé teszi a rendszergazda szamara a hegeszt6huzal visszahuzasi
beadllitasainak konfiguralasat.
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Alapértelmezés szerint a rendszergazdai konfiguraciok le vannak tiltva, és az engedélyezéshez
hasznalja a rendszergazda kartyat.

1. Arendszergazdai konfiguraciok engedélyezésével a rendszergazda engedélyezheti vagy letilthatja
a huzal visszahtzasat.
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2. Arendszergazda beallithatja a huzal visszahlzasanak beallitasi értékeit. A visszahuzasi késleltetés
0,1 és 3 masodperc kdzétti, a visszahuzasi hossz pedig 1 és 40 mm (0,05 és 1,55 hivelyk) kdzotti.

A felhasznaldi hozzaférés a huzal visszahuzasanak aktivalasi allapotanak megtekintésére
korlatozédik.

6.6.8 Altalanos

Nyelvek
Ez a funkcio lehet6ve teszi a kijelzd nyelvének kivalasztasat. A kivant nyelv kivalasztasahoz

navigaljon a Menii (Menu) » Rendszerbeéllitasok (System settings) » Altalénos (General) » Nyelvek
(Languages) menliponthoz
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MENU

& Weld Settings

EI] o ¥ Jobs

K Tools

(O System Settings

o S0

ESAB
P

/ SYSTEM SETTINGS

Trigger
Torch remote configuration
Operator management

Admin configuration

(General

v v v v v

—
ESAB
—

[Z]] — /I GENERAL
(Language English (GB)» )
@ —_— Unit of measurement Metric »

Date and time

About
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O

@ _ /Il LANGUAGE

Cestina

D - Dansk
Deutsch
Eesti
D — English (GB)
<Eng|ish (US) O)

D = Espariol

U= (e

Mértékegység
Ez a funkci6 lehetévé teszi a mértékegység-valtast metrikus és angolszasz kdzott.

Datum és id6
Ez a funkci6 lehetévé teszi a datum és idé megtekintését és beallitasat.

Névjegy
Ez a funkci6 lehetévé teszi a csatlakoztatott alrendszer szoftververzidinak megtekintését.

6.7 A vezérldépanel elforgatasa

A huzalel6told vizszintes helyzetben valé hasznalatahoz lehetésége van arra, hogy 90°-kal elforgassa
a kulsé vezérlpanelt.

1) Tavolitsa el a vezérl6panel két csavarjat, majd tavolitsa el a panelt.
2) Kdosse le a kijelz6panel kabeleit.

3) Forgassa el a vezérl6panelt 90°-kal az 6ramutato jarasaval ellentétes irdnyba.
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4) Rogzitse a vezérl6panelt, Ggyelve arra, hogy a kis flilek a megfelel6 helyen legyenek.

5) Huzza meg a csavarokat.
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7 HEGESZTES

71 MIG/MAG hegesztés

A MIG/MAG hegesztés soran folyamatosan adagolt hegeszt6huzalt olvasztanak meg, az olvadékot

védbégaz védi.

@ Fe

@ 1.0

n@ Ar +5-10% CO2

(M20)

_f Synergic

711

Az alabbi tablazat a kézi és szinergia alkalmazas beallitasi tartomanyat mutatja:

Gas flow 15.8 I/min

Beallitasi tartomany a kovetkez6khoz: Kézi és
Szinergia

Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés
Fesziltség 0,1 \Y 8,0—44,0 8,0V
Fesziltségeltérés (syn) 0,1 -99-+99 0,0
0,1 m/perc 0,8-25,0" 0,8 m/perc"
Huzalel6tolasi sebesség
1 hlvelyk/perc | 31-984" 31 havelyk/perc?
Becsllt aramerdsség (syn) 1 A A WFS értékétél figg
0,5 I/perc 5,0-35,0 15 l/perc
Gazaram
1 CFH 11-74 32 CFH
ivdinamika 1 -9—+9 0 (50%) kézi esetén
Meleginditas BE/KI Ki
Meleginditasi id8 0,1 masodperc 0,1-10 1,2 masodperc
Meleginditas V 0,1 Vv Vmin—Vmax | 14,5V /0,0 V eltolas
Meleginditasi huzalel6tolasi | 1 % 50-150 115%
sebesség
Gazel6aramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 0,1 masodperc
Gazutéaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 1,5 masodperc
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Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés

Kuszéstart BE/KI AKTIV

Kraterkitoltés BE/KI Kl

Kratertoltési idd 0,1 masodperc 0,1-10,0 2,5 masodperc

Kraterkitoltés V 0,1 \Y, 8,0-44,0 14,5V /0,0 V eltolas

Huzalel6tolasi sebesség 1 % 1-100 25%

kraterkitoltéskor %

Zaré mod SCT/Kioltas SCT (kioltas belsé

magos huzalokhoz)

Kioltasi id6 0,01 masodperc 0,00-0,50 0,06 masodperc

Kioltas pinch-off impulzus % |1 % 1-200 60%

Feladat hatarértékek BE/KI Kl

) a kivalasztott szinergiagorbétél fiigg.

7.1.2

IMPULZUS beallitasi tartomanya

Az alabbi tablazat az impulzus alkalmazas beallitasi tartomanyat mutatja:

Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett

lépés
ivhossz eltolas 0,1 -9,9-+9,9 0,0

0,1 m/perc 0,8-25,0" 0,8 m/perc"
Huzalel6tolasi sebesség

1 hlvelyk/perc | 31-984" 31 havelyk/perc?
Becslilt aramerésség 1 A A WFS értékétdl fligg

0,5 I/perc 5,0-35,0 15 l/perc
Gazaram

1 CFH 11-74 32 CFH
Meleginditas BE/KI Ki
Meleginditasi id8 0,1 masodperc 0,1-10 1,2 masodperc
Meleginditasi ivhossz eltolas | 0,1 V -9,9-+499 0,0 V eltolas
Meleginditasi huzalelétolas 1 % 50-150 115%
sebessége %
Gazeléaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 0,1 masodperc
Gazutéaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 1,5 masodperc
Klszostart BE/KI AKTIV
Kraterkitoltés BE/KI Kl
Kratertoltési id6é 0,1 masodperc 0,1-10,0 1,5 masodperc
HuzalelGtolasi sebesség 1 % 1-100 25%
kraterkitoltéskor %
Kraterkitoltés ivhossz eltolas | 0,1 \% -9,9-+9,9 0,0 V eltolas
Zar6 mod SCT/Kioltas SCT (kioltas belsd

magos huzalokhoz)
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Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés
Kioltasi id6 0,01 masodperc 0,00-0,50 0,06 masodperc
Feladat hatarértékek BE/KI Kl
" a kivalasztott szinergiagorbétdl fligg.
7.1.3 SEBESSEG beallitasi tartomanya
Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés
Fesziltség 0,1 \Y, 8,0-44,0 8,0V
Feszlltség eltolédas 0,1 -9,9-+9,9 0,0 eltolas
0,1 m/perc 0,8-25,0" 0,8 m/perc"
Huzalel6tolasi sebesség
1 hivelyk/perc | 31-984" 31 huvelyk/perc?
Becsllt aramerdsség 1 A A WFS értékétél figg
0,5 I/perc 5,0-35,0 15 l/perc
Gazaram
1 CFH 11-74 32 CFH
fvdinamika 1 -9 —+9 0
Meleginditas BE/KI Ki
Meleginditasi id8 0,1 masodperc 0,1-10 1,2 masodperc
Meleginditas V 0,1 \Y -9,9-+49,9 0,0 V eltolas
Meleginditasi huzalel6tolasi |1 % 50-150 115%
sebesség
Gazel6aramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 0,1 masodperc
Gazutéaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 1,5 masodperc
Kuszéstart BE/KI AKTIV
Kraterkitoltés BE/KI Kl
Kratertoltési idd 0,1 masodperc 0,1-10,0 2,5 masodperc
Kraterkitoltés V 0,1 \Y -9,9-+49,9 0,0 V eltolas
Huzalel6tolasi sebesség 1 % 1-100 25%
kraterkitoltéskor %
Zaré mod SCT/Kioltas SCT (kioltas belsé
magos huzalokhoz)
Kioltasi id6 0,01 masodperc 0,00-0,50 0,06 masodperc
Kioltas pinch-off impulzus % |1 % 1-200 60%
Feladat hatarértékek BE/KI Kl

" a kivalasztott szinergiagorbétél fiigg.
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7.1.4 ROOT, ROOT - cs6 és THIN beallitasi tartomanya

Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett

lépés
ivhossz 0,1 -9,9-+9,9 oV

0,1 m/perc 0,8-25,0" 0,8 m/perc"
Huzalel6tolasi sebesség

1 hlvelyk/perc | 31-984" 31 havelyk/perc?
Becslilt aramerésség 1 A A WFS értékeétdl fligg

0,5 I/perc 5,0-35,0 15 l/perc
Gazaram

1 CFH 11-74 32 CFH
ivdinamika 1 -9-+9 0
Meleginditas BE/KI Ki
Meleginditasi id8 0,1 masodperc 0,1-10 1,2 masodperc
Meleginditas V 0,1 V -9,9-+499 0,0 V eltolas
Meleginditasi huzalel6tolasi |1 % 50-150 115%
sebesség
Gazel6aramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 0,1 masodperc
Gazutéaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 1,5 masodperc
Kuszostart BE/KI AKTIV
Kraterkitoltés BE/KI Ki
Kratertoltési id8 0,1 masodperc 0,1-10,0 2,5 masodperc
Kraterkitoltés V 0,1 \Y -9,9-+49,9 0,0 V eltolas
HuzalelGtolasi sebesség 1 % 1-100 25%
kraterkitoltéskor %
Kraterkitoltés ivhossz eltolas | 0,1 -9,9-+9,9 0,0 V eltolas
Zar6 mod SCT/Kioltas SCT (kioltas belsé

magos huzalokhoz)

Kioltasi id6 0,01 masodperc 0,00-0,50 0,08 masodperc
Kioltas pinch-off impulzus % |1 % 1-200 60%
Feladat hatarértékek BE/KI Kl
" a kivalasztott szinergiagorbétdl fligg.
7.1.5 CRAFT beallitasi tartomanya
Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett

lépés
ivhossz 0,1 -9,9-+9,9 0,0

0,1 m/perc 0,8-25,0" 0,8 m/perc"
Huzalel6tolasi sebesség

1 hivelyk/perc | 31-984" 31 huvelyk/perc?
Becsllt aramerdsség 1 A A WFS értékétél figg

0,5 I/perc 5,0-35,0 15 l/perc
Gazaram

1 CFH 11-74 32 CFH
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Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés

ivdinamika 1 -9-+9 0

Meleginditas BE/KI Kl

Meleginditasi id6 0,1 masodperc 0,1-10 1,2 masodperc

Meleginditas V 0,1 \% -99-+9,9 0,0 V eltolas

Meleginditasi huzalel6tolasi | 1 % 50-150 115%

sebesség

Gazelbéaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 0,1 masodperc

Gazutdéaramlas 0,1 masodperc 0,0-25,0 1,0 masodperc

Kuszéstart BE/KI AKTIV

Kraterkitoltés BE/KI Ki

Kratertoltési id6 0,1 masodperc 0,1-10,0 1,5 masodperc

Kraterkitoltés V 0,1 \Y, -9,9-+49,9 0,0 V eltolas

Huzalel6tolasi sebesség 1 % 1-100 25%

kraterkitoltéskor %

Zaro mod SCT/Kioltas | A szinergikus
gorbétdl fliggden

Kioltasi id6 0,01 masodperc 0,00-0,50 0,06 masodperc

Feladat hatarértékek BE/KI Ki

) a kivalasztott szinergiagorbétél fligg.

7.1.6 A beallitasok funkcidinak ismertetése

Fesziiltség

A magasabb ivfesziltség megndveli az iv hosszat és forrobb, mélyebb beolvadast eredményez.

A fesziltség beallitasok eltérnek a szinergikus és a nem szinergikus modok esetében. Szinergikus
maédban a feszilltség annak szinergikus gérbéjéhez képest pozitiv vagy negativ eltolassal van
beallitva. Nem szinergikus modban a fesziltség értéke abszolut értékként van megadva.

Huzalel6tolasi sebesség

Ezzel a kitolté huzal megkivant adagolasi sebességét lehet megadni méter/percben vagy

hivelyk/percben.

ivdinamika

Kiegészitd funkcidé a dinamikus iv viselkedésének korrigalasa érdekében. A dinamika hatésa a
valasztott hegesztési mddszertdl és a hasznalt alkalmazasi modtél fugg.

Becsiilt aramerésség

A hegesztés soran atadandoé aram becstilt értéke. Az érintkezdcsucs és a munkadarab koézotti

tavolsag milyensége befolyasolja a becsult érték és a hegesztés soran ténylegesen mért aramerésség

kozotti megfelelést.

ivhossz

Ez a paraméter lehetbveé teszi az ivhossz allitdsat rovidebb ivrél negativ eltoldssal hosszabb ivre

pozitiv eltolassal.
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Meleginditas

A meleginditas ndveli a huzalelbtolas sebességét és a feszilliséget egy beallithaté idétartamig a
hegesztési eljaras kezdetén. Ennek a legfébb célja tobb energia biztositasa a hegesztés inditasakor,
ami csdkkenti a hegesztés kezdésénél a kezdési kbtéshiba veszélyét.

A meleginditasi elétolas sebessége a beallitott huzalelbtolasi sebesség szazalékaként (50—-150%)
allithaté be (példaul ha a beallitott huzalel6tolasi sebesség 10 m/perc, a meleginditasi elétolas
sebessége pedig 50%, a kimenet 5 m/perc lesz). A feszlltség paraméterei kézi MIG/MAG esetén a
feszlltség, Szinergia esetén a fesziiltségeltolas, Impulzus esetén pedig az ivhossz-eltolas.

Eléaramlas
El6aramlassal szabalyozhaté az az id6, ameddig az ivhizast megel6z6en a védbgaz kiaramlik.

Kuiszoéstart
Kuszéstartkor a berendezés addig adagolja lassan a huzalt, amig Iétre nem jon az elektromos
érintkezés a munkadarabbal.

Kraterkitoltés

A kratertdltés szabalyozott médon teszi lehetévé az dmledék hdmérsékletének és méretének a
csokkentését a hegesztés elvégzése soran. Ez megkdnnyiti az tregek, repedések és kraterek
kialakulasanak megel&zését a hegesztési varratban.

A kréterkitoltés huzaladagolasi sebessége a beallitott huzalel6tolasi sebesség szazalékaként
(0-100%) allithaté be. A minimalis huzalel6tolasi sebesség szazaléka a beallitott huzalelStolasi
sebességtdl fuggden valtozik. A fesziltség paraméterei kézi MIG/IMAG esetén a fesziltség, Szinergia
esetén a feszlltségeltolas, Impulzus esetén pedig az ivhossz-eltolas.

Utéaramlas
Ez szabélyozza azt az id6t, ameddig a véd8gaz még kiaramlik az iv kioltdsa utan.
Leallitasi mod

SCT
Az SCT az a funkcid, amely rdvid, ismételt révidzarlatokat idéz el§ a hegesztés végén, ameddig a
huzalel6tolas teljesen leall, és megsziinik az érintkezés a munkadarabbal.

Az SCT funkcid porbeles huzallal nem hasznalhaté.
Kioltas

A kioltasi id6 a huzal letérésének kezdetétdl tart addig, amig a tapegység lekapcsolja a
hegesztéaramot.

Ha a kioltasi idd tul révid, a hegesztés befejezése utan tul hosszu huzal all ki, ami azzal a veszéllyel
jar, hogy beleragad a megszilardulé 6mledékbe.

Ha a kioltasi id6 tul hosszu, rovidebb lesz a huzal, de nagyobb lesz a veszélye, hogy a hegesztdiv
visszaugrik az érintkezé csucsra.

0463 773 101 -71 - © ESAB AB 2026



7 HEGESZTES

7.2 MMA hegesztés

Az MMA hegesztést bevonatos elektrédaval végzett hegesztésnek is nevezik. Az ivhizas
megolvasztja az elektrodat, annak bevonata védéréteget képez. Az MMA alkalmazasnal 5
masodperces késleltetés van a véletlen ivkisulés elleni védelem miatt.

Live output l’
7~ MMA process active

Beallitasi tartomany
Az alabbi tabldzat az MMA alkalmazés beéllitasi tartomanyat mutatja.

Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés

Aramerdsség 1 A 0-999 100

Dinamika (iverd) 1 -9-+49

Meleginditas BE/KI AKTIV

Meleginditas A% 1 % 100 - 150 115%

7.2.1 A beallitasok funkcioinak ismertetése

Aram
Az er6sebb aram mélyebb beolvadast, nagyobb hegflird6t eredményez.
Az iv ereje

Az iv er6ssége fontos annak meghatarozasaban, hogy az aram hogyan valtozik az ivhossz
valtozasanak hatasara. Kisebb érték esetén nyugodtabb, kevesebb anyagot kifrocskolé iv
keletkezik.

Meleginditas

A meleginditds a hegesztés megkezdésekor szabalyozhaté id6tartamig megndveli a
hegesztéaramot, ezaltal csdkkentve a varrat kezdésénél a kezdési kdtéshiba veszélyét.
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7.3

Faragas

Faragashoz egy rézbevonatos szénrudbdl all6 kuldnleges elektrodat hasznalnak. Az iv a szénrud és a
munkadarab k6z6tt jén létre, ami megolvasztja az anyagot. Leveg6t hasznalnak, hogy a megolvasztott
anyagot elfujjak.

A Faragas alkalmazasnal 5 masodperces késleltetés van a véletlen ivkistlés elleni védelem miatt.

Beallitasi tartomany

= ACAG

Live output

process active

Az alabbi tablazat a faragas alkalmazas beallitasi tartomanyat mutatja.

4

Paraméter Beallitasi Egység Tartomany Alapértelmezett
lépés
Fesziiltség 0,1 \Y 35,0-54,0 35,0
Ajanlott fesziltségbeallitas a farago elektrédakhoz
Elektréda a 1/8 5/32 3/16 1/4 5/16 3/8
merete mm 3,2 4,0 4,8 6,4 7,9 9,5
Feszlltség \ 35-38 3640 3842 40-46 44-50 46-54
7.3.1 A beadllitasok funkcidinak ismertetése

Fesziiltség

A nagyobb feszlltségnél mélyebb a beolvadas, nagyobb hegflirdd keletkezik. A fesziltség a mért
adatok, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas menuben allithatd be.
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7.4 TIG-hegesztés

TIG-hegesztés soran egy nem olvado volfram elektrédaval hazott ivvel megémlesztik
a munkadarabot. Az dmledéket és az elektrédat védégaz veszi kordil.

’- TIG-hegesztés esetén az adagolot a kdvetkezdk egészitik ki:

» TIG-hegesztbpisztoly és gazszelep
* argongaz-palack

e argongaz nyomasszabalyozo

» volfram elektréda

* egy vezeérlékabel

Ez a rendszer végrehajtja a Live TIG start (TIG Live)-ot.

A volfram-elektrédat hozza kell érinteni a munkadarabhoz. Amikor késébb elemelik
azt a munkadarabtdl, az iv korlatozott aramszinten jon létre.

A FIGYELMEZTETES!
A vezérlbkabel kivételével valassza le az 6sszes kabelt az 6sszekotbben az
aramforrasrol.

A testkabelt a pozitiv, a hegesztési kabelt pedig a negativ pélushoz kell
csatlakoztatni.
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8 KARBANTARTAS

MEGJEGYZES!
A biztonsagos és megbizhaté mikddés érdekében fontos a rendszeres karbantartés.

VIGYAZAT!
A szallité minden garancidlis kdtelezettsége megsziinik, ha a vevd a garancidlis id8szak alatt
megkisérli, hogy barmilyen hibat sajat maga javitson ki.

8.1 EllendOrzés, tisztitas és csere

Huzaladagolé mechanizmus
Rendszeresen ellendrizze, hogy a huzaladagol6 egység ne legyen elszennyezddve.

* A huzaladagol6 egység elkopott részeit rendszeresen meg kell tisztitani és cserélni kell, hogy a
huzaladagolas zavarmentes legyen. Megjegyzendd, hogy ha az el6feszités tul erés, a nyomogorgé,
az adagolégorgd és a huzalvezet6 tulzottan elkophat.

* Rendszeres id6kézonként (illetve ha a huzalel6tolé lassunak tlinik) tisztitsa meg a huzalvezetéket
és a huzaladagolé mechanizmus egyéb mechanikus alkatrészeit siritett levegé hasznalataval.

+ Csucscsere

* A hajtokerék ellen6rzése

* A fogaskerék-csomag cseréje

Huzaltekercstarté
* Rendszeres id6kézonként ellenérizze, hogy a fékagy hiivelye és anyacsavarja nem kopott-e el,
illetve megfelelben rogziil-e — szilkség esetén cserélje ki 6ket.

Hegesztépisztoly

* A problémamentes huzaladagolas érdekében a hegesztépisztoly kopo alkatrészeit rendszeresen
meg kell tisztitani és ki kell cserélni. Rendszeresen fuvassa ki a huzalvezet6t és tisztitsa meg a
fuvékacsucsot.
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Az eseménykddok a berendezés hibajanak jelzésére és azonositasara szolgalnak. Az eseménykodok
a berendezéssel kapcsolatos informacidkat tartalmaznak.

Hibanaplé

A hegesztéberendezés hasznalata kézben fellépé minden hiba hibatizenetként kerlil dokumentalasra
a hibalistaban. Ha a hibanaplé megtelt, a kdvetkezd hiba el6fordulasakor a legrégebbi Uzenet
automatikusan torl6dik.

A vezérlépanelen a legutdbbi hibalizenet jelenik meg. A teljes hibanaplé és a javitasi mivelet a bels6
vezérlépanelen olvashaté le.

Az eseménykodok listaja
A kezel6panelen egy harom szamjegyl esemeénykdd jelenik meg; az elsdé szamjegy az esemény
tipusat jelzi. Az esemény tipusa (az eseménykdd elsé szamjegye) a kdvetkez6:

0 = Rendszer 1 = Kommunikacio 2 = Aramforras
3 = Huzalel6tol6 egység 4 = Hit6egység 6 = Gazegység
7 = Kilsé

MEGJEGYZES!

Az utolsé két szamjegy azt az eseményleirast jelzi, amelyen a felhasznalé korrekcios
miveletet tehet. Ha a hibakdd tovabbra is fennall, vagy mas kdd jelenik meg, forduljon a
szerviztechnikushoz.

A bal oldali abran lathat6 példa azt jelzi, hogy az
aramforras tapfesziltsége hibas.

x01 | Alkalmazasi hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez8k egyike miatt jelenik meg:

* 001 — Alkalmazas ellendrzé 6sszeg hiba.

1. Nyugtazza a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.

2. Inditsa Ujra a rendszert.

x05 | Tapfesziltség hiba

Ez az eseménykdd a kévetkez8k egyike miatt jelenik meg:

* 205 — Halbzati tulfesziltség/feszultséghiany vagy fazishiba.

1.  Ellenérizze, hogy a tapfesziiltség stabil-e.

2. Inditsa Ujra a rendszert.
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x06 | Homérséklettel kapcsolatos hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 406 — Visszatéré hitéfolyadék-hémérséklet figyelmeztetés/hiba.
e 406 — A hité hémérséklet-érzékeldje hibas vagy elveszett.

* 206 — Tulmelegedés.

» 306 - Magas huzalmotor h6mérséklet figyelmeztetés/hiba.

406 és 206 esetén

1.  Ellendrizze, hogy a h{it6leveg® bemeneti vagy kimeneti nyilasai szennyez6dés miatt nincsenek
elzarédva vagy eltomdédve.

2. Ellendrizze, hogy a miikddési ciklus azért van haszndlatban, hogy a berendezés tulterhelése
elkerulhet6 legyen.

3. Varjon, ameddig a h6mérséklet lecsdkken.

4. Forduljon a szerviztechnikushoz.

306 esetében

1.  Ellendrizze a huzalvezet6t — tisztitsa meg sUritett leveg8vel, illetve cserélje ki, ha megsérult vagy
elkopott.

2. Ellendrizze és szlkség esetén modositsa a huzalnyomas beallitasat.
3. Ellendrizze, hogy a hajtégorgék nem koptak-e el, és szlikség esetén cserélje ki 6ket.

4. Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztépalca orséja kildndsebb ellenallas nélkil képes-e forogni.
Szlkség esetén allitsa be a fékagyat.

5. Inditsa Ujra a rendszert.

6. Haa hiba a leirt intézkedések elvégzését kdvetben is fennall, cserélje ki a pisztolyt.

x08 | Akkumulator figyelmeztetés

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 208 — RTC/SRAM elem lemertilését jelz6 figyelmeztetés.

1.  Ellenérizze, hogy az akkumulator polaritasa (+, - érintkez6k) megfelel6-e.

2. Hivja a szerviztechnikust és cseréltesse ki az akkumulatort.

x09 | Belsé feszultség hiba

Ez az eseménykdd a kévetkez8k egyike miatt jelenik meg:

* 209 — Belsé tulfesziiltség/fesziltséghiany hiba.

1. Inditsa ujra a rendszert.

2. Forduljon szerviztechnikushoz a f6 bemenetek ellendrzéséhez.
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x11 | Huzalel6tolasi sebesség hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 311 — Huzal telitettségi figyelmeztetés/hiba.
311 — Huzalmotor inditasi/munkaaram hiba.
311 — A huzal nem mozgathaté.

311 — A huzémotor aramerdssége tul magas.

—_

Ellendrizze, hogy megfelel6ek-e a hegesztéhuzalokhoz hasznalt betétek/érintkezd
csucsok/hegesztbpisztoly.

2. Ellendrizze a fékagy huzényomatékat.
3. Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a huzalel6tolasi sebesség szabalyozasa pormentes, és forog.
4. A huzalfék funkcio aktiv. Nyugtazza a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.

5. A hajtémotor ellendrzésével kapcsolatban forduljon a szerviztechnikushoz.

x14 | Kommunikacios hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 114 — Hegesztési vezérlés kommunikacios hiba.

* 114 — TCP/LIN kommunikacios réteg figyelmeztetés.

* 114 — A f6 vezérl6hdz vald csatlakozas megszakadt.

* 114 — A Fieldbus interfész nem hozzaférheté/Fieldbus master kapcsolat megszakadt.
* 114 — TCP/UDP kommunikaciés hiba.

1. Ellendrizze, hogy a berendezés megfeleléen van csatlakoztatva.
2.  Nyugtazza a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.

3. Ne kapcsolja Kl a rendszert; forduljon a szerviztechnikushoz.

x15 | Rovidzarlat észlelheto

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 215 — Inditaskor hegesztési érintkez6 észlelheté.

1.  Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6 kabelek megfeleléen vannak-e felszerelve a hegesztési
csatlakozokra.

2. Nyugtazza a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.

3. Forduljon a szerviztechnikushoz.

x16 | Magas uresjarasi fesziltség hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 216 — A feszlltségérzékeld jele nem talalhaté.
* 216 — Az OCV szint tul magas.
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1.

216 — Az aramszakadas modul elveszett.
216 — Aramszakadas funkcié hiba.

A fesziiltségérzékeld elvesztése esetén forduljon a szerviztechnikushoz. Ellenkez8 esetben

inditsa Ujra a rendszert.

x17 | Nincs o0sszekottetés a masik egységgel

Ez az eseménykdd a kdvetkezGk egyike miatt jelenik meg:

N

017 — Kotelez6 csomépont hianyzik.
017 — A kritikus csomépont elveszett.

Ellendrizze az alrendszer (huzalel6told és aramforras) kdzotti kabelcsatlakozasokat.
Nyugtazza a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.

Forduljon a szerviztechnikushoz.

x18 | Bels6 memoériaval kapcsolatos hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

3

—_

N

018 — Particio adattarolasra vonatkozo figyelmeztetés.
018 — A/B particio tarolasra vonatkozo figyelmeztetés.

Ellendrizze, hogy a halézati kapcsolat stabil-e a WeldCloud szolgaltatassal, és nyugtézza.

Forduljon a szerviztechnikushoz.

x19 | Memoria hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

1.

2.

019 — Paraméter memoria olvasasi/irasi hiba.
019 — Naplo6 olvasasi/irasi hiba.

Inditsa Ujra a rendszert.

Forduljon a szerviztechnikushoz.

x20 | Felhasznalokezelés hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

.

1.

020 — Nincs elérhetd érvényes munka.

Ugyeljen arra, hogy az elére meghatarozott feladatokat mentse az adminisztrator.

x21 | Import/export hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:
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* 021 — Nem engedélyezett WeldMode csomag

1. Gy6z6djon meg arrol, hogy a rendszergazda feltolti a megfelel6 szoftvert.

x22 | Feladathiba

Ez az eseménykdd a kovetkez8k egyike miatt jelenik meg:

« 022 — Hibas feladatok észlelve
* 022 — A feladatot a rendszer nem tamogatja

1. Torolje a hibas feladatokat a listardl. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a feladat rendelkezik a
hegesztési paraméterekre vonatkozo 6sszes informacioval.

x25 | Inkompatibilis egységek

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 025 — Rendszerkommunikacié verzié nem egyezik figyelmeztetés/hiba.

« 025 — A teljesitményatalakitdé vezérldmodul verzidja nem érvényes.

* 025 — A teljesitményatalakitd vezérldmoduljanak teljesitménye ismeretlen.
* 025 - A WeldMode csomag nem tamogatott

* 025 - A WeldMode csomag adatai elutasitva

—_

Forduljon a szerviztechnikushoz.

N

Gy6z8djon meg rola, hogy a szoftver verzidja minden csatlakoztatott csomopontnal azonos.

3. Csatlakoztassa a megfelel6 huzaladagol6 egységet és inditsa ujra.

x26 | ldozitési hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

+ 026 — Fellgyel6 id6tullépés.
026 — Folyamatvezérlés hiba.

3

—_

Inditsa Ujra a rendszert.

n

Nyugtdzza a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.

w

Forduljon a szerviztechnikushoz.

x29 | Nincs hiitéfolyadék aramlas

Ez az eseménykdd a kodvetkezGk egyike miatt jelenik meg:

* 429 — ELP kikapcsolva hegesztés kdzben.
* 429 — Nincs aramlas a vizh(ité érzékelében.
* 429 — Hitési el6feltételek hibaja.

1.  Ellenérizze a hiit6folyadék-tomlé csatlakozasait, és nyugtazza.
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2. Varjon, ameddig a hémérséklet lecsokken.

x31 | Gaznyomasi hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 631 — Gaz bemeneti nyomas figyelmeztetés/hiba.

1. Ha csak aramlasszabalyoz6 van hasznalatban, gy6z6djén meg réla, hogy a maximalis szintre
van allitva.

2. Ellendrizze, hogy az adagol6é gaznyomasa 3-5 bar k6z6tt van. Ha nem, allitsa be a gaznyomast
az ajanlott szintre.

3. Ellendrizze, hogy az adagoléhoz csatlakoztatott gaztémlék nincsenek-e elzardédva, és gy6z8djon
meg arrél, hogy nincs-e gazszivargas.

4. Nyugtazza a kijelzett hibat vagy hibakat a kezel6panel barmely gombjanak megnyomasaval.
5. Valassza ki a megfelel6 gazaramlasi beallitast a kezel6panelen.

6. Forduljon a szerviztechnikushoz.

x32 | Gazaramlasi hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:

* 632 — Gaz telitettségi figyelmeztetés/hiba.
632 — Nincs gazkimenet hiba.

1.  Végezze el az X31 (gaznyomas-hiba) 1-5. pontban felsorolt ellenérzéseket.
2. Ellendrizze, hogy a pisztoly gaztdémléje elzardédott-e.

3. Ellendrizze, hogy az adagolé gaznyomasa 3-5 bar kdzott van. Ha nem, allitsa be a gaznyomast
az ajanlott szintre.

4. Valassza le a pisztolyt, és nyomja meg a gazkifuvatas gombot. Ha a hiba nem jelenik meg,
cserélje ki a pisztolyt.

x33 | USB hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkezGk egyike miatt jelenik meg:

033 — USB nagy aramerdsség.
033 — USB olvasasi/irasi hiba.

1. Ellenérizze, hogy az USB megfeleléen miikddik-e és megfeleléen van-e konfiguralva.

N

Forduljon a szerviztechnikushoz.

x35 | Szoftver futasidejével kapcsolatos hiba

Ez az eseménykdd a kdvetkez6k egyike miatt jelenik meg:
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+ 035 — Uzenet allokacios hiba.

* 035 - JarmUlvezetdi Uzenet allokacids hiba.

* 035 - Eseménysor tulcsordulas.

* 035 — Nem sikertlt elinditani a mikroszolgaltatasokat.
* 035 - Futasi szint idétullépése

—_

Inditsa ujra a rendszert.

n

Forduljon a szerviztechnikushoz.
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A szakszerviz értesitése el6tt probalkozzon az alabbi ellenérzési és vizsgalati modszerekkel.

Hibatiinet A hiba leirasa és a megsziintetésére tett intézkedések

A huzal lassan/mereven jon | A hiba megsziintetésére tett intézkedések:
ki a huzaladagol6

. . Tisztitsa meg a huzalvezetbket és a huzaladagolé mechanizmus
mechanizmusbol.

egyéb mechanikus alkatrészeit siritett leveg6 hasznalataval.

Tisztitsa meg és allitsa be a gérgényomast a bal oldali ajton 1évé
matrican lathaté tablazat szerint.
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11 POTALKATRESZEK RENDELESE

VIGYAZAT!

Javitast és elektromos munkakat csak engedéllyel rendelkezd ESAB szerviztechnikus
végezhet. Csak eredeti ESAB cserealkatrészeket hasznaljon.

A RobustFeed Edge kialakitasa és tesztelése az IEC/EN 60974-5 és az IEC/EN 60974-10, A
osztaly nemzetkozi és eurdpai szabvany, a CAN/CSA-E60974-5 kanadai szabvany és az ANSI/IEC
60974-5 amerikai szabvany szerint torténik. A szervizelést vagy javitast végz6 szervizcsapat feladata
annak ellenérzése, hogy a termék tovabbra is megfeleljen az emlitett szabvanyoknak.

Pot- és kopo alkatrészek a legkdzelebbi ESAB forgalmazétol rendelhetdk, lasd: esab.comértéket.
Rendeléskor adja meg a termék tipusat, sorozatszamat, megnevezését és a potalkatrész listanak
megfelel6en a pétalkatrész szamat. Ez lehetévé teszi a rendelés Osszeallitasat és a pontos szallitast.
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12 KALIBRALAS ES VALIDALAS

A FIGYELMEZTETES!
A kalibralast és validalast a hegesztési és mérési technoldgiak terén megfelels tapasztalattal
rendelkezd, szakképzett szerviztechnikusnak kell elvégeznie. A technikusnak alapos
ismeretekkel kell rendelkeznie a hegesztés és mérés soran esetlegesen eléforduld
veszélyekkel, és meg kell tennie a szilkséges védelmi intézkedéseket!

12.1 Mérési modszerek és turéshatarok

A kalibralas és validalas soran a referencia mérémuiszernek ugyanazt a mérési modszert kell
alkalmaznia az egyenaramu tartomanyban (a mért értékek atlagolasa és helyesbitése). A
referenciamiliszerek szamos mérési modszert alkalmaznak, mint példaul a TRMS (valds négyzetes
kozépérték), az RMS (négyzetes kozépérték) és a korrigalt szamtani kbzépérték. A Warrior Edge 500
a korrigalt szamtani kdzépértéket alkalmazza, ebbdl adéddan tehat a kalibralasat egy szintén a
korrigalt szamtani kzépértéket alkalmazo referenciamiszer szerint kell elvégezni.

A tényleges hasznalat soran eléfordulhat, hogy a méréeszkoz és a Warrior Edge 500 abban az
esetben is eltérd értékeket jelenit meg, ha mindkét rendszer validalasra és kalibralasra kertlt. Ez a

mérési modszerek eltérnek egymastol (TRMS, RMS vagy korrigalt szamtani k6zépérték), abban
esetben Iényegesen nagyobb eltérésekre kell szamitani!

Az ESAB Warrior Edge 500 hegesztd aramforras a mért értéket korrigalt szamtani kdzépértékként
jeleniti meg, igy a mérési modszerbdl adéddan mas ESAB berendezésekkel 6sszevetve nem
mutathat semmilyen jelentds eltérést.

12.2 Kovetelmények, specifikacidok és szabvanyok

A Warrior Edge 500 egységet ugy tervezték, hogy a szabvanyos minéségi meghatarozasnak
megfeleléen eleget tegyen az IEC/EN 60974-14 szabvany altal a kijelzésekre és mérémiiszerekre
vonatkozoéan el6irt pontossagi kdvetelményeknek.

A kijelzett érték kalibracidos pontossaga— Szabvany minéség
ivfesziiltség #1,5 V (Umin—-U2) terhelés mellett, felbontas: 0,1 V (A Warrior Edge 500 rendszer
elméleti mérési tartomanya 0,1-199 V.)

Hegeszt6aram Az egység adattablaja szerint az 12 max. érték +2,5%-a tesztelés mellett, felbontas:
1 A. A mérési tartomanyt az alkalmazott Warrior Edge 500 hegeszt6 aramforrason
lévé adattabla hatarozza meg.

A kijelzett érték kalibraciéos pontossaga — Preciziés mindség
ivfesziiltség #0,6 V (Umin—-U2) terhelés mellett, felbontas: 0,1 V (A Warrior Edge 500 rendszer
elméleti mérési tartomanya 0,1-199 V.)

Hegeszt6aram Az egység adattablaja szerint az 12 max. érték £1,0%-a tesztelés mellett, felbontas:
1 A. A mérési tartomanyt az alkalmazott Warrior Edge 500 hegeszt6 aramforrason
lévé adattabla hatarozza meg.

Javasolt moédszer és alkalmazandé szabvany

Az ESAB azt javasolja, hogy a kalibralast a Precizios minéségre vonatkozo gyartoi eléirasok szerint,
ESAT EDGE hasznalataval hajtsak végre. A Szabvany minéség az IEC/EN 60974-14(:2018) szerint
hajthat6é végre CV-Mig/Mag manualis médban vagy CC-MMA maédban.
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RENDELESI SZAM

Rendelési sz. Megnevezés Megjegyzés

0446 600 880 RobustFeed Edge BX EURO csatlakozoéval, pisztolyh(ité
rendszerrel és NFC-vel.

0446 600 881 RobustFeed Edge CX EURO csatlakozoéval, pisztolyh(ité

rendszerrel, NFC-vel, fit6éegységgel és
TrueFlow digitalis gazvezérléssel

0446 600 882 RobustFeed Edge DX EURO csatlakozoval, PP csatlakozoéval,
MMA kimenettel, hegesztépisztoly
hlGtérendszerrel, NFC-vel, flitéegységgel
és TrueFlow digitalis gazszabalyozassal,
push pull és tavvezérl6 rendszerrel

0446 600 885 RobustFeed Edge DX Tweco Tweco csatlakozéval, PP csatlakozéval,
MMA kimenettel, hegesztépisztoly
hitérendszerrel, NFC-vel, fit6egységgel,
TrueFlow digitalis gazszabalyozassal,
push pull és tavvezérl6 rendszerrel

0463 773 * Kezelési utasitas RobustFeed Edge
0463 787 001 Potalkatrészjegyzék RobustFeed Edge
0463 845 001 Szervizkézikonyv RobustFeed Edge
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A kézikdnyv dokumentumszamanak harom utolsé szamjegye a kézikdnyv verzidjat mutatja. Ezért itt *
szimboélummal helyettesitjik azokat. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a termékhez tartozé sorozatszamu
vagy szoftververzioju kézikdnyvet hasznalja, lasd a kézikonyv elsé oldalat.

A mUszaki dokumentacio a kovetkez6 oldalon érhet6 el: www.esab.com.

0463 773 101 -87 - © ESAB AB 2026


https://www.esab.com.

FUGGELEK

y

KAPCSOLASI RAJZ

Analog remote 1/WF)
26vDC_RTN
Ethemet Shield

60v0C_Rtn

Papaau Ji ssauley e se pappe aq (11

woys sadwnf e 3q

T I TTEND PUE T-TEND - (088XE 04 RION  poicuacce jou sy

19pa3} 941 Ut
ssauley pue J0DAUL)
“oeqpos) aBeon

2321d ys0m 1oy

10193UU03 155€Y)

(588)xa 8 (188) X2 404
NOILAO HOLIMS LY LV3H

puRY3

00000000aa0000000000a00000 ¢+

3INCOW INH TYNYILNI

SRR R R

ey 2je) UOGQIY

L AR L

—

anjep seo

mk_ wwwww x.mmm.mmm
: [
Rl JOV4YILNI ILOW3Y Josutioy

18U

-

ﬁ

B
ol

10_swich

0 2v—

Biors TeuTsuT3
posnun

"
2an09

(uno Bupiom)

asejon a1y

wagoqaum,

| — i
o |

e o]

¥¥

e

sinpous seg

Al
I

Legd |

——o—pri— 33U

}
@nmmﬂ

(ON dNd)
pumsan

I
:
|

9njen [eUORIOGOI/aNEA PIOUOS

oot mon——

s |

L— 1
¥OLDINNOD
0¥N3 ¥ 00IML

W Tamim
V| Bupiom 10pouuo> 0

aseonaiy

© ESAB AB 2026

-88 -

0463 773 101



FUGGELEK

KOPO ALKATRESZEK
Fe, Ss and cored wire
Wire diameter mm)| 0.6 08 [09/1.0 1.2 | 14 | 16 | 1.8 | 2.0 O
(in.) | .02 | .03 .040 .04 | .05 |11 .07 | 5/6 Feed roller
3 0 5 2 6 0 4
V-groove X X 0445 850 001
M
X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007
Inlet wire guide Middle wire guide Outlet wire guide
- 8o =
0445 830 881 (Euro
0445 822 001 0446 080 882 (Euro)
(2 mm) 0445 830 883 (Tweco)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter

Wire diameter (mm) | 0.9/1.0 | 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 24 O
(in.) | .040 .045 .052 1/16 .070 5/64 3/32 Feed roller
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide
=

Middle wire guide

g

Outlet wire guide
=

Wire diameter 0.9-1.6 mm
0.040-1/16 in.

0445 822 001

(2 mm) 0446 080 882

0445 830 881 (Euro)

0445 830 883 (Tweco)

Wire diameter 1.8-2.4 mm

0445 822 002 0446 080 883

0445 830 882 (Euro)

0.070-3/32 in. (3 mm) 0445 830 884 (Tweco)
Al wire
Wire diameter (mm)| 0.6 | 0.8 | 0.91.0 12 | 14 | 16 | 1.8 @
(in) [.02 |.03 | .040 |.04 |.05 |1/1 |.07 Feed roller
3 0 5 2 6 0
U-groove X X 0445 850 050
™
X X 0445 850 051
X X 0445 850 052

0463 773 101

-89 -

© ESAB AB 2026




FUGGELEK

Inlet wire guide

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 885 (Euro)

0445 830 886 (Tweco)
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TARTOZEKOK

0447 776 880

NFC Admin card kit

5 Admin cards

0447 776 881

NFC User card kit

e 5 User cards

/\g
— —
)—(
A
R\ .
|m°n ESAB
A
12:34:56:78:90:12:34

0446 081 880

Wheel kit

0349 313 450 Trolley, compatible with RobustFeed Edge and
Warrior Edge 500
0465 508 880 Guide pin extension kit

For the feeder assembled with the wheel kit

0446 120 882

Tweco 4 connector
including front plate

F102 440 880

Quick connector Marathon Pac™

0446 082 880

Torch strain relief

0463 773 101
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0446 956 880 Boom adaptor kit including a stopper for
RobustFeed door
For assembly instructions, refer to the Boom
adaptor assembly instruction manual

0446 958 880 Torch holder

For assembly on the RobustFeed

For assembly instructions, refer to the Torch
holder assembly instruction manual

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 70 mm?

0446 310880 2.3 m (7 ft)
0446 310881 | 5m (16 ft)
0446 310882 |10 m (33 ft)
0446 310 883 |15 m (49 ft)
0446 310 884 |20 m (66 ft)
0446 310 885 |25 m (82 ft)
0446 310886 | 35m (115 ft)
0446 310 887 |50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 70 mm?

0446 310 890 2.3 m (7 ft)
0446 310 891 5m (16 ft)
0446 310 892 10 m (33 ft)
0446 310 893 15 m (49 ft)
0446 310 894 20 m (66 ft)
0446 310 895 25 m (82 ft)
0446 310 896 35 m (115 ft)
Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 95 mm?
0446 310 980 2.3 m (7 ft)
0446 310 981 5m (16 ft)
0446 310 982 10 m (33 ft)
0446 310 983 15 m (49 ft)
0446 310 984 20 m (66 ft)
0446 310 985 25 m (82 ft)
0446 310 986 35 m (115 ft)
0446 310 987 50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 95 mm?

0463 773 101
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0446 310990 | 2.3 m (7 ft)
0446 310991 |5 m (16 ft)
0446 310992 |10 m (33 ft)
0446 310993 |15 m (49 ft)
0446 310994 |20 m (66 ft)
0446 310995 |25 m (82 ft)
0446 310996 | 35m (115 ft)
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

A kapcsolattartasi adatok a kovetkezo6 oldalon talalhatok: esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00
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