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BIZTONSÁGI ELŐÍRÁSOK  
a hegesztő- és vágóipar elektromos gépeire

Ezt  az  útmutatót  mindenféle  művelet 
megkezdése előtt alaposan olvassa át!

A következő fejezetek néhány biztonsági előírást és uta  -  
sítást adnak arra,  hogy hogyan használja  a  hegesztő- és 
vágóipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személy 
elkerülje a balesetet, sérülést stb.

Mivel a sokféle munkakörülmény miatt minden megelő-
ző szabályt  nem lehet megadni,  kövesse az aktuális fel-
adatra vonatkozó  szabályokat és a munkaadó  biztonsági 
gyakorlatát.

Olvassa el,  értse meg és  tartsa be minden használt al-
katrész és  berendezés (gázpalack,  pisztoly,  elszívó stb.) 
biztonságára vonatkozó  munka- és  tűzvédelmi előíráso-
kat.

1. Veszélyes jellemzők

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakított körülmé-
nyei:  szállítás,  tárolás,  üzembehelyezés,  kezelés,  kar  -  
bantartás.

2. A gép az elektromos hálózathoz csatlakozik.
3. Az elekt  róda  , a munkadarab (vagy test) és a kábelek fe-

szültség  alatt vannak.  Több  elektróda  feszültsége 
össze  adódhat   a munkadarabon. A plazmavá  gásnál   200–
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vágás során az alábbiak keletkeznek:
4. Látható fény, ultraibolya és infravörös sugárzás, jelen-

tős hő.
5. Szikrák, fröccsenés és magas hőmérsékletű (800–1600 

oC),  nagyenergiájú  fémcseppek.  Ezek  kidobódnak az 
ívből  és  még a  szom  szédos   területekre  is  eljuthatnak 
(kis réseken át).

6. Mérgező gőzök, gázok és füst
● a megmunkált (pl. galvanizált, ólom- vagy kadmium-

bevonatos) fémből,
● a munkához használt gázból,
● és ezek egymással való reakciójából (pl. foszgén).

7. Jelentős elektromágneses mező (a nagy áramok miatt), 
ami a kábelekből és az ívből kisugárzódik a környezet-
be.  Hatása  jelentősen csökken  a  távolsággal.  A  HF-
gyújtós gépek (TIG, Plas) sugárzása még nagyobb.

8. A  munkához használt és más, a  közelben lévő  pa  lack   
nagynyomású gázt tartalmaz.

2. Káros hatások

Ezek  a  veszélyes  jellemzők a  munkavégzőkre (és  a 
közelben levő élőlényekre, a gépre és más berendezésekre 
is) káros hatást gyakorolhatnak:

♦ Általános sérülések
1: A nem megfelelően kialakított  környezet, a nem jól 
elő- és elkészített munkaterület balesetveszélyes lehet (a 
gép felborulása, túlmelegedése, a személy elesése stb.).

♦ Áramütés
2: A gép belseje hálózati feszültség alatt van.
3: A gép kábelein munka közben feszültség van.

♦ Szemkárosodás
1: A rossz körülmények szemsérülést okozhatnak.
4: Az ívsugárzás szemgyulladást okoz.
5: A repülő szikrák fizikai szemsérülést okozhatnak.
6: A füst, gáz, gőz a szemet irritálhatja.
8: A palackok túlnyomása a szembe juthat.

♦ Kéz- és bőrsérülés
1: A rossz körülmények miatt megsérülhet a bőr.
4: Az ívsugárzás hőhatása és a felforrósodott munkada-
rab megégetheti a bőrt.
5: A repülő szikrák elérhetik a bőrt.
6: A füst, gáz, gőz a bőrt irritálhatja.

♦ Belégzési sérülés
6: A füst stb. kiszoríthatja a levegőt és belélegzése sérü-
lést vagy akár halált is okozhat.

♦ Tűz- és robbanásveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kábelek  túlmelegedhetnek vagy  rövidzár keletkez-
het.
4: Az ívsugárzásnak nagy a hőhatása a munkadarabra. 
5: A szikrák nagy hőmérsékletűek és távolra jutnak.
6: A gőzök forróak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A  palackok nagynyomású és  égést  segítő gázt  (pl. 
oxigén) tartalmazhatnak.

♦ Elektromágneses zavarok
7: Az EM sugárzás az érzékeny elektromos eszközök és 
az élőlények számára túl nagy energiájú.

♦ Környezeti kár
1,4,5,6:  A  hegesztés/vágás és  hulladék anyagai  szeny  -  
nyezhetik a  környező  ta  lajt  ,  vizeket és  levegőt.  Ká  ros   
zaj, fény és hő keletkezik.

3. Szállítás, raktározás

» A gép emelése és rakodása:
▪ ne legyen csatlakoztatva hozzá pisztoly és kábel (vagy 

figyeljünk azok húzó- és borítóhatására), ne legyen ben-
ne huzaldob (MIG esetén);

▪ nagyobb méretnél  emelőgép és  több ember közreműkö-
dése szükséges (tegyük raklapra, ne a fogantyúnál fogva 
emeljük);

▪ kisebb súlynál (pl. kerék  nélküli kivitelnél)  kézi emelés 
is lehetséges (közel tartva a padlóhoz, és csak a mozga-
tás idejére), akár fogantyújánál fogva;

» A gép mozgatása és szállítása:
▪ vízszintes, stabil, egyenletes  padlón,  fogantyújánál fog-

va legyen mozgatva;
▪ legyen  álló helyzetben és  vízszintes alapon (raklapon), 

biztosítva elborulás és elgurulás (ill. elcsúszás) ellen.

» Üzemen kívül a gép legyen dobozában vagy le  takarva  .
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4. M  unkaterület  

» A munkaterület legyen ...
▪ tiszta és rendezett;
▪ árnyékolt, védőkor  láttal   elkerített (ha szükséges);
▪ jól megvilágított, szellőztetett (pl. elszívó-ventilátorral), 

megfelelő hőmérsékletű; csapódó víztől, esőtől és vihar-
tól védett;

▪ egyenes, sima,  akadálymentes, nem éghető anyagú pad-
lójú (rajta száraz, szigetelő gumiszőnyeg).

» Ne legyenek a munkaterületen ...
▪ szívritmus-szabályzós emberek;
▪ gyerekek, állatok és növények;
▪ tűzveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
▪ elektromosan  érzékeny eszközök  (pl.  orvosi  műszer, 

számítógép, riasztó, mobiltelefon);
▪ a munkához nem feltétlenül szükséges gépek és alkatré-

szek;
▪ nem segítő emberek.

» A palackok ...
▪ legyenek  álló pozícióban, biztonságosan  leláncolva,  ká-

ros fizikai vagy hőhatástól (a munkadarabtól) távol;
▪ szelepei legyenek zárva és védőkupakjaik legyenek a he-

lyükön, ha használaton kívül vannak.

» Legyen  a  közelben  tűzoltókészülék,  vízcsap,  takaró 
(azonnali használatra készen).

» Védje a közműveket (gáz-, víz-, telefon- és elektromos 
vezetékek, szerelvények), valamint más szükséges gépe-
ket (pl. áramfejlesztő).

5. Üzembehelyezés

» A gép ...
▪ legyen álló, stabil helyzetben,  vízszintes padlón,  zártan 

(burkolatai felhelyezve);
▪ legyen  védve párától,  nedvességtől,  káros időjárási  és 

mechanikai hatásoktól (száraz, fedett helyen);
▪ sérülten (pl. rongált kábellel) nem használható;
▪ kábelei csak  teljes hosszában cserélhetők (tilos toldani, 

kisebb szakaszon javítani);
▪ testcsipesze a munkavégzési pont  közelében (és  szoro-

san)  csatlakozzon a  munkadarabhoz (egyes  fémrészek 
ui. megolvadhatnak);

▪ vízhűtő folyadéka fagyálló legyen (vízhűtés esetén);
▪ felfüggesztése nem lehetséges (saját kerekein ill. lábain 

álljon);

▪ csak arra a célra használható, amire tervezték;
▪ biztonságát csökkentő változtatások nem végezhetők;
▪ alkatrészei, tartozékai is speciális kezelést igényelnek;

▪ üzembehelyezési, javítási és karbantartási munkáit (lehe-
tőleg hálózatról leválasztott gépen)
▫ csak  gyakorlott,  képzett és  hozzáértő (vizsgázott) 

személyek végezhetik
▫ a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyártói 

előírásoknak megfelelően.

» Földelje a munkadarabot egy jól vezető ponthoz.

» Nem biztonságos gépen a hibát el kell háríttatni, vagy 
ha ez  azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell  jelölni 
"nem használható" vagy "üzemen kívül" címkével.

» Az esetlegesen  szükséges  más gépeket  (pl.  áramfej-
lesztő,  elszívó) az  üzemeltetési utasításuk   szerint   kell ü-
zembehelyezni.

6. Előkészület

» Rendszeresen  konzultáljon biztonsági felelőseivel;  a 
felmerülő kérdéseket, problémákat beszélje meg velük.

» Biztonságos és stabil munkavégzési pozíció szükséges, 
vagyis n  e legyen   ...

▪ kábelek között (minden kábel az egyik oldalán legyen);
▪ létrán, állványon (ha az nem elég biztonságos);
▪ magasban, a leesés veszélyével;
▪ fárasztó testhelyzetben (pl. térdepelve).

» Használjon megfelelő, lehetőleg mesterséges szellőzte-
tést (az elszívókart igazítsa az adott feladathoz).

» Viseljen  védőöltözetet (szigetelje el magát a munka-
darabtól), amelynek részei:

▪ egész tes  tét takaró   olajmentes, tűzálló ruha,
▪ maszk vagy légzőkészülék,
▪ száraz, nem lyukas bőrkesztyű,
▪ magasszárú cipő, haj- és fülvédő,
▪ biztonsági szűrő  üveg   oldalpajzzsal (sisak),
▪ speciális munkákhoz esetleg egyéb védőfelszerelés.

» Ha segítők is tartózkodnak a  közelben, ezeket az elő-
készületeket nekik is meg kell tenniük!

7. Üzemeltetés

» A gép ...
▪ csak  biztonságos munkavégzésre  alkalmas helyen  üze-

meltethető;
▪ időszakos érintésvédelmi vizsgálata legyen elvégezve;
▪ csak védőföldeléssel, kismegszakítóval vagy olvadó biz-

tosítóval és lehetőleg  áramvédő kapcsolóval (fi-relével) 
ellátott hálózatra kapcsolható;

▪ szellőzőnyílásai legyenek szabadon (faltól min. 0,5 m);
▪ kábelei

▫ egymás mellett és a padlón feküdjenek,
▫ ne legyenek feltekerve fém vagy élő test köré,
▫ közelében senki ne tartózkodjon sokáig,
▫ csak  kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill.  ki-

húzva;
▪ alkatrészei,  szerelvényei (pl. gázcső)  bizton  ságos  , meg-

felelő, előírás szerinti jó állapotban legyenek.

» Az esetlegesen  szükséges  más gépeket  (pl.  áramfej-
lesztő,  forgatóasztal)  az  üzemeltetési  utasításuk szerint 
kell működtetni. Ha szükséges, a  gyengeáramú kábele-
ket  védeni kell  biztonságos helyen vezetéssel vagy  ár-
nyékolással.

» Új (megváltozott) feladatokhoz az üzemeltetési  körül  -  
ményeket, feltételeket mindig újra ellenőrizni kell.



8. Munkavégzés

» Nem  biztonságos  feltételek  esetén  a  munkavégzést 
meg kell tagadni! A körülményeket saját és mások biz-
tonsága érdekében  folyamatosan (munka  előtt,  közben 
és után) ellenőrizni kell.

» Munkát csak képzett és hozzáértő (vizsgázott) szemé-
lyek végezhetnek, a  munka  - és érintésvédelmi  , valamint 
a helyi és gyártói előírásoknak megfelelően.

» Előfordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs út-
mutatás, illetve amik hatása még nem ismert (elsősorban 
a zavarok területén).

» Ne hegesszen/vágjon ...
▪ feszültség alatt lévő anyagokat és alkatrészeket (ne is é-

rintse ezeket);
▪ tűz- vagy robbanásveszélyes anyagok, porok, gőzök (pl. 

tisztításból,  sprayből  származó  klórozott  szénhidrogén-
gőzök), illetve gépek és berendezések közelében;

▪ ha nem ismeri, hogy milyen gázok és gőzök keletkezhet-
nek pl. bevont fémekből;

▪ nyirkos és piszkos környezetben;
▪ tartályt,  hordót,  palackot,  konténert stb.,  mert  ezek  (a 

"tisztítás" ellenére benne lévő és a munka során keletke-
ző) gőzökkel telítettek.

» Védje a ...
▪ fejét és arcát: tartsa ...

▫ a gőzökön kívül (kerülje el belégzésüket),
▫ távol a palack szelepének nyitott kimenetétől;

▪ levegőt (szűrős elszívóval), a talajt, a megmunkált fé  met   
stb. a szennyezésektől;

▪ kábeleket minden károsodástól, pl. ne lépjen rá és ne gu  -  
rítson át rajtuk semmit;

▪ közelben tartózkodókat ugyanúgy, ahogy saját magát.

» A tológörgő és a ki  tolt   huzal is veszélyes, és feszültség 
alatt is van (MIG hegesztésnél).

» Ne tegye a következőket:
▪ kapcsolót ne kapcsoljon át, kábeleket ne húzzon ki csat-

lakozójukból munka közben;
▪ soha ne fordítsa a pisztolyt valaki (és saját maga) felé;
▪ ne álljon a gép szellőzőnyílásai elé (onnan forró levegő 

áramlik ki);
▪ ne dugjon át semmit a gép nyílásain át;
▪ ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfelülettel;
▪ az elektródát ne érintse:

▫ a munkadarabhoz, amikor ez nem szükséges,
▫ feszültség alatt lévő alkatrészhez vagy palackhoz,
▫ ha egyidejűleg a munkadarabot is érinti,
▫ (pl. hűtésére) folyadékhoz.

9. Alkatrészek kezelése

» Ha bármelyik alkatrészen sérülés,  repedés stb. látszik, 
vagy  működését  bizonytalannak érezzük,  akkor  ellen-
őriztessük, hogy a munka biztonsággal folytatható-e.

» Az alkatrészek jó állapota és működése a környezet vé-
delmét is  szolgálja; a  hibásan működő alkatrész  tüzet, 
rá  diózavart   stb. okozhat.

» Kábelek és csatlakozóik, kapcsolók:
▪ feszültség  alatt vannak (ívhúzási veszély lehet), meleg-

szenek;
▪ ezeknél megfogva soha ne húzzuk a gépet.

» Gáz- és vízcsatlakozók, csövek, pisztoly:
▪ jelentősen melegszenek;
▪ nagy nyomással gáz (és  vízhűtéses kivitelnél  víz) áram  -  

lik bennük;
▪ szivárgásnál forró és szennyezett gáz vagy víz kerülhet a 

környezetbe;
▪ éles  végű  huzal mozoghat  bennük, viszonylag gyorsan 

(MIG esetén);
▪ a  pisztoly ép,  sérülésmentes állapota  különösen fontos, 

mivel a dolgozó ezzel van legtöbb ideig (közvetlen) kap-
csolatban.

10. Üzemszünet, karbantartás

» A pisztoly elektródája ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet  lehűlése után  k  apcsolja  ki   (a  hozzákapcsoltakat  is; 
ajánlott a dugvillá(ka)t is kihúzni).

» Munka  után még  eltart  egy  ideig,  míg  a  környezet 
helyreáll, ezért a  védőfelszereléseket ne vegye le azon-
nal. Vizsgálja meg, nem maradtak-e a 
területen pl. fémdarabok.

» A  hulladék  anyagokat  gondosan,  szabályosan  (nem 
háztartási szemétként)  kell  kezelni;  minden  (beépített, 
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A  gép  (és  bármilyen  tartozékának)  belsejéhez csak 
szakember férhet hozzá. A belső alkatrészek ugyanis ...

▪ feszültség alattiak és forrók lehetnek,
▪ mozgó és forgó részekkel rendelkezhetnek (pl. ventilá-
tor, szivattyú, MIG-huzaltoló),

még kikapcsolás után is egy ideig.

____________________________
Ezt  az  útmutatót  alaposan, 

többször is olvassa át!

oC

oC

szellőzés  világítás   pajzs, szemüveg  tűzvédelem

korlát  hőmérs.  védőöltezet, maszk  környezetvéd.

túlmeleg.  gázsziv.  sugárzás   élőlények  hulladékok

rossz feltételek  feszülts.   füstlégzés  hordó, kanna
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1. Bevezető  

A  munkadarab-forgató  és  -billentő  berendezés a  he-
gesztés és/vagy plazmavágás  gépesítését szolgálja:  a he-
gesztendő vagy vágandó munkadarabot megfelelő helyzet-
ben és sebességgel forgatja.

Az elektronikus vezérlőegység minden paramétert a be  -  
állított értéken tart.

Az asztalt csigahajtóműves motor (42 V dc) forgatja, fo-
gaskerékhajtáson keresztül. A gép  stabilizálja a fordulat-
számot a motor feszültségének tartásával.

A gépnek két, csak a fordulatszám-tartományban eltérő 
(A és B) változata van. Az átszerelés könnyen megoldha-
tó, mert csak a  motort kell más típusra cserélni. Ehhez a 
szervizt kell felkeresni.

2. Műszaki adatok  

Névl. hálózati feszültség 230–240V, 50–60 Hz
Névl. teljesítmény 200 W
Hálózati biztosító értéke 2 A
Érintésvédelmi osztály I
Védettség IP 20
Max. hegesztőáram 350 A
Tárgyasztal átmérője 400 mm
Fordulatszám
  (a két típusra)

A: 0,2 – 4,6 1/perc
B: 0,4 – 8,5 1/perc

Billentési szög 6 × 22,5o = 135o

Max. terhelés2 100 kg (1000 N)
Max. nyomaték 70 Nm
Zajszint < 70 dB (A)
Méretek (sz×m×h) 620 × 400 × 353 mm
Saját tömeg kb. 68 kg
2 vízszintes tárgyasztal és központos terhelés esetén.

Főbb jellemzők:

▪ Digitális (számjegyes) paraméter-beállítások
▪ Többféle sebességszabályzási mód
▪ Pozícionáló és teszforgás
▪ Ciklikus forgás ciklusszámlálással
▪ Forgás, majd visszatérés a kiindulási pozícióba
▪ Hegesztőgép vagy plazmavágó csatlakoztatása
▪ Sebességszabályzó (külső) potméter csatlakozása
▪ A hegesztőáram mérése és kijelzése (true rms)
▪ A hegesztőáram-mérés szoftveres kalibrálása
▪ Áramellenőrzés (-figyelés) lehetősége
▪ A valódi (mért) forgási sebesség kijelzése (°/sec.)
▪ A motorfeszültség és -áram kijelzése
▪ Lágyindítási és lágyleállási lehetőség
▪ Többféle paraméter forgás közbeni kijelzése
▪ 8 memória gyors feladatváltáshoz (mentés, lehívás)
▪ Napi és összegzett üzemórák kijelzése
▪ A kijelző fényerejének állíthatósága
▪ Stopperóra normaidő mérésére

3. Üzembehelyezés  

Az előző oldalakon lévő Biztonsági előírások a forgató-
asztalból és (példaként) egy hozzákapcsolt hegesztő- vagy 
plazmavágó gépből álló rendszerre vonatkoznak, de a kül-
ső gépre vonatkozó biztonsági előírásokat külön is ismerni 
kell!

► A lehetőleg vízszintes üzemeltetési helyre állított be-
rendezést  a talpsínen lévő  négy darab furat segítségével 
biztonságosan rögzítsük.

► A berendezés terhelhetősége az asztal vízszintes ál-
lásában,  középpontos terhelés esetén max. 1000 N. Ettől 
eltérő esetekben a megengedett  terheléseket  (az  A és B 
változatokra) az alábbi két diagram mutatja:

A

F

A [cm]

F [N]600500400300200100
0
5

10
15
20
25
30
35
40 B A
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► A tárgyasztalra készülékben vagy anélkül fogható fel 
a hegesztendő alkatrész. A felfogást a tárgyasztalon lévő 
(M12 méretű)  menetes  furatok segítik.  A készülék köz-
pontosítására Ø64H8 mm méretű illesztett furat szolgál.

► A  tárgyasztal  és  a  vázszerkezet  egyik  találkozási 
pontja a testkábel csatlakozására (M12 csavarral) szolgál.

► A másik csatlakozópont körül billenthető az asztal:

♦ A szorítókarral lazítsuk fel a szoros csatlakozást;

♦ A  rögzítőkart  vízszintesre  fordítva  kihúzhatjuk az 
adott billentési furatból, vigyázva, hogy ekkor a tárgyasz-
tal már nincs stabil helyzetben, azaz elbillenhet;

♦ Állítsuk be a megfelelő szöghelyzetet, majd a rögzítő  -  
kart toljuk vissza a kiválasztott billentési furatba és fordít-
suk el. Végül a szorítókarral rögzítsük ezt a pozíciót.

► Ha a műhelyben ki van építve egy külön földelőháló-
zat/földelősín (ún. EPH, azaz egyenpotenciálú hálózat) az 
elektromos gépek számára, a forgatóasztalt is csatlakoztat-
ni kell ehhez. Erre szolgál a földelési szimbólummal ellá-
tott csavar a gép egyik talpán.

Bekötésének  szükségességét  csak  szakember 
vizsgálhatja meg és a bekötést is csak ő végezhe-
ti!

► Az asztal 3 különböző csatlakozóval van felszerelve.

♦ 3-pólusú: a lábpedálhoz (vagy más eszközhöz), a for-
gás  indítására és  leállítására.  Egyszerű  rövidzárat kell 
biztosítani,  de  a  kontaktnak el  kell  bírni  42V~/100 mA 
terhelést. (A tartozék lábpedál ehhez megfelelő.)

♦ 5-pólusú: az asztalhoz hozzákapcsolt  hegesztő- vagy 
vágógép vezérlésére, illetve "áram folyik" jel fogadására.

A külső gép vezérlésekor a 4–5 pontok zárulnak össze. 
Ennek az érintkezőnek a terhelhetősége 100V/1 A. Ez a 
két pont  2-ütemű módon zárul illetve válik nyitottá, azaz 
addig van zárt állapotban, amíg a külső gépnek működnie 
kell.

A forgatóasztalhoz kapcsolt gépet 2-ütemű ve-
zérléssel kell működtetni!

4-ütemű vagy más (pl.  ponthegesztési)  módban  a  he-
gesztőgép  be-  és  kikapcsolása  kontrollálhatalan lesz: az 
indítás és leállítás összekeveredik, és a  vészleállító gomb 
benyomása sem tudja leállítani a külső gépet!

A forgatóasztal számára 'áram folyik' jelet biztosíthatunk 
az 1–2 pontokon úgy, hogy az áram megindulásakor ide 
rövidzár kerül (addig, amíg a hegesztőáram folyik). Ha az 
asztalt eszerint működtetjük, a forgás csak az áram megin  -  
dulásakor kezdődik el (szinkronizálás). A rövidre zárt 1–2 
pont az áram folyását, a szakadt érintkező pedig az áram 
megszűntét jelenti.

Erre a két pontra a forgatóasztal 12V dc feszültség ad ki, 
és az "1"-es pont a "+" pólus. A külső rövidzáron kb. 10 
mA áram fog folyni.

A csatlakozó aljzatok kiosztása (elölnézet):
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♦ 4-pólusú: sebességszabályzó potméter fogadására.
A potmétert az ábra szerint kell bekötni. A 3-as ponton 

levő +12V dc feszültség a potméterhez nem szükséges, és 
nem is terhelhető.

Ezeket az aljzatokat és különféle  kábeleket használva a 
forgatóasztal sokféle módon összeköthető a hozzákapcsolt 
géppel és sokféle vezérlési mód kialakítható.

Például a lábpedál helyett számítógép vagy PLC is vezé-
relheti a forgást, a potméter helyére külső tápfeszültség is 
kapcsolható, az "áram folyik" jellel ténylegesen elindítha-
tó a forgás stb.

A többféle indítás lehetősége a felhasználó ké-
nyelmét szolgálja, de  veszélyes is lehet! Ezért a 
készülék kezelését egy ember végezze!

A forgatóasztalhoz kapcsolt hegesztő- vagy vá-
gógépet az  asztal indíthatja és leállíthatja. Ezért 
ennek a gépnek az ismerete is elengedhetetlenül 
fontos!

► Árammérés és áramérzékelés
A forgatóasztal működése elősegíthető, ha a külső gép 

árama, de legalább annak megindulása érzékelhető.
A testkábel-csatlakozáson keresztül a forgatóasztal meg 

tudja  mérni  (és  kijelezni)  a  csatlakoztatott  gép  áramát 
(max. 350 A). Ez akkor is hasznos, ha a másik gép nincs 
felszerelve árammérővel. Az áram megindulását és meg-
szűnését ellenőriztetni is lehet.

Ezeket a lehetőségeket a  beépített árammérés (a testká-
bel-csatlakozáson keresztül), illetve az 5-pólusú csatlako-
zón beadott "áram folyik" jel adja. A forgatóasztal  mind-
egyik megoldást támogatja.

► A  külső  gép forgatóasztalhoz  való  csatlakozása 
szempontjából 3 működési mód létezik:

Eset Forgatóasztal vezérlése Külső gép vezérlése
1. lábpedállal saját pisztolygombjával
2. lábpedállal közvetve (csatlakozón)
3. távvezérelve saját pisztolygombjával

□ 1. eset:
♦ A lábpedál indítja és állítja le a forgást.
♦ A külső gépet a saját pisztolygombjával működtetjük.
Ekkor a két gép között nincs szinkronizálás.

□ 2. eset:
♦ A lábpedál indítja és állítja le a forgást.
♦ Az 5-pólusú aljzat szinkronizálja a külső gép működé-

sét a forgáshoz. Ehhez szükséges egy összekötő kábel az 
aljzat és a külső gép "távvezérlés" csatlakozó aljzata  kö-
zött. Általában azon a gépen vezérléskapcsoló is van, ami-
vel az aljzatát aktiválni kell. 2-ütemű vezérlés szükséges!

A forgatóasztal aljzatának 4–5 pontjai  független rövid-
zárat adnak a külső gép indításához/leállításához.

Ekkor a két gép között szinkronizálás van.

□ 3. eset:
♦ A  külső  gép vezérli  a  forgatóasztalt  a  lábpedál-

aljzaton keresztül (a lábpedál nincs használatban). Így egy 
össze  kötő  ká  belt   kell  használni  a  két  gép  között  azért, 
hogy a forgatóasztal indítása és leállítása a külső gép pisz-
tolygombjával (közvetett módon) történhessen.

Az aljzat 1-2 pontjai független rövidzárat igényelnek.
♦ Az 5-pólusú aljzat nincs használva, mert a külső gépet 

a saját pisztolygombjával működtetjük.

□ Mivel a forgatóasztal PC-ről vagy PLC-ről is vezérel-
hető  (indítás,  leállítás,  sebességszabályzás),  így  további 
egyedi esetek is megvalósíthatók. Továbbá, mivel a forga-
tóasztal  az  áramot  is  képes  érzékelni,  lehet  automatikus 
módban is dolgozni,  amikor a forgás az árammal  szink-
ronban történik.

Az árammérés küszöbértéke az áram megindu-
lásának és  leállásának érzékelésekor kb. 15–30 
Amper. Ezért 40 A-nél kisebb munkaáramú gép 
esetén az 5-pólusú  csatlakozót használjuk (ne a 

testkábeles árammérést)!

► Zavarvédelem
A  forgatóasztalhoz  kapcsolt  hegesztő-  vagy  vágógép 

mindig jelentős  zavarforrás.  Ráadásul  az  asztal  "tányér-
ján"  (illetve a testcsatlakozón) folyik a  teljes áram, ami 
akár 350 Amper is lehet. A pisztoly a "tányér" fölött van 
kis közelségben. Ezek miatt nem lehet 100 %-osan garan-
tálni a forgatóasztal  hibamentes működését az előforduló 
összes hegesztő- illetve vágógéppel.

Főleg a TIG-hegesztés bocsájt ki jelentős zavarokat, AC 
módban ráadásul nem csak a gyújtás idejéig, hanem folya  -  
matosan.

Sok olyan TIG-hegesztőgép van forgalomban (főleg tá-
vol-keleti  gyártmányok),  amik  semmilyen  EMC-  (azaz 
elektromágneses kisugárzási)  követelménynek nem fele-
nek meg. A gépbe épített ún. szikraközös gyújtó nem zárt, 
hanem nyitott kivitelű és óriási zavart kelt a környezeté-
ben.

A  pisztolyok között is jelentős eltérések vannak minő-
ségben.  (A pisztoly kábele  jelentős  zavart  sugároz  ki  a 
környezetbe.)

A hegesztőgép elhelyezése is fontos (pl. túl közel van az 
asztalhoz).

Ha a forgatóasztal működése a hozzákapcsolt gép miatt 
nem stabil (leáll a forgás, vagy a pozíció-számlálás "ug-
rik"),  meg kell  próbálni  a  pisztolykábel  hozzávezetését 
megváltoztatni: a pisztoly kábele  felülről,  vagy a testká-
bel-bevezetéssel ellentétes oldalról történjen.

Szükség lehet pl. a TIG-pisztoly cseréjére (rövidebb ká-
belhossz) illetve karbantartására is. Nagyon régi, ismeret-
len gyártójú gépekkel az összekapcsolás sikertelen is le-
het.

A gép karbantartása azért is fontos, mert a túl soká be-
gyújtott  ív több zavart  kelt,  mint a kiváló állapotú gép, 
ami azonnal fel tudja venni az ívet.
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4. Kezelés  

A Biztonsági előírásokat és a külső gépre vonatkozó ke  -  
zelési utasításokat is figyelembe kell venni!

Mivel a forgás indítását a lábpedál, illetve a lábpedál he-
lyére  csatlakoztatható  egyéb  távvezérlő eszköz  (pl.  PC, 
PLC) is végezheti,  a gép kezelése fokozott  óvatosságot 
igányel!

A készülék kezelését  egy ember végezze! For-
gás közben, biztonsági okokból, a kezelő a gép 
közelében tartozkódjon!

A kezelő gondoskodjon arról,  hogy semmi ne 
akadhasson bele a forgó  asztalba illetve az arra 
helyezett munkadarabra!

A  piros LED  akkor  világít,  ha  a  forgatóasztalhoz 
kapcsolt gép indítva van. A zöld LED a balra forgást jelzi.

■ Vészleállító gomb
Ha az asztal forog, leállítja a forgást és az asztalhoz kap-

csolt gépet. Ha nincs forgás, a gomb hatástalan.

A lábpedál  nem mindig alkalmas a forgás  leállítására, 
mivel (elindulás után) főleg a többféle forgástípus (mun-
kajárat, üresjárat, visszatérő járat) közötti váltásra szolgál.

Ha a lábpedállal  elindítottuk a forgást,  a pedált  felen-
gedve a forgás (üzemmódtól függően)  folytatódik. Ilyen-
kor a kezelő a gépet (de nem a környezetét) el is hagyhat-
ja,  mert  a  gép  önálló működésre is  képes (adott  szögre 
forgás). Ha ilyenkor valamilyen probléma lép fel (pl. leáll 
a hegesztőáram), a vészleállítás a lábpedállal nem végez-
hető elég gyorsan (vagy egyáltalán nem), de a vészleállító 
gombbal igen!

■ Főkapcsoló
A gépet a főkapcsolóval kell be- és kikapcsolni. A 2A-es 

biztosító a hálózati (230V~) áramra van kötve.

■ Aljzatok
A lábpedál, a forgatóasztalhoz kapcsolt  hegesztőgép és 

a  külső potméter csatlakozására.  Ezek közül  a  lábpedál 

(vagy helyette valamilyen más  start/stop gomb) minden-
képpen szükséges, a többi csak opció.

■ Kijelző
Beállításkor a  paraméterek nevét és értékét mutatja. Az 

asztal forgása közben többféle érték jeleníthető meg rajta.

■ Programkapcsoló
8 állása van, és a gép különböző forgási  üzemmódjait, 

valamint a beállítható paraméterek csoportját választja ki.

■ Sebesség-potméter
A forgási sebesség beállítására szolgál (kikapcsolható).

■ Forgatógomb (enkóder)
Körbeforgatható enkóder, ami (főleg) a paraméterek ér-

tékének  megváltoztatására  szolgál.  Benyomva újabb 
funkciók válnak elérhetővé, illetve egyes esetekben a be-
nyomva forgatás gyorsabban változtatja a kijelzett értéket 
(szöget vagy sebességet).

■ Hegesztést jelző LED
Jelzi, ha a külső (csatlakoztatott) gép vezérlést kap.

■ Forgásirányt jelző LED
Jelzi, amikor az asztal forgási iránya  bal (az óramutató 

járásával ellentétes). Csak forgás közben érvényes, mivel a 
gép az irányt csak közvetlenül a forgás előtt állítja be.

5. Paraméterek és üzemmódok  

► Az asztal munkája a beállított paramétereknek felel 
meg. Ezeket elsődlegesen a 8-állású  programkapcsolóval 
választhatjuk ki, aminek mind a 8 állásában újabb paramé-
terek  válnak  elérhetővé  a  forgatógomb rövid  (vagy 
hosszabb) lenyomásával. Ezen kívül az ún. Szerviz mód-
ban is állíthatunk olyan értékeket, amiket  ritkábban kell 
használni.

Az asztal működéséhez a következő főbb  paraméterek 
szükségesek:

■ Indulási késleltetés (0,0–2,5 sec.)
A forgás  indításának  késleltetése a  külső  gép indítása 

után (gázelőfúvás, ívgyújtás stb. ideje). Lehetséges a he-
gesztőgép áramának megindulását is megvárni (szinkroni-
zálás),  és az ez  utáni várakozás idejét  megadni. 0 érték 
várakozás nélküliséget jelent.

Sebesség-
potméter

Kijelző

Hegesztést
jelző LED

Program-
kapcsoló Forgatógomb

Forgásirányt
jelző LED

Főkap-
csoló

Biztosító (2A)

3-pólusú aljzat
(lábpedál)

Vészleállító
gomb

Potméter-
aljzat

5-pólusú
aljzat

Vészleállás
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■ Forgásirány
Jobbra vagy balra forgás rendelhető az asztal szögpozí-

ciójának előre-számlálásához.

■ Lágyindítási idő (0,3–2,5 sec.)
A forgás  elindulásának  lágysága szabályozható.  A  he-

gesztés érdekében, vagy csak a motor kímélése miatt állít-
ható.

■ Megállási mód/idő (Off/Cor/0,2–2,5 sec.)
A forgás  leállásának ideje szabályozható, de beállítható 

teljes  fékezéssel történő leállás is (ez az alapértelmezés), 
vagy túlfutás utáni szögkorrekció.

■ Forgás sebessége
Különféle mértékegységeket lehet választani a sebesség-

hez:  Volt  (motorfeszültség)  vagy  szög/sec.  Beállítható, 
hogy a  potméter és/vagy az  enkóder állítsa a sebességet. 
Egy külső potméter is engedélyezhető (nem tartozék).

■ Munkaszög (0, vagy 1–511o):
A forgásnak az a szöge, aminek eléréséig a hegesztőgép 

vezérlést kap (munkajárat). 0 érték esetén addig forog és 
hegeszt, amíg a lábpedállal meg nem állítjuk.

■ Üresjárati szög (0, vagy 1–511o):
A forgásnak az a szöge, aminek az eléréséig a hegesztő-

gép  nem kap  vezérlést  (üresjárat,  csak  Pr.3-ban).  0 
érték is megengedett.

■ Ciklusok száma (0–99)
Egy ciklus egy munkajáratból és (közvetlenül utána) egy 

üresjáratból áll. Ezen ciklusok száma adható meg. 0 érték 
korlátlan ismétlést jelent.

■ Ezen kívül még további paraméterek segítik a lezelő 
munkáját,  pl.  8-csatornás  memória (Job),  visszaforgási 
irány,  pozícionálási sebesség,  potméter-karakterisztika, 
kijelzési módok, fényerő, áramkalibrálás stb.

► A forgatóasztalnak három üzemmódja van, ami ve-
zérli a forgást és a külső gép munkáját (a programkapcso-
lóval választható ki).

□ Pr.1: Egyszerű forgás (a beállított munkaszögig)
Ez a  legegyszerűbb mód: a  lábpedál  megnyomására a 

forgatóasztal forogni kezd:

♦ miután letelt a beállított indulási késleltetés,
♦ a hozzákapcsolt gépnek indítást adva,
♦ a beállított forgásirányban és a beállított sebességgel,
♦ a megadott lágyindítási idő szerint gyorsítva,
♦ amíg eléri a beállított munkaszöget (>0).

♦ Ekkor leállítja a hozzákapcsolt gépet és
♦ leáll a beállított leállási mód/idő szerint.

Megállás után kész a következő, hasonló ciklusra. 360o-
nál nagyobb szög használható pl. varratfedésre.

0 szög megadása esetén nincs elérendő szög: a pedál le-
nyomásával áll meg a forgás (ez átállítható  felengedésre 
is).

A forgásnak ezt a részét munkajáratnak nevezzük.

Az  indítást  SPE-ből  végezve,  speciális (automatikus) 
forgatás végezhető (de csak akkor, ha a munkaszög nem 0 
és az indulási késleltetést  Cur/Con-ra állítottuk). Ekkor 
az áram leállása (ha még a szöget  nem érte el) a forgás 
megállását okozza, és leállás után a munkajárat automati-
kusan újraindul (az áramra várakozással).

□ Pr.2: Forgás és visszatérés
A lábpedál megnyomására a forgatóasztal forogni kezd, 

ugyanúgy, mint Pr.1 esetén. A leállása is ugyanúgy tör-
ténik, mint ott. Ez tehát a munkajárata.

Megállás után egy újabb lábpedál-megnyomásra vissza  -  
forog az  indulási pozícióba (ezt  hívjuk  visszatérő járat  -  
nak).  Az  irány  beállítható  (automatikus/előre/vissza).  A 
sebessége is (%-osan) eltérhet.

Ezután az asztal kész a következő munkajáratra.
A  SPE-ből  végzett indításra ugyanaz vonatkozik, mint 

az  előzőnél.  A  leállás  után  (pedálra)  visszaforgás 
következik, és csak ezután lesz újraindulás.

□ Pr.3: Ciklikus forgás (munkajárat+üresjárat)
A lábpedál megnyomására a forgatóasztal forogni kezd, 

ugyanúgy,  mint  Pr.1 vagy  Pr.2 esetén.  A leállása  is 
ugyanúgy történik, mint ott. Ez tehát a munkajárata.

Ezután (kikapcsolva a külső gépet) folytatja a forgást az 
üresjárati szögnek megfelelően. Ezt a részt nevezzük üres  -  
járatnak.

Ezek után az  egész  periódus  folytatódik,  miközben az 
asztal számolja a ciklusokat: amikor eléri a megadott cik-
lusszámot (ha az nem 0), a forgás (lágyleállással) megáll.

Ebben az üzemmódban váltakozó körvarratos hegeszté-
sek készíthetők; többszörös fordulattal a hegesztési defor-
mációk minimalizálhatók és szabályos varratok hegeszthe-
tők. De használható több, ismétlődő varrat kialakítására is.

A  SPE-ből  végzett indításra ugyanaz vonatkozik, mint 
az  előzőnél.  A  munkajárat után  üresjárat következik,  és 
ezután lesz újraindulás.

► Néhány jellemző, ami  ugyanolyan módon működik 
minden üzemmódban:

Lábpedál

Forgás (munkajárat)

Hegesztés

lenyomva

a munkaszög
elérése

indulási
késleltetés

gázelőfúvás,
ívgyújtás

idő

lágyindítás
lágyleállás
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♦ Amikor az asztal munkajáratban forog (ha a beállított 
munkaszög nem 0), egy lábpedál-megnyomás megállítja a 
forgást (szünet).  Ekkor a kijelzőn megjelenik a  Pr és a 
munkajáratból még hátralevő szög. A pedál lenyomására 
folytatódik a munkajárat (ekkor újra indulási késleltetés és 
lágyindítás lesz).

Előfordulhat, hogy a pedál lenyomása előtti pillanatban 
a gép már elérte a beállított szöget, és a pedál lenyomása 
már az új indítást végzi, azaz a forgás nem megáll, hanem 
újrakezdődik! Ilyenkor a pedált újra le kell nyomni, és az 
új  járatban lesz  a  szünet.  Ha ezt  a  kezelő veszélyesnek 
tartja, a  vészleállító gombbal állítsa meg a forgást (de ez 
ki is lép az adott üzemmódból).

♦ Forgás közben a felső és alsó kijelzőn többféle infor-
máció látható, attól függően, hogy melyiket választjuk ki a 
programkapcsoló kijelző-mód állásában.

♦ Forgás  közben a sebesség változtatása a  potméterrel 
lehetséges, de választható a  forgatógomb is, vagy akár a 
két  gomb együttese is.  A belső potméter  helyettesíthető 
külsővel is.

♦ Ha a beállított  munkaszög 0 (minden üzemmódban), 
az asztal addig forog és működteti a csatlakoztatott gépet, 
amíg a lábpedált meg nem nyomjuk. Ekkor folytatódik a 
működés  (üzemmód szerint)  visszatéréssel vagy  üresjá-
rattal. (Választható 2-ütemű lábpedál-vezérlés is.)

♦ Ha az indítást nem  Pr.-ből, hanem  SPE-ből végez-
zük,  speciális (automatikus) forgatás végezhető (de csak 
akkor, ha a munkaszög nem 0 és az indulási késleltetést 
Cur/Con-ra állítottuk). Ekkor a munkajáratban két dolog 
változik:

▪ a forgás alatt a hegesztő- vagy vágóáram leállása a for-
gás  megállását okozza  (mintha  elérte  volna  a  beállított 
szöget),

▪ a leállás/visszatérés/üresjárat után automatikusan újra  -  
indul (a Cur/Con szerinti áramra várakozással).

Ha  a  beállított  munkaszöget  hamarabb elérné,  mint 
ahogy az áram leáll,  Err/Cur hibaüzenetet kapunk. Ez 
felhasználható  egy maximális  szög  megadására,  de  ele-
gendően  nagy  szöget  beállítva  (pl.  500o)  gyakorlatilag 
inaktívvá tehető.

Fontos: azt, hogy még áram folyik, csak  közvetlenül a 
munkajárat  előtt ellenőrzi a gép (tehát a  visszaforgásnál 
illetve az üresjáratban nem – kivéve, ha a külön áramel-
lenőrzést Szerviz-módban bekapcsoltuk).

Ilyenkor a hegesztőgépet  nem kell összekötni az asztal-
lal, és az automatikus újraindulás miatt a pedált sem kell 
kezelni (csak egyszer, az egész elindításakor).

► Néhány további jellemző:

♦ Nullpozíció: a gép nem használ semmilyen kitüntetett 
szöget, tehát csak a felhasználónak jelenthet könnyebbsé-
get, ha egy adott munkát "000" fokos szögpozícióból kezd 
(a gép ezt nem igányli).

Az aktuális poziciót a gép kikapcsolás után is megjegy-
zi.

♦ Job-szervezés:  a  beállítható  paraméterek  Job-okba 
vannak szervezve (8 Job létezik). Egy Job egy memória-
csatornát jelent, ahova a gép  eltárolja az  összes paramé-
tert. Ha többféle munka között kell váltogatni, akkor érde-
mes a Job-okat használni a feladatok közötti váltáshoz, és 
nem állandóan átírni a paramétereket.

Az aktuális  Job  száma kiválasztható  (alapértelemezés: 
0), a paraméterek (együtt mind) lehívhatók és menthetők. 
Még az adott Job-ban tárolt összes adat gyári  alapértékre 
visszaállítása is leheteséges.

♦ Stopperóra: a gép beépített stopperórával is rendelke-
zik,  ami leginkább  normaidő mérésére  használható.  Az 
óra bármikor elindítható, lekérdezhető és nullázható. Ma-
ximum 999 percig működik (utána megáll), és a  másod  -  
perceket is mutatja (0–59 sec.). Pontosságának javítására 
kalibrálható -0.99 % és +0.99 % között.

♦ Üzemórák: a gép mind a napi (a gép bekapcsolása óta) 
és az  összegzett üzemórákat, forgási számokat és időket 
stb. naplózza. Ezek bármikor lekérdezhetők (de nem nul-
lázhatók).

♦ A/B verzió: a gépnek két változata létezik, amik csak a 
fordulatszám-tartományban  különböznek  egymástól.  A 
motort  kell  kicserélni  másik típusra,  ha  a  másik verzió 
szükséges (valamint az elektronikai panelen egy 'jumper'-t 
átállítani).  Ezt  csak  szakember végezheti,  lehetőleg  a 
gyártó cég közreműködésével!

A két változat szögszámlálása  azonos, és a forgási se-
besség  mérése is  egyezik.  Csak  akkor  számít,  hogy jól 
van-e hardveresen beállítva a verzió, ha a sebességbeállí-
tás  mértékegységét  Szerviz  módban  átállítjuk  Voltról 
°/sec.-re (r.SP=On).

A  lassabb 'A' változat sebessége kb. 2,2–27,3  °/sec., a 
gyorsabb 'B' verzióé kb. 4,1–50,1 °/sec. lehet.

6.   Programkapcsoló  

A programkapcsoló  8 állással rendelkezik. Ezzel lehet 
beállítani, hogy milyen paramétereket akarunk megnézni/
módosítnai, és hogy milyen forgatást akarunk indítani.

A gép kezelését (a sok paraméter beállíthatóságát) nagy-
mértékben leegyszerűsíti, hogy mind a 8 programkapcso-
ló-álláshoz (általában) 3 beállítás tartozik, amik között a 
váltás mindig a forgatógomb (enkóder) benyomásával tör-
ténik. Ez a három beállítási lehetőség (paraméter) termé-
szetesen  logikailag  össszetartozik,  könnyítve  a  kezelő 
munkáját.

Az asztal legfőbb kezelése: a programkapcsoló adott ál-
lásában az (általában) 3 paraméter közüli választás.

PAU-Cur-Con

POS dir- -SPE
S.St-End-Cnt

Pr.3 SPE Idl- -
Pr.2 SPE- -n.di
Pr.1 SPE- -POS

POS-...-r.Po

SPE-Pot-Job
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A programkapcsoló 8 állásában beállítható paraméterek 
és indítható forgástípusok:

☼     1. Az indulási késleltetés beállítása  

A pedál lenyomása (és a külső gép indítása) után a for-
gás elindulásáig tartó késleltetés (start delay) módja, ide-
je. Szerepe a külső gép 'feléledésének' megvárása.
PAU esetén csak egyszerű  késleltetés lesz,  Cur (a test-

kábelen) vagy  Con (az 5-pólusú csatlakozón) esetén vi-
szont a forgás az áram megindulása utáni késleltetés letel-
tével kezdődik.

0,00 érték beállítása azt jelenti, hogy nem lesz időzítés: 
az asztal PAU esetén a pedál felengedésére korlátlan ideig 
vár,  Cur/Con esetén  pedig  az  áram  megindulása után 
azonnal indul a forgás.

Ez a 0,00 beállítás, 0 munkaszög és a 2t.0=On (Szer-
viz-paraméter)  együtt  Err/2t.0 hibaüzenetet eredmé-
nyez a forgás indulása helyett (biztonsági okokból, mivel 
a pedál használata nem lenne egyértelmű).

▪ Kijelzés:
PAU késleltetés (0,00–2,50 sec.) időre, vagy
Cur az áram megindulása (a testkábelen) utáni 

késleltetés, vagy
Con az áram megindulása (az 5-pólusú

csatlakozón) utáni késleltetés.

▪ Gomb forgatása:
A késleltetési idő módosítása.

▪ Gomb/pedál benyomása:
Váltás  PAU,  Cur és  Con,  mint  késleltetési  mód 
között.

▪ Gomb hosszan lenyomva:
Belépés Üzemóra-leolvasási módba. Ezzel külön feje-
zet foglalkozik.

☼     2. A kijelzés beállítása  

A forgás (munkajárat és üresjárat) közbeni kijelzés kivá-
lasztása, külön a felső és alsó kijelzőre. Ha a felső és alsó 
kijelzőre  ugyanazt választjuk,  felül  a  név jelenik  majd 
meg (tehát nem lesz kétszeres kijelzés).

▪ Kijelzés:
▫ POS aktuális szögpozíció, 0–870°
▫ Pr forgási üzemmód neve (Pr.3, Pr.2, Pr.1)
▫ St.A indulási szög (start angle), 0–870°
▫ End elérendő célszög, 0–870°
▫ Cur hegesztőáram (current), 0–767 A
▫ SPE beállított sebesség (speed)
▫ r.SP valódi (mért) sebesség (real speed, °/sec.)
▫ r.PO reverz pozíció (hátralévő szög)

▪ Gomb forgatása:
A 8 lehetőség közül választás (külön a felső és alsó ki-
jelzőre).

▪ Gomb benyomása:
Váltás a felső és alsó kijelző beállítása között (alsónál 
az utolsó tizedespont villog).

▪ Gomb hosszan lenyomva:
Belépés  Szerviz módba. Ezzel  külön fejezet foglalko-
zik.

A  Pr.3-hoz tartozó  ciklusszámláló is látható, ha  Cur 
van beállítva kijelzésre.  Ekkor az  üresjárat  alatt,  amikor 
úgysem folyik áram, automatikusan a  ciklusszámláló fog 
látszani,  "-"  előjellel  (de  csak akkor,  ha értéke nem 0), 
visszafelé számolva a beállított értéktől.

Alapértelmezés: POS (felső) és POS (alsó).

☼     3. Pozicionálás és iránybeállítás  

Az  asztal  tetszőleges  pozícióba forgatható,  illetve  az 
előre számláláshoz tartozó forgásirány adható meg. Beál-
lítható a pozícionáló forgás sebessége is.

▪ Kijelzés:
POS pozícionálás adott szögre (0–359°), vagy
dir forgásirány (direction, rig/LEF), vagy
SPE pozícionálási sebesség (speed)

▪ Gomb benyomása:
Váltás sorban POS, dir és SPE beállítása között.

1.   POS  

▪ Gomb forgatása:
A kijelzett szögnek, mint a forgás célszögének módo-
sítása. Benyomva forgatva a célszög  gyorsabban vál-
tozik. Először (ide kapcsolva) az aktuális szög jelenik 
meg, mint kiindulási célszög.

▪ Lábpedál:
Az asztal a beállított  szögpozícióra forog (a rövidebb 
irányba). Forgás közben:
▫ Gomb forgatása: a sebesség módosítása.
▫  Lábpedál: a forgás  hamarabb leállítása (a beállított 
célszög így nincs elérve).
▫ Gomb forgatása: a sebesség módosítása.

2.   dir  

▪ Gomb  forgatása:  A  forgásirány  váltása.  rig 
(right=jobbra)  esetén az asztal  a munkajárat  alatt  az 
óramutató járása szerint forog, LEF (left=balra) esetén 
fordítva. De a szögpozíció növekedik!

▪ Lábpedál:
Forgás, amíg a pedál  nyomva van, az adott irányban. 
A pedál felengedése (leállás) után a szög  nullázódik, 
tehát ez a forgás használható a  nullpozíció elérésére. 
Forgás közben:
▫ Gomb forgatása: a sebesség módosítása.

3.   SPE  
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▪ Gomb forgatása:
A pozícionálási sebesség módosítása. (A pozícionálás-
nak  saját sebessége (és  lágyindítása) van és csak 10-
féle értéke lehet). A potméter itt hatástalan.

☼     4. A forgás indulási és leállási módja  

A forgás indulásához és leállításához kapcsolódó para-
métereket lehet itt beállítani: a forgás  felfutásának idejét 
(lágyindítás, soft start), a lefutási időt/módot (End), illet-
ve a ciklusszámot (Cnt).

▫ S.St Lágyindítási idő (Soft start): a forgás felfutásá  -  
nak ideje. Nagyobb idő kíméli a motort és a hajtómű-
vet, de kis időt beállítva sem lesz probléma, mert a fel-
futás folytatódik utána is (ha kell). A hegesztőgép  in-
dulásához érdemes hozzáigazítani.

▫ End Lefutási idő vagy Off/Cor: beállítható, hogy a 
forgás  hogyan álljon  meg.  Az  alapértelmezés  Off, 
vagyis teljes  fékezéses megállás.  Cor-ra módosítva a 
megállás  ugyanilyen,  de  az  esetleges  túlfutást a  gép 
korrigálja a következő indításnál. Időt beállítva a leál-
lás a motor fokozatos lassításával következik be.

▫  Cnt Ciklusszám  (counter):  Pr.3 üzemmódban  a 
munkajárat+üresjárat jelent egy ciklust, de ebből a gép 
többet elvégez egymás után, ha ezt a számot beállítjuk. 
Alapértelmezése 0, ekkor végtelenszer ismétel.

▪ Kijelzés:
S.St lágyindítási idő (0,3–2,5 sec.), vagy
End leállás (Off/Cor/0,2–2,5 sec.), vagy
Cnt ciklusszámláló (0–99) Pr.3-hoz

▪ Gomb forgatása:
Az érték megváltoztatása.

▪ Gomb benyomása:
Váltás sorban S.St, End és Cnt beállítása között.

▪ Lábpedál (csak S.St állásban):
A  Stopperóra állásának kijelzése (0–999 perc / 0–59 
sec.). Ekkor:
▫  Gomb benyomása:  kilépés  ebből  a  módból  (de  a 
stopperóra tovább működik).
▫ Lábpedál: az óra leállítása (a kijelzőn még marad az 
érték, amíg a gombot le nem nyomjuk, de utána a stop-
per nullázódik).

☼     5. A forgási sebesség beállítása, tesztforgás  

A  forgási  sebesség állítható  be.  A  potméter-kezelési  
mód beállítása is itt történhet. Tesztforgás indítható, vala-
mint  a  paramétereket  Job-ba szervezve  lehívhatjuk  és 
menthetjük azokat.

▫  SPE A  forgás  sebessége.  Alapértelmezésben  2,0–
24,3 közötti szám jelenik meg, ami egy 24V-os motor 
feszültségét jelenti, de (Szerviz módban) választható °/

sec. mértékegység is, ekkor 4,1–50,1 illetve 2,2–27,3 
látszik (az A/B típusnak megfelelően).

▫  Pot A  potméter kezelésének módja. Választhatunk 
4-féle karakterisztika közül, illetve lehet az enkóderrel 
beállított alapsebesség a potméterrel  ±25%-kal  korri-
gálva,  valamint a potméter teljesen  kikapcsolva csak 
az enkóder is.

▫ Job A paraméterek Job-okba vannak szervezve. Le  -  
hívhatjuk és  elmenthetjük a  paraméter-csoportot  kí-
vánság szerint.

▪ Kijelzés:
SPE forgási sebesség (Speed)
Pot a potméter kezelésének módja:

▫ Lin lineáris
▫ Lo.E alsó rész kiemelve
▫ In.E középső rész kiemelve
▫ Hi.E felső rész kiemelve
▫ Cor enkóder+potméter
▫ Off csak enkóder (potm. kikapcsolva)

Job memóriaszám, 1–8.

▪ Gomb benyomása:
Váltás sorban SPE, Pot és Job beállítása között.

1.   SPE  

▪ Potméter forgatása:
Ha a potméter nincs kikapcsolva, a  sebességet módo-
síthatjuk.

▪ Gomb forgatása:
A  sebesség  módosítása,  ha  a  potméter-mód  Cor 
vagy Off.

▪ Lábpedál:
Tesztforgás indítása.  A  tesztforgás  sebessége,  Soft  
Start-ja és End-je ugyanaz, mint ami Pr.3,2,1-ben is 
érvényes. Forgás közben:
▫ Kijelzés:

▫ r.SP mért sebesség (°/sec.)
▫ SPE beállított sebesség
▫ POS szögpozíció
▫ dr.U motorfeszültség (V)
▫ dr.C motoráram (A)

▫ Gomb benyomása:  váltás a kijelzések között (lépte-
tés).
▫ Lábpedál: a tesztforgás leállítása.

2.   Pot  
▪ Gomb forgatása:

Egy potméter-mód kiválasztása az 5 közül:
Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/Cor/Off.

3.   Job  

▪ Gomb forgatása:
Egy Job-szám (1–8) kiválasztása.

▪ Gomb hosszan (~2 sec.) lenyomva:
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Az összes paraméter elmentése a kijelölt Job-ba.

▪ Lábpedál:
Az összes paraméter  lehívása a kijelölt Job-ból.  Egy 
pillanatra  megjelenik  a  "___"  kijelzés.  Hosszabban 
nyomva tartva (~5 sec.), a kijelzőn az Ini lesz látható 
és  ezután  minden paraméter  a  gyári alapértékre  áll 
vissza (de csak az adott Job-ban).

☼     6.   Pr.3   Folyamatos forgás  

Ebben az állásban a forgás  munkajáratból és  üresjárat  -  
ból áll, ez a két járat alkot egy ciklust. A forgás vagy fo-
lyamatos (ha a  ciklusszám 0),  vagy pedig a  ciklusszám 
szerinti. A beállított ciklusszám forgás közben nem válto-
zik meg (azt csak a gép kezelője módosíthatja), a gép szá-
moláskor nem az ott megadott értéket csökkenti.

0 munkaszög esetén a forgás addig tart, amíg a pedált le 
nem nyomjuk (de Szerviz módban átállítható, hogy a pe-
dált  ilyenkor  végig nyomva kelljen  tartani),  ezután  vi-
szont a forgás - biztonsági okokból - megáll, és csak a pe-
dál lenyomására kezdődik az üresjárat.

0 üresjárati szögre is ugyanez vonatkozik.
A forgás megállítása 0 szögnél azért fontos, mert itt  a 

lábepedállal nem lehet leállítani a forgást (nincs elérendő 
szög, és így közben szünet lehetősége), hanem a pedál le-
nyomására  azonnal kezdődne a következő járat, ami  ve  -  
szélyes lenne.

▪ Kijelzés:
Pr.3 munkaszög (0–511°), vagy
SPE forgási sebesség, vagy
Idl üresjárati szög (Idle, 0–511°)

▪ Gomb benyomása:
Váltás sorban Pr.3, SPE és Idl beállítása között.

▪ Gomb forgatása:
Az érték módosítása (szög vagy sebesség).

▪ Lábpedál (Pr.3-ban):
A forgás elkezdése. Forgás közben:
▫ Kijelzés: a beállítás szerint.
▫ Gomb benyomása: a sebesség kijelzése.
▫ Potméter: a sebesség módosítása (ha nincs letiltva).
▫ Gomb forgatása:  a sebesség módosítása, ha a potmé-
ter-mód Cor vagy Off.
▫  Lábpedál: szünet (ha munkaszög>0, ez folytatható), 
ill. a munkajárat lezárása (ha munkaszög=0).

Pr.3-ból indítva  munkajárattal,  Idl-ből indítva pedig 
üresjárattal kezd.

SPE-ből indítva viszont egy  speciális, automata üzem-
mód indul el, de csak ha a következő feltételek is teljesül-
nek:

▪ az indulási késleltetés Cur-ra vagy Con-ra van állítva,
▪ a munkaszög nem nulla.
Ekkor a pedál lenyomására a szokásos indulási várako-

zás történik, amíg a hegesztő- vagy vágóáram meg nem 
indul. Ezzel a forgás (lágyindítással),  azaz a  munkajárat 

elkezdődik. (Ez eddig Pr.3-ból indítva is ugyanilyen.) A 
speciális mód azt jelenti, hogy:

▪ a hegesztő- vagy vágóáram leállása a munkajárat lezá-
rását is jelenti (de a szög elérése is),

▪ a munkajárat után az üresjárat kezdődik (szokásosan), 
de az üresjárat végén automatikus újraindulás történik 
(azaz az áram megindulására várakozás).

▪ Ha a következő munkajárat előtt áram folyik, a forgás 
nem indul el, hanem Err/Cur hibaüzenet lesz.

☼     7. Pr.2 Forgás munkajárattal, majd visszatérés  

Ebben az állásban a forgás  munkajáratból és  visszafor  -  
gásból áll. A 0 szög beállítására ugyanaz vonatkozik, mint 
Pr.3-nál, és a munkajárat is ugyanúgy zajlik.

▪ Kijelzés:
Pr.2 munkaszög (0–511°), vagy
SPE forgási sebesség, vagy
n.di visszatérési irány:

▫ Aut automatikus iránybeállítás
▫ For előre (forward, óramutató szerint)
▫ Con visszafelé (contra...)

▪ Gomb benyomása:
Váltás sorban Pr.2, SPE és n.di beállítása között.

▪ Gomb forgatása:
Az érték módosítása (szög, sebesség vagy irány).

▪ Lábpedál (csak Pr.2 esetén):
Munkajárat a Pr.3-nál leírtak szerint. A szöget elérve 
(vagy a pedált lenyomva, ha a munkaszög 0) a forgás 
megáll és a gép a pedál lenyomására  vár (a kijelzőn 
megjelenik a visszatérési  irány és a  kiindulási szög). 
Ezután visszaforog a kiindulási pozícióba, a megadott 
irány szerint. Ez a visszatérés is szüneteltethető és utá-
na folytatható.

SPE-ből indítva itt is a speciális, automata üzemmód ér-
vényes. A visszaforgás  után lesz csak az automatikus új-
raindulás. A feltételek ugyanazok, mint a  Pr.3-nál leír-
taknál.

☼     8.   Pr.1   Forgás munkajárattal  

Ebben az állásban a forgás csak munkajáratból áll.

▪ Kijelzés:
Pr.1 munkaszög (0–511°), vagy
SPE forgási sebesség, vagy
POS aktuális szögpozíció (0–359°)

▪ Gomb benyomása:
Váltás sorban Pr.1, SPE és POS beállítása között.

▪ Gomb forgatása:
Az érték módosítása (szög vagy sebesség). POS esetén 
a szög módosítása forgás nélkül történik!
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▪ Lábpedál (csak Pr.1 esetén):
Munkajárat a Pr.3-nál leírtak szerint. A szöget elérve 
(vagy a pedált lenyomva, ha a munkaszög 0) a forgás 
megáll az  End paraméter szerinti  fékezéssel vagy fo-
kozatos lassítással.

SPE-ből indítva itt is a speciális, automata üzemmód ér-
vényes. Leállás után automatikus újraindulás lesz. A felté-
telek ugyanazok, mint a  Pr.3-nál leírtaknál, ami itt azt 
jelenti, hogy ha a szög elérésekor még áram folyik, hiba-
üzenet lesz.

7. Használat  

► Vészleállás

A forgás mindig a pedál lenyomására indul.
Ha a beállított szög nem nulla,  forgás  közben a pedál 

újabb lenyomására szünet tartható, vagyis ilyenkor a for-
gás leáll. Ekkor a nyomógombbal lezárhatjuk ezt a járatot 
('rövidítés'); a következő járat nem indul el automatikusan. 
Ekkor a gép, újabb gombnyomásra, kilép a forgási üzem-
módból.

Nulla beállított szögnél a forgás hossza a pedállal adható 
meg, tehát itt a forgás megáll a pedál hatására és nem in-
dul el automatikusan a következő járat.

Tehát leállásra általában a pedál használható.

Az  azonban  előfordulhat,  hogy bár  a  célszög  elérése 
előtt szerettük volna megállítani a forgást, de a gép már 
továbblépett a következő fázisra, és a pedál lenyomása va-
lójában csak ekkor történik. (Ez azért lehet így, mert a for-
gás és a szög kijelzése gyors, a kezelő nem tudja  ponto-
san megállapítani, hogy mennyi idő van még a célszög el-
éréséig.) Tehát ha a működés már továbblépett a követke-
ző fázisra:

▪ Pr.1 esetén a forgás már leállt a szög elérésének ha-
tására, tehát a pedállal (leállítás helyett) éppen újra el  -  
indítottuk az új munkajáratot!
▪ Pr.2 esetén leállítás helyett rögtön elindul a vissza-
forgás (mert a pedál lenyomása ezt okozza)!
▪ Pr.3 esetén már az üresjárat tart, ezért az üresjárati 
forgás áll meg.

Ez a működési mód elkerülhetetlen, mert a gép félauto-
mata: a célszög el  érésekor   a továbblép a következő fázis-
ra (ekkor még a pedált nem nyomtuk le), a rögtön ezutáni 
pedál-lenyomást  pedig már csak erre  az  új fázisra tudja 
vonatkoztatni. Tehát a zavart az okozza, hogy a felhaszná-
ló (a gyors forgás miatt) nem tudja olyan precízen időzíte-
ni a pedál kezelését, mint a gép!

Ez csak abban a ritka esetben történhet így, ha a forgást 
éppen a szög elérése előtt akarjuk szüneteltetni. Általában 
a leállítás ennél hamarabb történik, ekkor viszont a forgás 
megáll, és utána biztonságosan el lehet dönteni, hogy foly-
tatás legyen, rövidítés vagy (végleges) leállás.

Segítheti a kezelőt, ha a forgás alatti kijelzésre az r.PO-
t választja (reverz pozíció), mert az a hátralévő szöget mu-
tatja.

A  munkajárat előtti  indulási  késleltetésnél is történhet 
így: az indulási késleltetés alatt a pedállal még le lehet ál-
lítani  az  egész folyamatot,  mielőtt  még elkezdődne  (ha 
meggondoltuk magunkat, vagy csak véletlenül indítottunk, 
ez  hasznos).  Azonban  lehet,  hogy amikor  a  pedállal  le 
akarjuk állítani az indulási késleltetést, a gép már elkezdte 
a forgást, és ezért a pedál  nem az indulási késleltetést (és 
ezzel az egész folymatot) állítja le, hanem az éppen meg-
kezdődött munkajáratot!

Mindezeket figyelembe véve, a pedált csak a működés 
szakaszolására használjuk, és vegyük figyelembe a korlá-
tait!

A forgás  vészleállítására a  vészgomb szolgál! 
Ezt benyomva azonban a forgás már nem folytat-
ható, csak újraindítással.

Vészleállásra a  programkapcsoló is használható: átkap-
csolva minden forgás leáll. A programkapcsolót balra for-
gatva állítsuk meg a forgást, mert a  Pr.1 után (jobbra) 
nincs másik állás.

A gép hálózati kapcsolója is alkalmas erre.

Mivel a forgás a  pedállal vagy (pedál helyett)  távvezé  -  
relve is indítható, fokozott  óvatosság szükséges! Előfor-
dulhat  ugyanis,  hogy valaki  távindítással elindítja  a for-
gást, a gép kezelőjét ez viszont váratlanul is érheti!

A többféle indítás lehetősége a felhasználó ké-
nyelmét szolgálja, de  veszélyes is lehet! Ezért a 
készülék kezelését egy ember végezze!

► Forgás közbeni lehetőségek

A programkapcsoló 2-es állásában be lehet állítani külön 
a felső és alsó kijelzőre, hogy mi jelenjen meg a kijelzőn 
forgás (munkajárat, üresjárat és visszatérés) közben.

Minden forgás alatt módosítható a sebesség.
A pozícionálási forgások (POS,  dir) alatt az  enkódert 

kell forgatni, és itt csak 10-féle adott sebességérték létezik 
(azért, hogy gyorsabban változhasson gombforgatás köz-
ben). A pozícionálási forgás alatt a sebesség nem különö-
sebben fontos, ezért az értéke nem is jeleníthető meg a ki-
jelzőn (az aktuális  szögpozíció látszik), de még a forgás 
indítása  előtt beállíthatjuk  a  POS-hoz/dir-hez  tartozó 
SPE módban.

A programkapcsoló SPE állásában (a pedál lenyomásá-
val)  tesztforgást végezhetünk, ahol a sebesség (és a  soft  
start és  End)  ugyanaz, mint a  Pr.3,2,1-ben (ezért  is 
tesztforgás). Itt a beállított sebességen kívül a mért sebes-
ség, a pozíció, a motorfeszültség és -áram is megjeleníthe-
tő az enkóder nyomogatásával léptetve. A sebesség a pot  -  
méter és/vagy az enkóder forgatásával módosítható (a pot-
méter-mód, azaz a Pot beállítása szerint). 

Pr.3,2,1-ben a sebesség csak akkor látszik, ha a fel-
ső vagy alsó kijelzőre ennek kijelzését kértük (SPE). Vi-
szont lehetőség van (forgás közben) a sebesség kijelzésé  -  
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re, ha a forgatógombot lenyomjuk (eközben forgathatjuk a 
potmétert és/vagy magát a forgatógombot is). Ha a forgás 
megáll (elérte a célszöget),  engedjük el  gombot, mert a 
sebesség kijelzése úgyis megszűnt, és a következő szakasz 
pedállal indításánál  a  lenyomva 'felejtett'  gomb kilépést 
vagy járatrövidítést okozhat.

Munkajárat alatt a forgás megszakítható: ha a beállított 
szög nem 0, a szög elérése előtt  a pedál  lenyomására a 
forgás (fékezéssel) megáll (szünet). Erre valószínűleg ak-
kor van szükség, ha a hegesztőgép árama valamiért meg-
szakadt.

Leállítás (szünet) után két lehetőség közül lehet válasz-
tani: folytatjuk a forgást (a szög eléréséig), ekkor újra in-
dulási késleltetés és lágyindítás lesz, vagy a forgatógomb 
benyomásával 'lerövidítjük' a munkajáratot (a szög elérése 
nélkül).

Előfordulhat, hogy az ilyen szünet-leálláskor (a leállás 
ellenére) az asztal túlfutással eléri a beállított szöget. Ek-
kor a  gép  automatikusan továbblép  a  következő  járatra 
(Pr.2:  visszaforgás,  Pr.3:  üresjárat), de a forgás nem 
indul el, csak a pedál lenyomására!

A szünet-leálláskor a gép kiírja a még hátralévő szöget 
az alsó kijelzőre (a felsőn Pr látható, ami a munkaszögre 
utal). Ha ez a szög mindössze 1-2 fok, érdemes lehet in-
kább  'rövidíteni' a munkajáratot,  mint folytatni, mert pár 
fokos szög folytatása általában értelmetlen a hegesztőgép-
nek: csak egy rövid indítást kap, a hegesztési ív valószínű-
leg ki sem alakul!

Az  üresjárat és a  visszatérés is  megszakítható a pedál 
lenyomásával,  és ugyanígy a pedálra  folytatódik a járat, 
vagy a forgatógomb benyomására 'rövidít'.

Ha a szünetben a gombbal leálltunk, valószínűleg szük-
ség lesz egy  pozícionáló forgásra, hogy újra a  megfelelő 
helyzetbe  hozzuk  a  munkadarabot.  De  használhatjuk  a 
Pr.1-nél  található  pozíció-korrigálást  is,  amikor forgás 
nélkül módosítjuk az aktuális szöget.

Pr.3-ban az üresjárat alatt a gép kiírja a még hátralevő 
ciklusszámot, ha a felső vagy alsó kijelzőre áramkijelzést 
kértünk (üresjárat alatt  úgysem folyik  áram).  Amint az 
üresjáratra váltva az áram  megszűnik (kb. 15–30 A alá 
esik), az áram helyett megjelenik a ciklusszámláló -99..-1 
közötti  visszaszámlálása.  A  munkajárat kezdetekor 
visszaáll a szokásos kijelzés.

► A túlfutás korrekciója

A teljes  fékezés ellenére a megadott szög  elérése után 
előfordulhat,  hogy 1-2 fokot a  forgás  túlfut.  (A gép ezt 
nem előzhetné meg pl. előre lassítással, mert a hegesztés 
vagy vágás állandó sebességet igényel.) Ezt nem lehet ki-
küszöbölni, mert az asztal tehetetlensége nagy.

Túlfutás keletkezhet:
▪ Pr.1 üzemmódban a munkajárat végén,
▪ Pr.2 üzemmódban a visszatérés végén,
▪ Pr.3 üzemmódban az utolsó ciklus leteltekor, azaz 
az üresjárat utáni végleges leállásnál.

A gép azonban képes  korrigálni a túlfutást, mégpedig 
úgy, hogy a következő munkajárat  kezdetekor, a célszög 
kiszámításánál, a túlfutással  korrigálja a kiszámított cél-
szöget. Példa:
Pr.1-ben 0 fokról indulva, 90 fok előzetes beállításával 

a gép eléri a 90 fokot, de 92 fokig túlfut (ez már nem lát-
szik  a  kijelzőn).  A  következő munkajáratnál,  korrekció 
nélkül 92+90=182 fokra forogna, ami 2 fokkal eltér a fel-
használó által kívánttól. Ha a korrekció be van kapcsolva 
(End=Cor), a gép a kiszámított 182 fokból levonja a 2 
fokos túlfutást, így ugyan a gép csak 88 fokot fog forogni, 
viszont nem lesz szögelcsúszás.

A kezelő feladata, hogy eldöntse, érdemes-e használni a 
korrekciót az adott feladatra: fontosabb-e a szög folyama-
tosan pontos tartása (korrekcióval), vagy fontosabb, hogy 
indítás  után  mindig  leforogja a  beállított  munkaszöget 
(korrekció nélkül).

Mindig vegyük figyelembe, hogy a gép többszöri kerekí  -  
tést végez  a  szögértékeken,  a  kijelzett szög és  a  valódi 
szög között tehát lehet 1-2 fokos eltérés. Ugyanez igaz a 
null-pozícióra is: többszöri körbeforgás után a kerekítések 
és a kisebb mechanikai csúszások, fogaskerék-kotyogások 
kisebb  eltolódást okoznak, amit a felhasználónak - szük-
ség szerint, pozícionáló forgással - korrigálnia kell.

► Lágy leállás

Az asztal  leállása Pr.1-ben és  Pr.2-ben (a  munkajá-
rat végén), illetve Pr.3-ban az utolsó ciklus után beállít-
ható úgy is, hogy kímélje a motort és a mechanikát. Ehhez 
állítsunk be egy időt az End paraméterhez (0,2 és 2.5 sec. 
között). A leállás ilyenkor fékezés  nélkül, folyamatos  se  -  
besség-csökkentéssel történik, a beállított ideig.

Figyelem: a csatlakoztatott gép leállítása még a lágy le-
állás előtt, azaz már a szög elérésekor megtörténik!

A lágy leállás jól használható akkor is, ha a csatlakozta-
tott gép (általában TIG)  áramlefutással rendelkezik, amit 
2t üzemmódban lehet aktiválni. Ekkor szépen  összehan-
golható az asztal időre leállása a TIG időre lefutásával, és 
így kihasználható a hegesztőáram lefutása is a varrat meg-
felelő lezárására.

Ha a gép a megadott leállási idő alatt nem tudott teljesen 
megállni, az idő letelte után a forgás 'maradék' része féke  -  
zéssel áll meg, de ekkor már sokkal kisebb lendülete van 
az asztalnak.

A lassításos leállást a gép nem veszi figyelembe, ha az a 
lágyindításból  (soft  startból) történne,  ekkor  ugyanis  az 
asztal még nem gyorsult fel a normál sebességre, és így a 
megadott idő szerinti leállás nem hajtható végre. Helyette 
fékezéses leállás fog történni.

► Különleges forgások

Az előzőekből már látható, hogy a sokféle paraméter és 
üzemmód variálásával sok forgás definiálható.
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Például ki lehet használni a munkajáratba iktatható szü  -  
netet. Ha nagy munkaszöget állítunk be, lehetőségünk van 
hamarabb leállítani a forgást és ezzel a hegesztést is, és 
utána a gomb benyomásával  lerövidíthetjük a munkajára-
tot.

A forgatóasztal  árammérési képességét  kihasználhatjuk 
úgy is, hogy forgatást nem végzünk. Ekkor a munkadara-
bot a forgatóasztalon hegesztjük, és bekapcsoljuk (Szerviz 
módban  is)  az  áramérzékelést  (Cur).  A  hegesztőáram 
megléte a forgatóasztalnál hibajelzést generál (hiszen indí-
tás nélkül  nem szabadna áramnak folyni),  vagyis a  felső 
kijelzőn Err jelenik meg, az  alsón viszont  folyamatosan 
lehet látni az áramot! (A hibaüzenet csak az enkóder vagy 
a pedál benyomásával nyugtázható.)

▪ Pr.1
Itt  a  0  munkaszöget  lehet  kihasználni:  ekkor  a  pedál 

újabb lenyomásáig (vagy felengedésig, ha 2t.0=On) tart 
a  munkajárat.  Pl.  távvezérlést  használva  a  lábpedál  he-
lyén, és 2t.0=On-t bellítva a munkajárat könnyen távirá  -  
nyítható.  (A  potméter  helyett  is  lehet  külön potmétert 
használni.)

Érdemes lehet a  SPE-ből való indítással a hegesztőgép 
pisztolygombjával indítani és leállítani a forgást.

▪ Pr.2
Itt ki lehet használni, hogy a visszatérés mindig a kiindu  -  

lási szögre történik, tehát akkor is, ha 0 munkaszöges for-
gás volt, akkor is, ha szünet volt beiktatva és akár rövidí  -  
tés is történt. Külön megadható a visszatérés iránya, tehát 
még ezzel is lehet variálni.

180 fokhoz  közeli munkaszög megadásakor az 
automatikus visszatérési  irány  nem meghatároz-
ható (a szögek kerekítése, a túlfutás és a leállási 
mód miatt). Ezért a kezelő ilyenkor számoljon az 

irány váratlanságával!

▪ Pr.3
Ez a  legkomplexebb mód, tehát itt sok különleges for-

gást definiálhatunk.
Lehetőség van az egész indítást Idl-ből végezni, ekkor 

a gép nem munkajárattal, hanem üresjárattal kezd. A ci-
kusszámlálás mindig az üresjárat végén történik, tehát ezt 
pl. 1-re állítva csak egy üresjárat fog lezajlani, 2-re állítva 
1 üresjárat + 1 munkajárat + 1 üresjárat lesz, stb.

Ha a ciklusszámlálót 1-re állítjuk, egy  munkajáratot és 
utána egy üresjáratot kapunk (Pr.3-ból indítva). Tehát itt 
megadhatjuk,  hogy  a  hegesztés  után  mennyit forogjon 
tovább az asztal a következő hegesztést előkészítendő.

Ha mindkét szöget 0-ra állítjuk, minden járat után meg  -  
áll a gép. Így pedál-lenyomásra fog elindulni az adott járat 
és a pedállal adhatjuk meg a járat hosszát is.

Ha a ciklusszámlálót nagyra vesszük, és kis szögeket ál-
lítunk be, az asztal egy fordulat alatt nagyon  sok ciklust 
végez el. Ekkor pl. valamilyen lyukasztó- vagy jelölőgépet 
is  illeszthetünk a  forgatóasztalhoz,  a  munkadarab  pedig 
lehet fa is.

A SPE-ből való indítással a hegesztőgép pisztolygomb-
jával lehet indítani és leállítani a munkajáratot.

A  csatlakoztatott  gép kezelésének,  működésé-
nek és veszélyeinek ismerete fontos!

► A Job-ok használata

A gép alapértelmezése szerint az 1 számú Job van kivá-
lasztva. Ha nem állítunk másik Job-ot, az azt jelenti, hogy 
a gép  összes paramétere elmentésere kerül a gép kikap-
csolásakor az 1 számú Job-ba, és a gép bekapcsolásakor 
minden paraméter visszaíródik. Tehát így használva a gé-
pet, minden változtatásunk megőrződik. Az aktuális szög-
pozíció is mentésre és visszatöltésre kerül.

Ha viszont felmerül annak az igénye, hogy szereténk a 
géppel  többféle munkát elvégezni, és kényelmetlen a vál-
tásnál a sok paramétert (leginkább a szögeket) mindig mó-
dosítani, érdemes megtanulni a Job-ok kihasználását.

A Job-szám módosításával kiválaszthatunk  másik men-
tési  helyet  (memória-számot)  a  beállított  paraméterek 
mentéséhez (mentés: a gomb hosszabb lenyomásával), és 
bármelyik Job-ot lehívhatjuk. Lehívásnál (a pedál  lenyo  -  
másával Job-beállításkor)  a mostani paraméterek elvesz-
nek, és a Job-ban tároltak töltődnek be.

Fontos, hogy az utoljára mentett Job fog visszatöltődni a 
gép bekapcsolásakor.

Még egy további lehetőség is van: kontrollálhatjuk a gép 
automatikus mentését. Alapértelmezésben a gép a kikap-
csoláskor érvényes paramétereket az aktuális (utoljára ki-
választott, vagy ha bekapcsolás óta nem választottunk má-
sikat, az utoljára mentett) Job-ba menti.

Ha nem akarunk automatikus mentést, mert minden Job-
ot már beállítottunk és azokat nem kell módosítani, tiltsuk 
le azt a Job Szerviz-paraméter On-ra átállításával. Ekkor 
a kezelő nem tudja átírni a paramétereket a memóriában, 
ha nem végez külön mentést!

Ha a Job-ok használatát igazán szeretnénk kihasználni, 
állítsuk a potméter-módot (Pot) Off-ra, mert ekkor nem 
a  potméter, hanem a  forgatógomb (enkóder) állítja a se-
bességet, amit a gép a memóriába ment, míg a potmétert 
nem lehet menteni. Persze lehet az egyik Job-ban potmé-
ter, a másikban enkóder, stb.

Egy Job a következő paramétereket tárolja:

▪ Indulási késleltetés értéke (0,0–2,5 sec.) és módja
▪ Kijelzési mód (külön a felső és alsó kijelzőre)
▪ Pozícionálási sebesség (10-féle lehet)
▪ Lágyindítási idő (0,3–2,5 sec.)
▪ Sebesség gombbal beállítás esetén (nem potméter)
▪ 3-féle munkaszög (Pr.3,2,1-hez, 0–511°)
▪ Üresjárati szög (Pr.3-hoz, 0–511°)
▪ Visszatérési irány Pr.2-höz (Aut/For/Con)
▪ Aktuális szögpozíció (0–359°)
▪ Leállási idő/mód (Off/Cor/0,2-2,5 sec.)
▪ Potméter-mód (Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/Cor/Off)
▪ Ciklusszámláló (0–99)
▪ Minden Szerviz-paraméter, kivéve brt/Str/CAL
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Figyeljünk arra, hogy az adott Job-ban az aktuális pozí-
ció is el van mentve, ezért Job-lehíváskor az is betöltődik 
(kivétel: ha a PO.L paraméter át van állítva Off-ra)! Va-
lamint a  Szerviz-paraméterek között  pl.  a  Job-mód és a 
Biztonsági szint is lehívódik!

A  gyárilag beállított  értékeket  is  vissza  lehet  állítani 
(csak az adott Job-ra).  Ekkor a Job lehívásakor a pedált 
hosszabban nyomjuk,  és  várjuk  meg,  amíg a  kijelzés  a 
"___" után előbb Ini-re, majd újra a Job-számra vált (kb. 
5 sec.-ig tartó lenyomás kellett).

A Job-ok használata hasonló a számítógépek, telefonok 
file-rendszeréhez.

Érdemes egy táblázatot készíteni az összes, használatban 
lévő Job-ról (1–8), és abba beírni a mentett paraméterek 
értékét (melléklet).

8. Működés  

A 3-féle forgási üzemmódnak (Pr.3 /  Pr.2 /  Pr.1) 
van néhány közös szabálya:

▪  A forgás  mindig a  lábpedál  lenyomásával kezdődik; 
ezután a pedál felengedhető.

▪ A forgás iránya (munkajáratban) a beállított dir sze-
rinti, de a forgási szög számolása mindenképpen növekvő 
lesz.

▪ A 0 munkaszög speciális működést okoz: az asztal fo  -  
lyamatosan forog  a  pedál  újra  lenyomásáig.  Ilyenkor 
nincs semmilyen célszög, amit el kellene érni.

A 3-féle forgási üzemmód egyformán indul. A folyamat 
a következő (ha a munkaszög>0):

1. Az aktuális szög normalizálása. Ez azt jelenti, hogy a 
szöget a gép a 0–359°-os tartományba konvertálja. (Pl. ha 
a szög 400°, 400-360=40° lesz.)

2. Az aktuális szög mentése. Erre az St.A (Start Angle) 
kijelzés miatt van szükség, illetve Pr.2-ben erre a szögre 
kell az asztalnak visszaforognia.

3. A célszög kiszámítása: célszög:=aktuális szög + mun-
kaszög. Mivel az aktuális szög max. 359 lehet, a munka-
szög pedig 511, a célszög sem lehet több 359+511=870°-
nál.

4. Túlfutás korrekciója: ha a leállási beállítás ilyen, azaz 
End=Cor, akkor a célszögből  levonja az előző vészleál-
lás utáni  túlfutást (ez jellemzően 0–4° lehet).  Az új cél-
szög nem lehet  kisebb (vagy egyenlő),  mint az aktuális 
szög. Ha mégis, a forgás el sem indul és  Err/POS hiba-
üzenet jelenik meg.

5. A  forgatóasztalhoz  kapcsolt  gép  indítása (ha  van 
ilyen), az 5-pólusú csatlakozón keresztül. (Ez a Con Szer-
viz-paraméterrel letiltható.) A hozzákapcsolt gép 2-ütemű 
vezérlésű legyen.

6. A beállított indulási késleltetés kezelése:
▪  ha  időzítés  van  (PAU,  pause):  az  idő  leteltének 
megvárása (a kijelzőn megjelenik ez a visszaszámlá-
lás);
▪  ha  PAU/0  idő  van  beállítva,  nem lesz  időzítés:  a 
pedál  felengedésére  a  gép  korlátlan ideig vár  (de  a 
nyomógombbal ez leállítható);
▪ ha áramfigyelés  van (Cur/Con,  Current/Control): 
várakozás az áram megindulására, és utána következik 
a késleltetés (ha az nem 0).

Ha a munkaszög nem nulla, az indításhoz lenyomott pe-
dál már itt felengedhető, és ekkor a pedált újra lenyomva 
le lehet zárni az indítást (kilépés). Nulla munkaszögnél ez 
csak akkor igaz, ha a 2t.0 paraméter nincs átállítva On-
ra, mert akkor a pedált  végig nyomva kell tartani a  mun-
kajárat kívánt végéig.

Ha a munkaszög 0 és az indulási késleltetés is 0, a 2t.0 
paraméter  nem lehet  On (ilyenkor  indítás  helyett 
Err/2t.0 hibaüzenet lesz).

7. A forgási irány kezelése: ha balra irány van beállítva 
(dir=LEF), a forgás balra indul majd el (de a fokszámlá-
lás ekkor is előre lesz).

8. A forgás indítása lágyindítással (Soft start), a beállí-
tott idő (S.St) szerint. Soft start közben:

▪ a kijelzés a (külön a felső és alsó kijelzőre) beállított 
szerinti,
▪ a  sebesség a potméterrel  és/vagy a forgatógombbal 
állítható, a potméter-mód (Pot) szerint,
▪  a  pedál  lenyomására  szünet lesz:  ezután pedálra  a 
forgás folytatódik, gombra továbblép a 10. pontra,
▪ a célszög elérésekor a folyamat továbblép a 10. pont-
ra (kis munkaszög már Soft start alatt elérhető).

9. A forgás folytatása (már felgyorsult motorral) a meg  -  
adott célszögig, ha a Soft start alatt az még nem lett elér-
ve.  SPE-ből  indításkor  az  áram  megszűnése (0 
munkaszögnél  viszont  a  pedál  kezelése)  zárja  le  a 
munkajáratot.

Ez az 1.–9. pontban megadott működés tehát közös a 3 
forgási  üzemmódra  (munkajárat).  A  munkaszög  elérése 
előtti pedál-lenyomás szünetet okoz, de ezt lehet folytatni.

A működés  End szerinti  leállással folytatódik (kivétel: 
szünet utáni megállás és Pr.3 folyamatos forgása):

10. A célszög elérése után leállás kezdődik, a beállított 
End szerint  (de  előbb  a  csatlakoztatott  gép  leállítása 
következik):

▪ ha End=Off: leállítás teljes fékezéssel,
▪ ha End=Cor: leállítás teljes fékezéssel, de az ezutá-
ni kis túlfutás mérésével,
▪ ha End=idő: leállás a beállított időnek megfelelő se  -  
bességcsökkentéssel (fékezés  nélkül).  A  lábpedál le-
nyomása ezt a lágy leállást fékezéssel lezárja.
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Ha a gépnek még a  lágyindításból kellene  End szerint 
leállni, mert már a  soft start alatt el lett érve a szög, az 
időre leállást a gép  nem hajtja végre,  helyette  fékezéssel 
áll le. Ez azért  szükséges,  mert a  kis forgási  sebességet 
nem lehet ugyanazzal az idővel leállítani, mint amit a na-
gyobb sebességhez megadtunk.

11. A folytatás eltér a 3 üzemmódban:

□ Pr.1:
▪ Ha az áram ki volt választva a felső vagy alsó kijel-
zőre (Cur),  értéktartás lesz a  Hld Szerviz-paraméter 
szerinti ideig (2–8 sec.).
▪ Utána a gép visszatér a Pr.1 szerinti alaphelyzetbe 
(a munkajárat be van fejezve).
▪  Ha  az  indítás  SPE-ből  történt  (munkaszög>0  és 
Cur/Con indulási  késleltetéssel),  automatikus 
újraindulás lesz.

□ Pr.2:
▪ A kijelzőn megjelenik az Aut/For/Con kijelzés és a 
visszatérési szög, valamint az alsó kijelző utolsó tize-
despontja villog. Ekkor a gép a pedál lenyomására vár 
(de a forgatógomb benyomása kilépést okoz).
▪ A pedál lenyomása után a forgás elindul vissza a ki-
indulási szögre (ahol a munkajárat elkezdődött).
▪ A forgás  iránya az  n.di szerinti (Aut/For/Con), 
sebessége az n.SP szerinti (50–199 %) lesz.
▪ A pedál újabb lenyomására a visszatérésbe is szünet 
iktatható.
▪ A visszatérés végén, azaz az asztal megállása után, 
ezt a túlfutást is kezeli a gép (ha End=Cor).
▪  Ha  az  indítás  SPE-ből  történt  (munkaszög>0  és 
Cur/Con indulási  késleltetéssel),  automatikus 
újraindulás lesz.

□ Pr.3: itt a forgás nem állt meg a munkajárati szög el-
érésével.

▪ Üresjárat kezdődik, ezért az asztal új célszöget szá-
mít: célszög:=aktuális szög+üresjárati szög.
▪  A forgás  sebessége az  i.SP Szerviz-paraméterrel 
szorzott lesz (75–125 %).
▪ Amikor a gép az új célszöget elérte, az üresjárat lezá-
rul és új munkajárat kezdődhet.
▪  Ha  az  indítás  SPE-ből  történt  (munkaszög>0  és 
Cur/Con indulási  késleltetéssel),  automatikus 
újraindulás lesz.

A Cnt paraméter értéke adja meg, hogy hány ilyen cik  -  
lus (munkajárat+üresjárat) történik: ha Cnt=0: csak a pe-
dál lenyomása állítja meg a folyamatot; ha  Cnt=1–99: a 
ciklus ennyiszer ismétlődik meg. Amikor a megadott szá-
mú ciklus letelik, a forgás leáll (End szerint).

Ha a  lágyindítási  időt nagyra  vesszük és kis elérendő 
szög van megadva, a célszöget  a gép még a lágyindítás 
alatt eléri. Ekkor, mivel a megadott szöget elérte, tovább  -  
lép az üresjáratra,  aminek a sebességét  azonnal megpró-
bálja elérni. Ez nagyot ránthat a motoron! Ezt elkerülen-
dő, ha kis elérendő szög van beállítva, a lágyindítási időt 
is vegyük kisebbre!

Az is fontos, hogy az üresjárat sebessége 75–125 % kö-
zöttire vehető az  i.SP paraméter beállításával. Vegyük 
azonban figyelembe, hogy az átmenet hirtelen történik (itt 
nincs lágyindítás), ezért nagy sebességváltozás nem aján-
lott.

A fenti működés tehát csak akkor érvényes, ha a munka-
szög (illetve az üresjárati szög)  nem nulla. Ha viszont ez 
0, akkor nincs elérendő célszög, a munkajárat (és az üres-
járat is) a pedál  lenyomásáig tart (de ez átállítható felen  -  
gedésre is a 2t.0 paraméterrel).

Áramérzékelés: a gép beépített áramérzékelője (a testká-
bel-csatlakozáson keresztül),  vagy az  5-pólusú csatlako-
zón beadott 'áram folyik' jel adja az információt az asztal-
nak. Az indulási Cur/Con mód választ a kettő közül.

Áramellenőrzés:  Ha  a  Cur Szerviz-paraméter  be  van 
kapcsolva,  és  az  indulási  késleltetés is  Cur/Con (nem 
PAU), akkor a gép  folyamatosan ellenőrzi a hegesztőára-
mot (még a  Cu.d [hosszú áramlefutás] paramétert is fi-
gyelembe veszi). Ha olyankor is áram folyik, amikor nem 
kellene (vagy fordítva), hibaüzenet lesz.

Lehetséges hibaüzenetek (nyugtázni kell a forgatógomb 
benyomásával):

▪  Err/Pdl:  A  gép  bekapcsolásakor a  pedál  le  van 
nyomva.

▪  Err/Cur:  Áram  folyik  a  munkajárat  indítása  előtt 
(SPE-ből  indítva),  vagy  nem  folyik  áram,  pedig 
kellene (bekapcsolt ellenőrzéskor)

▪ Err/POS: A túlfutás miatt a célszög kisebb lett (vagy 
egyenlő), mint az aktuális szög.

▪ Err/dr.C: A motoráram túllépte a limitet (dr.C sze-
rinti Szerviz-paraméter).

▪ Err/2t.0: A munkaszög és az indulási késleltetés is 
0,  a  2t.0 szerviz-paraméter  pedig  On (ez  nem 
engedélyezett kombináció).

▪  Err/(áramérték): Áram folyik leállítás (a  Cu.d sze-
rinti rövid/hosszú lefutási idő) után is.

A gép stabilizálja a fordulatszámot a motor feszültségé-
nek tartásával, ugyanis, ha az asztal  nem vízszintes hely-
zetben van, a munkadarab súlya az egyik félkörön gyorsí-
taná, a másikon lassítaná a forgást. Ezt küszöböli ki a  ve-
zérelt elektronika (egyenletessé  teszi a forgást), ami javít-
ja a hegesztési varrat vagy vágás minőségét.

9. Üzemórák leolvasása  

Belépés a  programkapcsoló PAU/Cur/Con állásában a 
gomb hosszabb benyomásával történik.
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A gombot forgatva a napi számlálók és időmérők adatai 
olvashatók le. A "napi" azt jelenti, hogy a gép a (mostani) 
bekapcsolástól számítva méri az alábbiakat:

Kijelzés Jelentés Tartomány
On Bekapcsolások száma 001
On Bekapcsolás óta eltelt idő, perc 000.–999.
Job Hegesztések napi száma 000–999
Job Hegesztések ideje, perc 000.–999.
rot Forgások napi száma 000–999
rot Forgások ideje, perc 000.–999.

▪ On: A bekapcsolások  száma mindig 1; a bekapcsolás 
óta eltelt időt a gép 999 percig méri (ez 16,65 óra).

▪ Job:  A hegesztések  száma (a gép bekapcsolása óta) 
999-ig jelezhető ki; a hegesztés ideje is a bekapcsolás-
tól számítva értendő.

▪ rot: A forgások száma (a gép bekapcsolása óta) 999-
ig jelezhető ki;  a  forgások  ideje is  a  bekapcsolástól 
számítva értendő.

A napi számlálók és időmérők mellett a gép teljes élet  -  
tartamára vonatkozó adatok is tárolódnak. Ezek a gép első 
bekapcsolása, azaz a gép megvásárlása óta összegződnek.

A gombot nyomogatva a következő értékek olvashatók 
le:

Kijelzés Jelentés Tartomány
Cnt/On Bekapcsolások száma 000000 - 999999
Hr/On Bekapcsolási összidő 00000.0 - 99999.9
Cnt/Job Hegesztések száma 000000 - 999999
Hr/Job Hegesztési összidő 00000.0 - 99999.9
Cnt/rot Forgások száma 000000 - 999999
Hr/rot Forgások összideje 00000.0 - 99999.9

▪ Cnt/On:  az érték 1-gyel  nő, amikor a gépet  bekap-
csoljuk.

▪ Hr/On: az érték 6 percenként 0,1-del nő, amikor a gép 
be van kapcsolva; a kijelzett érték "óra".

▪ Cnt/Job: az érték 1-gyel nő, amikor  hegesztés kez-
dődik.

▪ Hr/Job: az érték 6 percenként 0,1-del nő, amikor he-
gesztés van; a kijelzett érték "óra".

▪ Cnt/rot: az érték 1-gyel nő, amikor a forgás elindul.

▪ Hr/rot:  az  érték  6  percenként  0,1-del  nő,  amikor 
forgás van; a kijelzett érték "óra".

Ezek az értékek nem módosíthatók. A maximális számot 
elérve a számlálók átfordulnak (0-ról újra indulnak), de ez 
átlagos használatnál csak évtizedek múlva várható.

 A gépkönyv mellékleteként megtalálható néhány kitölt-
hető táblázat a leolvasott adatok időnkénti felírásához.

10. Szerviz mód  

Ezek olyan paraméterek, aminek módosítására ritkáb  ban   
van szükség. Ezek a Szerviz-paraméterek is  tárolva van-
nak az adott Job-nál (kivéve a 3 utolsót)!

Kijelző Jelentés Tartomány
Hld Értéktartási idő 2–8 sec.
n.SP Visszaforgás sebessége 50–199 %
i.SP Üresjárat sebessége 75–125 %
dr.C Motoráram küszöbe 4.0–12.0 A
SEC Biztonsági szint Full/...
Con Gépvezérlés On/Off
Cu.d Hosszú áramlefutás On/Off
Of.A Automatikus áramoffszet On/Off
dr.r Fordulatszabályzás On/Off
PO.L Pozíció-betöltés lehíváskor On/Off
r.SP Mért sebesség szerinti beáll. Off/On
Job Felhasználói adatmentés Off/On
r.Po Távirányííó potméter Off/On
Cur Áramellenőrzés Off/On
2t.0 2t mód 0 munkaszögnél Off/On
PO.r Szögpozíció redukálása Off/On
brt Kijelző fényereje 1–10
Str Stopper-kalibrálás -0.99–0.99
CAL Áramkalibrálás -9.9–9.9

A Szerviz módba belépve, a forgatógombbal kikereshet  -  
jük a  kívánt  paramétert.  Ekkor  a  gomb  benyomásával 
megnézhetjük az alapértékét  (Ini),  a  lábpedál nyomva 
tartásával és az enkóder forgatásával pedig az értéket mó  -  
dosíthatjuk (de ha az adott Biztonsági szinten ez nem le-
het, "---" jelenik meg a kijelzőn).

(Ha  a  lábpedál nem  elérhető,  ezt  a  funkcióját  a 
Vészleállás gomb részben helyettesíti.)

A Szerviz módból a gomb hosszabb lenyomásával lehet 
kilépni, de 10 sec. után  automatikus kilépés történik, ha 
nincs közben semmilyen gombkezelés.

▪ Hld:  A hegesztés végén (csak Pr.1 módban) a kijel-
ző az itt beállított  ideig (Hold time) mutatja a hegesztési 
áram néhány másodperces átlagát (értéktartás).

Nincs értéktartás, ha még Soft start alatt leállt a forgás, 
vagy időre leállás történt vagy nem is folyt áram, vagy az 
áramkijelzés nem volt bekapcsolva.

▪ n.SP:  Pr.2 forgásnál a kiindulási pozícióba vissza-
térés  sebessége eltérhet a  munkajárat sebességétől. Ez a 
paraméter egy 50–199 % közötti szorzó ehhez. Alapértel-
mezése 100 %, tehát a munkajárattal azonos sebesség.

▪ i.SP:   Pr.3 forgásnál  az  üresjárat sebessége  (idle  
speed) eltérhet a munkajárat sebességétől. Ez a paraméter 
egy 75–125 % közötti szorzó ehhez. Alapértelmezése 100 
%, tehát a munkajárattal azonos sebesség.
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▪ dr.C:  A motor maximális megengedett árama (driver 
current). Alapértéke 8.0 Amper, ne változtassuk meg. Ha 
a motor ezt az áramot átlépi, a forgás leáll és a kijelzőn 
Err/dr.C hibazenet jelenik meg (az üzenetet  nyugtázni 
kell  a  forgatógomb  lenyomásával).  Tesztforgás  alatt  a 
mért motoráramot le lehet olvasni (dr.C).

▪ SEC:  A Szerviz mód paramétereinek módosítása alap-
értelmezésben  tiltva van, kivéve magát a  SEC (security) 
paramétert.  Ha bármilyan Szerviz-paramétert  módosítani 
szeretnénk,  először  a  SEC-et,  azaz  a  Biztonsági  Szintet 
kell átállítani Full-ról egy másik értékre. Az alábbi táb-
lázat megadja a Szerviz-paraméterek módosíthatóságát:

Kijelző
SEC értéke

Full Hi.L Lo.L Off
Hld – √ √ √
n.SP – – √ √
i.SP – – √ √
dr.C – – – √
SEC √ √ √ √
Con – √ √ √
Cu.d – √ √ √
Of.A – – √ √
dr.r – – – √
PO.L – – √ √
r.SP – – √ √
Job – – – √
r.Po – √ √ √
Cur – √ √ √
2t.0 – √ √ √
PO.r – – √ √
brt – √ √ √
Str – √ √ √
CAL – – – √

Mivel egy adott Job mentésekor a SEC-érték is eltároló-
dik, előfordulhat, hogy az egyik Job Biztonsági szintje el  -  
tér a másikétól. Tehát  lehívva egy új Job-ot,  a Szerviz-
paraméterek módosíthatósága (és más) is megváltozhat.

▪ Con:   A forgatóasztalhoz  csatlakoztatott,  elektromos 
működésű hegesztő- vagy vágógép vezérlése (control) le  -  
tiltható a paramétert Off-ra állítva.

▪ Cu.d:   Ha  az  áramellenőrzés be  van  kapcsolva 
(Cur=On), a Cu.d paraméter (current check delay) meg-
adja,  hogy  az  áram  leállását  a  gép  mikor ellenőrizze. 
Alapértelmezésben ez  hosszú idő (~5,2 sec.),  de  Off-ra 
átállítva rövid idő (~1,3 sec.) lesz beállítva.

▪  Of.A:  A hegesztőáram mérésekor kisebb  offszethiba 
léphet fel, és bár ez csak 1-2 Ampert jelenthet, a gép még-
is képes folyamatosan kompenzálni ezt (On). Akkor érde-
mes  kikapcsolni  (Off),  ha  a  hegesztőgép 
indítását/leállítását  nem a forgatóasztal végzi (a kijelzett 
hegesztőáram nem lesz korrigálva).

▪ dr.r: A motor szabályozása (drive regulation) kikap-
csolható. A gép ekkor is forgatja az asztalt, de  nagyobb 
lesz a sebesség ingadozása. Bekapcsoláskor ez a paramé-
ter automatikusan visszaáll On-ra.

▪  PO.L: Az aktuális szögpozíció mindig elmentődik az 
adott Job-számra (kikapcsoláskor és/vagy Job-mentéskor). 
Ez a paraméter  (Position Load) is mentődik, és meghatá-
rozza, hogy amikor ezt a Job-ot majd visszatöltjük, a men-
tett szögpozíció  érvényre jusson (On),  vagy  maradjon a 
régi (Off).

▪  r.SP:  Az  alapértelmezés  szerinti  Off azt  jelenti, 
hogy a sebesség értékét Volt mértékegységben állíthatjuk 
(2,0–24,3).  On-ra  átkapcsolva  a  mértékegység szög/sec. 
(real speed) lesz. A gép két változata eltérő sebességű, de 
a panelen elhelyezett beállító átkötés ('jumper') kiválasztja 
az adott típust (a gyártás során beállítva).  °/sec. mérték-
egységben  nem minden  érték  állítható  be  (a  lépés  na-
gyobb, mint 0,1°).

▪  Job:  Felhasználói adatmentés. Alapértelmezésben ez 
ki van kapcsolva (Off), ami azt jelenti, hogy a gép kikap-
csolásakor automatikus mentés történik a kiválasztott Job-
ba (1–8). Ettől függetlenül a Job-ok a szokásos módon ke-
zelhetők,  azaz  mentést lehet  végezni  a  megadott  számú 
Job-ba, és onnan le lehet hívni az összes paramétert. Ez a 
Szerviz-paraméter csak a  mentést szabályozza:  On-ra át-
kapcsolva beállítjuk a csak felhasználói adatmentést, azaz 
csak akkor lesz mentés, ha a felhasználó az adott Job-nál 
ezt  megteszi  (Job-mód).  A gép  bekapcsolásakor  mindig 
azzal a Job-bal kezd, amibe utoljára mentést végzett.

▪ r.Po: A távirányító (remote) potméter engedélyezhető 
On-ra állítva. Ekkor a csatlakozóba  külső potmétert kell 
csatlakoztatni.  A  potméter-mód (Pot)  paraméter  ne  le-
gyen Off, mert akkor a potméter nem működik! A külső 
potméter teljesen helyettesíti a belsőt.

▪ Cur: Áramérzékelés. On-ra állítva bekapcsoljuk a gép 
áramfigyelését (current), azaz azt, hogy a gép észrevegye, 
hogy a hozzákapcsolt gép árama megindult-e illetve leállt-
e. Hiba esetén Err/Cur (nincs áram), illetve Err/Amper 
(áram nem szűnt meg) hiba jelenik meg. Az áramérzékelés 
a  beépített áramérzékelőn (a testkábelen át), vagy az 5--
pólusú  csatlakozón jelezve  is  működik,  választás  nem 
szükséges a kettő közül.

▪ 2t.0: Nulla munkaszöget állítva, a forgás addig tart, 
amíg a pedált újra le nem nyomjuk. Ha azonban ezt a pa-
ramétert On-ra állítjuk, a pedált végig nyomva kell tartani 
a forgáshoz (ilyenkor nem kezdődik el a következő járat, 
csak a pedál lenyomására).

▪  PO.r: Forgás közben a  POS szerinti kijelzés a  teljes 
szögtartományt átfogja, azaz 0–870° lehet. Ennek a para-
méternek a bekapcsolásával (On-ra állítva) a kijelzett szög 
mindig a 0–359° tartományba fog esni, mert a gép a szö-
get abszolút szögre redukálja (Position reduction).
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▪  brt:  A  kijelző fényereje (brightness)  beállítható.  1 
esetén  37  %,  10  esetén  100  %.  Ennek a  paraméternek 
nincs Ini értéke és minden Job-ban azonos.

▪ Str: A stopperóra kalibrálható. A normaidő mérésére 
használható belső óra csak kiegészítő funkciója a gépnek, 
ezért csak kb.  ±1 % pontosságú, de ezzel a paraméterrel 
növelhető a pontossága. Ennek a paraméternek nincs Ini 
értéke és minden Job-ban azonos.

▪ CAL: A hegesztési áram mérésénél lehet pár % eltérés 
a  valós áram és a  kijelzett között, ennek korrigálását ne-
vezzük kalibrálásnak. A CAL érték lehetővé teszi a szoft  -  
veres beállítást (nem kell a gép belsejében állítást végez-
ni). Kb.  ±10 % elhúzást lehet megadni. Ennek a paramé-
ternek nincs Ini értéke és minden Job-ban azonos.

11. Hogyan lehet...?  

Ebben a fejezetben néhány felmerülő kérdést és választ 
lehet találni.

▪ Hogyan lehet beállítani, hogy az asztal csak a hegesz-
tőáram felfutásakor kezdje el a forgást?

A programkapcsolót az 1. állásba forgatva, az enkóder 
benyomásával válasszuk ki a Cur beállítást (PAU helyett). 
Az  alsó kijelzőn  állítsunk  be  azt  az  időt,  amennyit  az 
asztal várjon az áram megindulása után.

▪ Hogyan lehet a forgásirányt beállítani?

Azt az irányt, ami az  előre fokszámláláshoz tartozik, a 
programkapcsoló 3. állásába kapcsolva és ott a  forgató-
gombot egyszer  megnyomva, azaz a  dir állásban lehet 
megadni (az enkódert forgatva).

▪ Hogyan lehet tetszőleges pozícióba forgatni az asztalt?

A programkapcsolót 3. állásába kapcsolva a POS kijel-
zés jelenik meg és az aktuális szög. Az enkódert forgatva 
állítsuk be a kívánt szöget, és a pedál megnyomására az 
asztal odaforog (az irányt az asztal választja meg).

▪ Hogyan lehet Pr.3 módban a hátralévő ciklusok szá-
mát látni?

A felső vagy alsó kijelzőre kérjünk áramkijelzést (prog-
ramkapcsoló 2-es állás, Cur választása), és akkor üresjá  -  
ratban, amikor nem folyik áram, a hátralévő ciklusok szá-
ma fog megjelenni ("-" előjellel, ha nem 0).

▪ Hogyan lehet megtudni az asztal pontos  szögsebessé  -  
gét?

A programkapcsoló 5-ös állásában indítsuk el a tesztfor  -  
gást a pedállal. Forgás közben a forgatógomb nyomogatá-
sával sokféle információ megjeleníthető a kijelzőn, köztük 
az r.SP is.

De  Pr.3,2,1 forgásnál is  kérhető a kijelzőre a  mért 
sebesség.

▪ Hogyan lehet a sebességszabályzó potméter felső tarto-
mányát 'kiemelni'?

A programkapcsoló 5-ös állásában lehet a sebességsza-
bályzás  módját megadni.  A potméter-módnál (Pot)  vá-
lasszuk a Hi.E (High Extending) módot.

▪ Hogyan lehet normaidőt mérni?

A programkapcsoló 4-es állásában,  S.St kijelzésnél, a 
pedál  lenyomása elindítja  a  stopperórát.  A forgatógomb 
benyomásával kiléphetünk (az óra tovább jár). Utána bár  -  
mikor megnézhetjük az óra állását (S.St-nél) a pedál le-
nyomásával.  (Az  óra  megjelenése  utáni  újabb  pedál-
lenyomás megállítja az órát, és nullázza is, de a régi érték 
a kijelzőn még látszik.)

▪ Hogyan lehet többféle feladatot gyorsan átkapcsolni?

Ki lehet használni a Job-ok szolgáltatását. 8 memória lé-
tezik a gépben, és mindben eltárolható az összes paramé  -  
ter, valamint lehívható bármelyik Job.

Tehát ha minden paraméter be van állítva az adott  fel  -  
adathoz, a programkapcsoló 5-ös állásában, a Job-számot 
megjelenítve,  válasszunk  egy  memóriaszámot (1–8 
között).  A  forgatógomb  hosszabb lenyomásával  végez-
zünk  mentést, ekkor ehhez a számú memóriához  hozzá  -  
rendelődnek a paraméterek.

A memória lehívásához válasszunk egy Job-számot és a 
pedál  lenyomásával  hívjuk le.  Ekkor az  adott  memória-
számról minden paraméter kiolvasódik.

A  kikapcsoláskori  automatikus mentés  abba  a  Job-
számba történik, amelyik éppen akkor ki van választva.

▪ Hogyan lehet megtudni, hogy ma mennyit üzemelt az 
asztalhoz kapcsolt hegesztőgép?

A  napi  üzemórákat kell  megnézni.  Ehhez  a  program-
kapcsoló 1-es  állásában  nyomjuk  le  a  forgatógombot 
hosszabb időre (~2 sec.), és a megjelent adatok közül a 
gomb  forgatásával keressük ki  a  Job/xxx. értéket,  ahol 
xxx egy szám 000.–999.  között.  A kijelzett szám a gép 
utolsó bekapcsolása óta a hegesztéssel eltelt időt (percet) 
mutatja.

▪ Hogyan lehet a Szerviz-paramétereket módosítani?

A Szerviz-paraméterek módosítása Biztonsági Szintekbe 
van szervezve. Először a  SEC paramétert kell  Full-ról, 
azaz a teljes tiltásról valamilyen alacsonyabb szintre mó-
dosítani (Hi.L=High Level/magas szint,  Lo.L=Low Le-
vel/alacsony  szint,  Off=kikapcsolva).  Minden  egyes 
Szerviz-paraméter csak az adott vagy az alatta levő szin-
ten módosítható.

A programkapcsoló 2-es állásában nyomjuk le a forga-
tógombot  hosszabb időre  (~2  sec.),  ezzel  lépünk  be  a 
Szerviz módba. Itt  keressük ki a SEC paramétert és a pe-
dált  nyomva tartva állítsuk be  azt  a  Biztonsági  Szintet, 
amit  szeretnénk  (magát  a  SEC paramétert  mindig lehet 
módosítani). Ezután kereshetünk újabb paramétert, amit a 
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pedál+enkóder segítségével  módosíthatunk (a gyári érté-
két is megnézhetjük a forgatógomb benyomásával).

▪ Hogyan lehet a  visszatérő forgás  sebességét a munka-
járatéhoz képest 'eltolni'?

A  Pr.2-ben  használt  visszatérő forgás  sebessége  az 
n.SP Szerviz-paraméter állításával módosítható (50–199 
% között). A programkapcsoló 2-es állásában nyomjuk le 
a forgatógombot hosszabb időre (~2 sec.), és a gomb for-
gatásával keressük ki az  n.SP-t. A kiírt értékét a pedál 
lenyomásával  együtt forgatott  gombbal  lehet  változtatni 
(ha a Biztonsági Szint, azaz  SEC beállítása ezt lehetővé 
teszi).

▪ Hogyan lehet a kijelző fényerejét csökkenteni?

Az előzőekben leírt Szerviz módban keressük ki a brt 
paramétert és módosítsuk. (Ez a paraméter nem a Job-ok-
ban tárolódik).

▪ Hogyan lehet megoldani, hogy a sebesség  állításakor 
ne 2.0–24.3 érték, hanem szögsebesség jelenjen meg a 
kijelzőn?

Az r.SP Szerviz-paramétert kapcsoljuk be (On-ra Off 
helyett).  Ekkor minden  sebességérték szögsebesség mér-
tékegységűvé  válik.  A  gép  ilyenkor  figyelembe  veszi, 
hogy "A" (lassú) vagy "B" (gyors) változatról van-e szó.

▪ Hogyan lehet  0 munkaszögnél a pedált  folyamatosan 
nyomva tartva forgatni az asztalt?

Alapértelmezésben 0 munkaszögnél is a pedál csak elin-
dítja a forgást, a leállításhoz a pedált újra le kell nyomni. 
Ha a  2t.0 Szerviz-paramétert  Off-ról  On-ra állítjuk, a 
munkajárat vagy üresjárat alatt a pedált végig nyomva kell 
tartani.

▪ Hogyan lehet  megtudni,  hogy mennyi  időt  működött 
már összesen az asztal?

Az összegzett üzemórákat kell megnézni. Ehhez a prog-
ramkapcsoló 1-es állásában nyomjuk le a forgatógombot 
hosszabb időre (~2 sec.), és a gomb nyomogatásával lép-
tetve keressük ki a Hr/On paramétert. Az ezután megjele-
nő (00000.0-99999.9 közötti) érték jelenti a  teljes üzem-
órát (a max. érték, azaz kb. 100000 óra kb. 10000 munka-
napot jelenthet, ami több, mint 27 év).

12. Karbantartás  

A Biztonsági előírásokat figyelembe kell venni!
A  berendezés  különösebb  karbantartást  nem  igényel 

azon kívül, hogy időnként ellenőrizni kell

● a két bronzkefét, és a kopás mértékétől függően elvé-
gezni az utánállítást, illetve cserét;

● a hálózati és testkábel állapotát, amiket sérülés észle-
lésekor ki kell cserélni.

13. Hibalehetőségek  

A  Biztonsági  előírásokat  figyelembe kell  venni! Ha a 
hiba nem szűnik meg vagy ismeretlen eredetű, forduljunk 
szer  vizhez  . A csatlakoztatott külső gép hibalehetőségeivel 
is számoljunk!

● A kijelző nem világít
1. Nincs hálózati feszültség → ellenőrizni.
2. Hibás  kapcsoló,  hálózati  kábel vagy  transzformátor 

→ cserélni vagy szervizhez fordulni.
3. Kiolvadt biztosító(k) → a hiba okát megkeresni (lehet 

pl. rövidzár), biztosítót kicserélni, ellenőrizni értékét.

● Az asztal nem forog
1. Mint az előző pontban → ellenőrizni.
2. A lábpedál nincs csatlakoztatva → ellenőrizni.
3. Hibás az elektronika → szervizhez fordulni.

● Nincs hegesztési ív
1. Hibás a pisztoly, a kábele vagy a nyomógombja → ja-

vítani vagy cserélni.
2. Laza a hegesztőkábelek csatlakozása → megszorítani.
3. Hibás az elektronika → szervizhez fordulni.

● Nincs kapcsolat az   asztal   és a   külső gép   között  
1. Hibás az összekötő kábel, vagy nem helyes a bekötése 

→ ellenőrizni, és javítani vagy cserélni.
2. A külső gép csatlakozó aljzata vagy vezérléskapcsoló-

ja hibás → ellenőrizni, javítani.

14. Alkatrészjegyzék  

Megnevezés db. Cikkszám
Mechanikai rész

Golyóscsapágy 7214 1 2331410003
Golyóscsapágy 7215 1 2331410002
Csapágyanya KM14 1 2331104001
Golyóscsapágy 6001 2 2331410001
Bronzkefe 2 2154830002
Kefetartó 20×32 2 2143101002
Tömszelence Pm 13,5 2 2343710034

Hálózati feszültségű rész
Földelt dugvilla 1 2343630019
Hálózati kábel 3×1,5 mm2, 3 m 1 2343630018
Hálózati kapcsoló KB131.102 Q1 1 2142330283
Biztosító foglalat PTF-35 F1 1 2343730015
Olvadóbetét 250V/2A F1 2 2343730054
Működtető transzformátor T1 1 29082116

Kisfeszültségű rész
Olvadóbetét 6,3A (motor) 2 2343730055
Olvadóbetét 1A 4 2343730016



WELD-IMPEX Kft. - 23 - ROTA 105

Motor, 42Vdc (gyors, "B") M1 1 2142241874
Motor, 42Vdc (lassú, "A") M1 1 2142241873
Elektronika Rota105A,B A1 1 2142240002
Elektronika Rota105C A2 1 2142241213
Elektronika Rota105D A3 1 2142241282
Doboz 160×80×40 mm 1 2344760060
Vészleállító gomb 1 2342340055
Sönt, 60 mV/600A S1 1 2147540003
3-pól. aljzat (lábpedálhoz) X1 1 2144760001
5-pól. aljzat X2 1 2142240185
5-pól. dugó (tartozék) 1 2142240186
4-pól. dugó (távszabályzóhoz) 1 2144760051

Lábpedál
Megnevezés db. Cikkszám
Lábkapcsoló IP-7007 1 2143107003
3-pólusú csatlakozó dugó 1 2144760002
Tömszelence PG-9 1 2343710093
Kábel 2×0,75 mm2, 3 m 1 2343630040
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A gép kezelése     (összefoglalás)  

A 8-állású programkapcsoló állásaiban elérhető funkciók:
Felső 
kijelző Alsó kijelző (paraméter) Paraméter jelentése (beállítás) Gomb benyomása1 Pedál lenyomása

1

PAU
0.0–2.5 sec.
(0: időz. nélkül)

Az indulási késleltetés, vagy 
az áram-start utáni várakozás 
ideje

Váltás:
PAU ↔ Cur ↔ 
Con1

Váltás:
PAU ↔ Cur ↔ ConCur

Con

2
POS/Pr/St.A/End/Cur/

SPE/r.SP/r.PO2
Felső ill. alsó kijelző tartalma
Pr.3,2,1 forgásnál

Váltás: felső ↔ 
alsó kijelző beáll.1 –

3

POS 0–359 ° Célpozíció (szög) a forgáshoz Váltás:
POS ↔ dir ↔ 
SPE

Forgás a beáll. szögre
dir rig/LEF Jobb/bal forgási irány Forgás, akt. poz. null.
SPE 1.6–16.03 Pozícionálási sebesség –

4

S.St 0.3–2.5 sec. Lágyindítási idő Váltás:
S.St ↔ End ↔ 
Cnt

Stopperóra ind./null.
End Off/Cor/0.2–2.54 Leállási mód/idő –
Cnt 0–99 (0: végtelen) Pr.3-ban ciklusok száma –

5

SPE 2.0–24.33 Forgási sebesség Váltás:
SPE ↔ Pot ↔ 
Job1

Tesztforgás start/stop
Pot Lin/Lo.E – Off5 Potméter kezelési módja –
Job 1–8 Memóriaszám Paraméterek lehívása

6

Pr.3 0–511 ° Munkajárat szöge Váltás:
Pr.3 ↔ SPE ↔ 
Idl

Forgás indít./szünet
SPE 2.0–24.32 Forgási sebesség Automata mód indít.7

Idl 0–511 ° Üresjárat szöge Forgás indít./szünet

7

Pr.2 0–511 ° Munkajárat szöge Váltás:
Pr.2 ↔ SPE ↔ 
n.di

Forgás ind./szünet
SPE 2.0–24.32 Forgási sebesség Automata mód indít.7

n.di Aut/For/Con6 Visszatérési irány –

8

Pr.1 0–511 ° Munkajárat szöge
Váltás:
Pr.1 ↔ SPE ↔ 
POS

Forgás indít./szünet

SPE 2.0–24.33 Forgási sebesség Automata mód indít.7

POS 0–359 ° Aktuális szögpoz. korrigálása –

1 Gomb benyomása hosszan:
PAU..: belépés Üzemóra-leolvasásba; kij. mód: belépés Szerviz-módba; Job: az adott Job mentése.

2 POS: akt. szögpozíció; Pr: Pr3,2,1; St.A: startszög; End: célszög; Cur: mért áram; SPE: a beállított forgási
sebesség; r.SP: mért forgási sebesség (°/perc); r.PO: hátralévő szög.

3 Sebesség normál módban. Real speed módban (r.SP=On) viszont:  0,0 − 50,1 ("B") /27,3 ("A").
Módosítás: enkóderrel (ha Pot=Off/Cor; a gombot nyomva gyorsabban változik) és/vagy potméterrel.

4 Off: leállás fékezéssel; Cor: leállás fékezéssel és utána szögkorrekció; 0.2–2.5: leállás idő (sec.) szerint.
5 Lin: lineáris, Lo.E/In.E/Hi.E: alsó/középső/felső rész kiemelve,

Cor: enkóder+potméter, Off: potméter kikapcsolva.
6 Aut: automatikus iránymegállapítás; For: előre forgás;

Con: visszirányú forgás.
7 Speciális (automata) mód (Cur/Con, munkaszög>0): áram

megszűnésénél autom. leállás, majd aut. újraindulás. PAU-Cur-Con

POS dir- -SPE
S.St-End-Cnt

Pr.3 SPE Idl- -
Pr.2 SPE- -n.di
Pr.1 SPE- -POS

POS-...-r.Po

SPE-Pot-Job



■ Napi számlálók és üzemórák leolvasása (az utolsó bekapcsolástól számítva)
Kijelzés Tartomány Jelentés [leolvasás az enkóder forgatásával]
On/001 1 A gép 1-szer volt bekapcsolva (mindig 1)
On/.... 000.–999. perc Bekapcsolás óta eltelt idő
Job/... 000–999 Hegesztések/vágások száma
Job/.... 000.–999. perc Hegesztés/vágás ideje
Rot/... 000–999 Forgások száma
Rot/.... 000.–999. perc Forgás ideje

■ Összegzett számlálók és üzemórák leolvasása(a gép legyártásától számítva)
Kijelzés Tartomány Jelentés [léptetés az enkóder nyomogatásával]
Cnt/On 0–999999 Bekapcsolások száma
Hr/On 0–99999.9 óra Bekapcsolási üzemidő
Cnt/Job 0–999999 Hegesztések/vágások száma
Hr/Job 0–99999.9 óra Hegesztési/vágási üzemidő
Cnt/Rot 0–999999 Forgások száma
Hr/Rot 0–99999.9 óra Forgás ideje

■ Szerviz-mód:
Kijelz. Értéktart.  Alap Jelentés (angol) Jelentés Megjegyzés
Hld 2–8 sec. 4 sec. Hold time Árammérés értéktartásának ideje Pr.1 forgás végén
n.SP 50–199 % 100 % Null speed Visszaforgás relatív sebessége Pr.2 visszatérésekor
i.SP 75–125 % 100 % Idle speed Üresjárat relatív sebessége Pr.3 forgásnál
dr.C 4–12 A 8 A Driver current Motor áramküszöbe Err/dr.C hibajelzéshez
SEC 1 Full Security level Biztonsági szint módosításhoz Off/Lo.L/Hi.L/Full

1 Full:  módosítások  tiltva  (kivétel:  SEC),  Hi.L:  magas  biztonisági  szint  (felhasználó),  Lo.L:  alacsony 
biztonsági szint (szakértő), Off: minden paraméter módosítható.

Kijelz.  Alap Jelentés (angol) Jelentés alapértelmezésben Jelentés átkapcsolva
Con On Control/connection A hozzákapcsolt gép vezérlése van Nincs
Cu.d On Current downslope Hosszú áramlefutás áramellenőrzéskor Rövid áramlefutás
Of.A On Offset autom. Árammérés automatikus offszet-kompenzációval Nincs kompenzáció
dr.r On Drive regulation Forgás stabilizálása van Nincs (ideiglenesen)
PO.L On Position loading A mentett szögpozíció betöltése Job-lehíváskor A szögpozíció marad
r.SP Off Real speed Sebesség kijelzése a 2.0–24.3 tartományban Szögsebességként (°/sec.)
Job Off Job Kikapcsoláskori Job-mentés nincs tiltva Autom. mentés tiltva van
r.Po Off Remote potmeter Külső távszabályzó potméter nincs Van
Cur Off Current check Áramellenőrzés nincs Van
2t.0 Off 2t mode at 0 angle 0 munkaszögnél megállás a pedál lenyomására Felengedésére (2t mód)
PO.r Off Position reduced Aktuális szög kijelzése: teljes tartományban 0–359°-ra redukálva

Az utolsó 3 paraméter közös minden Job-ban (elég egyszer beállítani):
■ brt (Brightness, 1–10, a kijelző fényereje)
■ Str (-.99–.99 %, a stopperóra kalibrálása)
■ CAL (-9.9–9.9 %, a mért áram kalibrálása)



A Rota 105 forgása Pr.1-ben (munkajárat)

▪ Indítás: pedál lenyomása. Az asztalhoz kapcsolt gép indítójelet kap.

▪ Indulási késleltetés:
▪ PAU/0.00: várakozás a pedál felengedésére.

(Ha munkaszög=0 és 2t.0=On: Err/2t.0 hibajelzés.)
▪ PAU/0.10-2.50 sec.: várakozás a megadott ideig (pedál le: leállás).

(Ha munkaszög=0 és 2t.0=On: leállás a pedál felengedésére.)
▪ Cur[Con]/0.00: várakozás az áram megindulására (pedál le: leállás).

(Ha munkaszög=0 és 2t.0=On: Err/2t.0 hibajelzés.)
▪ Cur[Con]/0.10-2.50 sec.: várakozás az áram megindulására, utána késleltetés a
megadott ideig.
Cur esetén a gép az áramot a hozzá csatlakoztatott testkábelen érzékeli, Con esetén viszont
az 5-pólusú csatlakozón beadott "áram folyik" jel szerint.

▪ A forgás elindul, lágyindítással (S.St/0.30-2.50 sec.). Utána forgás a beállított sebességgel.

▪ A forgásban szünet tartható, ha munkaszög>0:
▪ Pedál le: megállás (szünet), kijelzés: Pr/hátralévő szög. A hozzákapcsolt gép is leáll.

▪ Pedál le: a forgás újraindul (folytatódik), az indulási késleltetéssel.
▪ Nyomógomb be: leállás (járatrövidítés).

▪ A forgás befejeződik:
▪ ha a beállított szög (>0) el lett érve.
▪ 0 beállított szögnél, ha 2t.0=Off, a pedált lenyomva.
▪ 0 beállított szögnél, ha 2t.0=On, a pedált felengedve.

▪ A forgás befejeződése az End szerint történik meg (a hozzákapcsolt gép leállító jelet kap):
▪ End=Off vagy Cor: fékezéssel.
▪ End=0.20-2.50 sec.: fokozatos lassítással (pedál le: leállás fékezéssel).

Eltérések, ha az indítás nem Pr.1-ből, hanem SPE-ből történt
(csak akkor lehetséges, ha az indulási késleltetés Cur/0.00-ra van állítva és a munkaszög>0):
 ▪ a forgás leáll az áram megszűnésével (ha még a beállított szög nem lett elérve).

▪ a szöget elérve (tehát az áram még folyik) Err/Cur hibaüzenet jelenik meg.
A leállás után automatikus újraindulás történik, a Cur/Con szerinti (áramra) várakozással.

Forgás Pr.2-ben (munkajárat+viszatérés)

Az indítás, a késleltetés, a forgás és a leállás ugyanúgy történik, mint Pr.1-ben. A leállás után 
viszont:

▪ A kijelzőn megjelenik: Aut/For/Con (felül), és alul a kezdeti kiindulási szög.

▪ Pedál le: forgás indítása a kiindulási helyzetbe, lágyindítással. A sebesség az n.SP értékkel 
szorozva lesz (50–199 %).

▪ A forgásban szünet tartható:
▪ Pedál le: megállás (szünet), kijelzés: n.di/hátralévő szög.



▪ Pedál le: a forgás újraindul (folytatódik).
▪ Nyomógomb be: leállás (járatrövidítés).

▪ A szög elérése után a forgás (fékezéssel) megáll.

Ha az indítás nem Pr.2-ből, hanem SPE-ből történt, ugyanaz történik, mint Pr.1/SPE 
munkajáratában. A visszaforgás után automatikus újraindulás történik, a Cur/Con szerinti (áramra) 
várakozással.

Forgás Pr.3-ban (munkajárat+üresjárat)

Az indítás, a késleltetés és a forgás (munkajárat) ugyanúgy történik, mint Pr.1-ben vagy Pr.2-
ben. A munkajárat után viszont a forgás nem áll meg, hanem üresjárat kezdődik:

▪ A hozzákapcsolt gép leállító jelet kap.

▪ Automatikusan indul az üresjárat; kivéve, ha az üresjárati szög 0, mert akkor először fékezéses 
leállás lesz (és várakozáa a pedál lenyomására).

▪ A sebesség az i.SP értékkel szorozva lesz (75–125 %).

▪ Az üresjárat befejeződik:
▪ ha a beállított szög (>0) el lett érve.
▪ 0 beállított szögnél, ha 2t.0=Off, a pedált lenyomva.
▪ 0 beállított szögnél, ha 2t.0=On, a pedált felengedve.

Az üresjárat végén a ciklusszámláló vizsgálata következik:
▪ ha Cnt=0: számlálás nélkül.
▪ ha Cnt=1–99: ennyi ciklus. Ha az összes ciklus letelt és...

▪ járatrövidítés volt: leállás.
▪ a szög el lett érve vagy szög=0 volt: leállás End szerint.

Pr.3 helyett Idl-ből indítva: a forgás üresjárattal indul.

Pr.3 helyett SPE-ből indítva:
▪ A munkajárat ugyanúgy történik, mint Pr.1/SPE vagy Pr.2/SPE esetén (tehát a munkajárat az 
áram megszűnésekor befejeződik).

▪ Utána az üresjárattal folytatódik a forgás, a megadott szög szerint (ami ha 0, akkor a forgás 
megáll, és a pedál lenyomására indul csak). A hozzákapcsolt gép leállító jelet kap.

▪ Az üresjárat befejeződése a szokásos módon történik. 

▪ A Cnt ellenőrzése következik a szokásos módon; ha folytatni kell, akkor automatikus újraindulás 
történik, a Cur/Con szerinti (áramra) várakozással.



A   Rota 105   működése   (összefoglalás)

1. PAU/Cur/Con Indulási késleltetés beállítása

A pedál lenyomása utáni késleltetés módja, ideje.

Felső kijelző PAU késleltetés pedálra/időre, vagy
Cur az áram (current, testkábelen) megindulása utáni késleltetés
Con az áram (külső kontroll szerinti) megindulása utáni késleltetés

Alsó kijelző A késleltetési idő (0,00–2,50 sec.)

Gomb forgatása A késleltetési idő módosítása

Gomb benyomása Váltás PAU, Cur és Con között. [A lábpedál hatása ugyanez.]

Gomb hosszan Belépés Üzemóra-leolvasási módba (10 sec. után automatikusan kilép):

Kijelzés Cnt/On stb. (napi és összegzett számlálók neve és értéke)

Gomb forgatása Napi számlálók kijelzése (kilépés: gomb benyomása)

Gomb benyomása Összegzett számlálók kijelzésének léptetése (utolsó után: kilépés)

Lábpedál Kilépés ebből a módból

2. A kijelzés beállítása

A forgás közbeni kijelzés kiválasztása, külön a felső és alsó kijelzőre.

Felső kijelző POS / Pr / St.A / End / Cur / SPE / r.SP / r.PO
Pozíció/Pr.3,2,1/Startszög/Célszög/Áram/Sebesség1/Mért sebesség/Reverz pozíció2

Alsó kijelző (ugyanezek lehetnek)3

Gomb forgatása A 8 lehetőség közül választás

Gomb benyomása Váltás a felső és alsó kijelző beállítása között (alsónál az utolsó tizedespont villog)

Gomb hosszan Belépés Szerviz módba:

Kijelzés A Szerviz-paraméter neve és értéke

Gomb forgatása A Szerviz-paraméter kikeresése

Gomb benyomása A gyárilag beállított érték megjelenítése (Ini)4

Gomb hosszan Kilépés Szerviz módból (de 10 sec. után automatikusan is kilép)

Lábpedál+gomb f. A paraméter módosítása5 (ha nem lehet, "---" jelenik meg)

1 Mértékegysége (számtartománya) az r.SP Szerviz-paramétertől függ.
2 Szögszámlálás visszafelé (hátralévő szög).
3 Ha a felső és alsó kijelző beállítása ugyanaz, a felsőn a név jelenik meg.
4 Kivétel: brt, Str, CAL (nincs Ini értékük).
5 A módosítás lehetősége a SEC paraméter beállításától függ (Off/Lo.L/Hi.L /Full).



3. POS Pozicionálás és dir iránybeállítás

Az asztal tetszőleges pozícióba forgatható, illetve a forgásirány (és a sebesség) adható meg.

Pozícionálás Iránybeállítás Pozícionálási sebesség

Felső kijelző POS (position) dir (direction) SPE (speed)

Alsó kijelző 0–359° (a forgás célszöge)1 rig/LEF (jobbra/balra) (10-féle lehet)2

Gomb benyomása Váltás a 3-féle beállítás között (POS→dir→SPE→POS)

Gomb forgatása A célszög módosítása3 Választás a két irány közül A sebesség módosítása

Lábpedál Forgás a célszögre Nullpozíció felvétele –

Forgás a célszögre: Nullpozíció felvétele:

A forgás a rövidebb irányba történik. Forgás, amíg a pedál nyomva van.

Gomb forgatása A sebesség módosítása Gomb forgatása A sebesség módosítása

Lábpedál (be) A forgás hamarabb leállítása Lábpedál (ki) Az aktuális szög nullázódik

Vészgomb A forgás azonnali leállítása Vészgomb A forgás azonnali leállítása

1 Először az aktuális szög jelenik meg, mint induló célszög.
2 A pozícionálásnak saját sebessége van. A kijelzés mértékegysége választható.
3 Benyomva forgatva a szög gyorsabban változik.

4. S.St Lágyindítási idő, End leállási idő/mód és Cnt c  iklusszám   beállítása

A forgás felfutásának ideje, a lefutási idő/mód, illetve a ciklusszám beállítása.

Lágyindítási idő Leállási idő/mód Ciklusok száma 

Felső kijelző S.St (soft start) End Cnt (counter)

Alsó kijelző 0,3–2,5 sec. Off/Cor/0,2–2,5 sec.1 0–99 (csak Pr.3-hoz)2

Gomb benyomása Váltás a 3-féle beállítás között (S.St→End→Cnt→S.St)

Gomb forgatása Az időérték módosítása Módosítás (mód és idő) A ciklusszám módosítása

Lábpedál Stopperóra kijelzése – –

Stopperóra kijelzése:

Kijelzés felső: 0–999 perc, alsó: 0–59 sec.

Lábpedál Stopperóra leállítása és nullázása (de a kijelzőn gombnyomásig még látszik az érték)

Gomb benyomása Kilépés ebből a módból

1 Off: fékezés, Cor: fékezés és utólagos szögkorrekció, időérték: lágy leállás lassítással, de fék nélkül.
2 Egy ciklus: egy munkajárat és utána az üresjárat.



5. SPE Forgási sebesség beállítása és Job memóriakezelés

A forgás sebességének (és a potméter kezelésének) beállítása, valamint a memória lehívása/mentése.
Memória: az összes paraméter egy adott csatornahelyhez (1–8 sorszámú Job) rendelhető.
A tesztforgás sebessége, Soft Start-ja és End-je ugyanaz, mint ami Pr.3,2,1-ben is érvényes.

Forgási sebesség Potméter-mód Csatornaszám

Felső kijelző SPE (speed) Pot Job
Alsó kijelző A sebesség értéke1 Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/

Cor/Off2
1–8 (a Job száma)

Gomb benyomása Váltás a 3-féle beállítás között (SPE→Pot→Job→SPE)

Gomb forgatása A sebesség módosítása3 Módosítás A Job-szám módosítása

Gomb hosszan – – Az adott Job-ba mentés4

Lábpedál Tesztforgás indítása – Az adott Job lehívása5

Tesztforgás:

Kijelzés r.SP / SPE / POS / dr.U / dr.C
mért sebesség / beállított sebesség / pozíció / motorfeszültség / motoráram

Gomb benyomása Váltás a kijelzések között (léptetés)

Lábpedál A tesztforgás leállítása

Gomb forgatása A sebesség módosítása3

Vészgomb A forgás azonnali leállítása

1 2,0–24,3 (Volt), vagy 4,1–50,1 illetve 2,2–27,3 (°/sec.).
2 Lineáris / alsó rész kiemelve / középső rész kiemelve / felső rész kiemelve / enkóder+potm./ csak enk.
3 A potméter-mód szerint: a potméter és/vagy az enkóder forgatásával.
4 Minden paraméter elmentődik (hosszú gombnyomással) az adott Job-szám szerinti memória-helyre.
5 A kiválasztott Job-szám szerinti memória-helyről minden paraméter beolvasásra kerül.

6. Pr.3 Folyamatos forgás

A munkaszög szerinti munkajárat után az üresjárati szög szerinti üresjárat következik. Ez így egy ciklus.

Munkaszög Forgási sebesség Üresjárati szög

Felső kijelző Pr.3 SPE (speed) Idl (idle)

Alsó kijelző 0–511° (0 esetén nincs) (Volt vagy °/sec.) 0–511° (0 esetén nincs)

Gomb benyomása Váltás a 3-féle beállítás között (Pr.3→SPE→Idl→Pr.3)

Gomb forgatása A szög módosítása1 Módosítás A szög módosítása1

Lábpedál A forgás indítása Automata forgás indítása3 A forgás indítása2

1 Benyomva forgatva a szög gyorsabban változik.
2 Idl-ből indítva üresjárattal kezd.
3 Ha indulás=Cur/Con és munkaszög>0: munkajárat vége az áram megszűnésekor, majd az üresjárat
 után automatikus újraindulás.
Az üresjáratban is lehet szünet. Ebből folytatás: lábpedállal, az üresjárat lezárása: a gomb benyomásával.
Az üresjárat végén történik a ciklusszámláló csökkentése (ha nem 0).



Munkaszög szerinti forgás (munkajárat):

Kijelzés A beállítás szerint (külön a felső és alsó kijelzőre)

Gomb benyomása A forgási sebesség megjelenítése (SPE), amíg a gomb nyomva van

Lábpedál Szünet (ha munkaszög>0)1, ill. normál leállás (ha munkaszög=0)

Gomb forgatása A sebesség módosítása2

Vészgomb A forgás azonnali leállítása

A munkajárat után az üresjárat következik (az üresjárati szög szerint).
0 ciklusszám esetén végtelen forgás, 1–99 közötti ciklusszám esetén pedig ennyi ciklus történik.

1 Szünetből folytatás: lábpedállal, a munkajárat lezárása (rövidítés): gomb benyomásával.
2 A potméter-mód szerint: a potméter és/vagy az enkóder forgatásával.

7. Pr.2 Forgás munkajárattal, majd visszatérés

A munkajárat után a forgás megáll, és pedál-lenyomásra visszatér a kiindulási pozícióba.

Munkaszög Forgási sebesség Visszatérési irány

Felső kijelző Pr.2 SPE (speed) n.di (null-direction)

Alsó kijelző 0–511° (0 esetén nincs) (Volt vagy °/sec.) Aut/For/Con1

Gomb benyomása Váltás a 3-féle beállítás között (Pr.2→SPE→n.di→Pr.2)

Gomb forgatása A szög módosítása2 Módosítás Az irány módosítása

Lábpedál A forgás indítása3 Automata forgás indítása4 –

1 Aut=Automatikus iránymegállapítás, For=Előre forgás, Con=Visszafelé forgás.
2 Benyomva forgatva a szög gyorsabban változik.
3 A munkajárat ugyanaz, mint Pr.3-nál és Pr.1-nél.
4 Ha indulás=Cur/Con és munkaszög>0: munkajárat vége az áram megszűnésekor, majd a visszaforgás
 után automatikus újraindulás.
A visszaforgásban is lehet szünet. Ebből folytatás: lábpedállal, a járat lezárása: a gomb benyomásával.

8. Pr.1 Forgás munkajárattal

A munkajárat után a forgás megáll.

Munkaszög Forgási sebesség Aktuális szög

Felső kijelző Pr.1 SPE (speed) POS (position)

Alsó kijelző 0–511° (0 esetén nincs) (Volt vagy °/sec.) 0–359°

Gomb benyomása Váltás a 3-féle beállítás között (Pr.1→SPE→POS→Pr.1)

Gomb forgatása A szög módosítása1 Módosítás A szög módosítása2

Lábpedál A forgás indítása3 Automata forgás indítása4 –

1 Benyomva forgatva a szög gyorsabban változik.
2 Az aktuális szög (pozíció) forgás nélkül módosítható (korrigálható).
3 A munkajárat ugyanaz, mint Pr.3-nál és Pr.2-nél.
4 Ha indulás=Cur/Con és munkaszög>0: munkajárat vége az áram megszűnésekor, majd automatikus
újraindulás.



A   Rota 105   forgása   (összefoglalás)

A 3-féle forgási üzemmódnak (Pr.3 / Pr.2 / Pr.1) van néhány közös szabálya:

▪ A forgás mindig a lábpedál lenyomásával kezdődik; ezután a pedál felengedhető.

▪ A forgás  iránya (munkajáratban) a beállított  dir szerinti, de a forgási szög számolása mindenképpen 
növekvő lesz.

▪ A 0  munkaszög  speciális  működést  okoz:  az  asztal  folyamatosan forog  a  pedál  újra  lenyomásáig. 
Ilyenkor nincs semmilyen célszög, amit el kellene érni.

▪ A munkajárat megszakítható a pedál lenyomásával. Ekkor a forgás megáll, a kijelzőn pedig megjelenik a 
Pr és a munkajáratból még hátralévő szög. A pedál lenyomásával a munkajárat folytatható (ekkor újra 
indulási késleltetés és lágyindítás lesz). Pedál helyett a nyomógomb benyomása lezárja a munkajáratot. 

▪ Az  üresjárat és  a  visszaforgás is  megszakítható  a  pedál  lenyomásával.  Folytatás pedállal,  lezárás 
nyomógombbal történik. Vészleállításra (a forgás  garantált megállítására) a külön  vészleállító gomb 
szolgál!

▪ Az indulási folyamat a következő (ha a munkaszög>0):

1. Az  aktuális  szög  normalizálása.  Ez  azt  jelenti,  hogy  a  szöget  a  gép  a  0–359°-os  tartományba 
konvertálja. (Pl. ha a szög 400°, 400-360=40° lesz.)

2. Az aktuális szög mentése. Erre az St.A (Start Angle) kijelzés miatt van szükség, illetve Pr.2-ben erre 
a szögre kell az asztalnak visszaforognia.

3. A célszög kiszámítása: célszög:=aktuális szög + munkaszög. Mivel az aktuális szög max. 359 lehet, a 
munkaszög pedig 511, a célszög sem lehet több 359+511=870°-nál.

4. Túlfutás korrekciója: ha a leállási beállítás ilyen, azaz End=Cor, akkor a célszögből levonja az előző 
vészleállás utáni  túlfutást (ez jellemzően 0–4°  lehet). Az új célszög nem lehet kisebb (vagy egyenlő), 
mint az aktuális szög. Ha mégis, a forgás el sem indul és Err/POS hibaüzenet jelenik meg.

5. A forgatóasztalhoz kapcsolt gép indítása (ha van ilyen), az 5-pólusú csatlakozón keresztül. (Ez a Con 
Szerviz-paraméterrel letiltható.) A hozzákapcsolt gép 2-ütemű vezérlésű legyen.

6. A beállított indulási késleltetés kezelése:
▪ ha  időzítés  van  (PAU,  Pause):  az  idő  leteltének  megvárása  (a  kijelzőn  megjelenik  ez  a 
visszaszámlálás), vagy 0 időnél várakozás a pedál felengedésére;
▪ ha áramfigyelés van (Cur/Con, Current/Control): várakozás az áram megindulására. Ha az idő nem 
0, utána ennyi késleltetés történik.

7. A forgási  irány kezelése:  ha  balra  irány  van  beállítva  (dir=LEF),  a  forgás  balra (óramutatóval 
ellentétesen) indul majd el, de a fokszámlálás ekkor is előre lesz.

8. A forgás indítása lágyindítással (Soft start), a beállított idő (S.St) szerint. A Soft start közben:
▪ a kijelzés a (külön a felső és alsó kijelzőre) beállított szerinti,
▪ a sebesség a potméterrel és/vagy a forgatógombbal állítható, a potméter-mód (Pot) szerint,
▪ a pedál lenyomására szünet történik, ami folytatható (pedál) vagy lezárható (gomb),
▪ a célszög elérésekor a folyamat továbblép a 10. pontra (kis munkaszög már a Soft start alatt elérhető).

9. A forgás folytatása (már felgyorsult motorral) a megadott célszögig, ha a Soft start alatt az még nem 
lett elérve. Szünet utáni rövidítésnél vagy a célszög elérésére a folyamat továbblép.



Ez az 1.–9. pontban megadott működés tehát közös a 3 forgási üzemmódra (munkajárat).
A működés End szerinti leállással (kivétel: Pr.3) folytatódik:

10. Pr.1 és Pr.2: A célszög elérése után leállás kezdődik (a csatlakoztatott gép leáll), a beállított End 
szerint:
▪ ha End=Off: leállítás teljes fékezéssel,
▪ ha End=Cor: leállítás teljes fékezéssel, de az ezutáni kis túlfutás mérésével,
▪ ha End=idő: leállás a beállított  időnek megfelelő sebességcsökkentéssel (fékezés nélkül). A lábpedál 
lenyomása ezt a lágy leállást fékezéssel lezárja.

11. A folytatás eltér a 3 üzemmódban:

□ Pr.1:
▪ Ha  az  áram ki  volt  választva a  felső vagy  alsó kijelzőre  (Cur),  értéktartás  lesz  a  Hld Szerviz-
paraméter szerinti ideig (2–8 sec.).
▪ Utána a gép visszatér a Pr.1 szerinti alaphelyzetbe (a munkajárat be van fejezve).

□ Pr.2:
▪ A kijelzőn megjelenik az  Aut/For/Con kijelzés és a  visszatérési  szög,  valamint  az alsó kijelző 
utolsó tizedespontja villog. Ekkor a gép a pedál lenyomására vár (de a gomb benyomása kilépést okoz).
▪ A pedál lenyomása után a forgás elindul vissza a kiindulási szögre (ahol a munkajárat elkezdődött).
▪ A forgás iránya az n.di szerinti (Aut/For/Con), sebessége az n.SP szerinti (50–199 %) lesz.
▪ A pedál lenyomására szünetet lehet tartani (folytatás: pedállal, lezárás: gombnyomással).
▪ A visszatérés végén, azaz az asztal megállása után, ezt a túlfutást is kezeli a gép (ha End=Cor).

□ Pr.3: itt a forgás nem állt meg a munkajárati szög elérésével.
▪ Üresjárat kezdődik, ezért az asztal új célszöget számít: célszög:=aktuális szög+üresjárati szög.
▪ A csatlakoztatott gép (ha van) leáll.
▪ A forgás sebessége az i.SP Szerviz-paraméterrel szorzott lesz (75–125 %).
▪ A pedál lenyomására szünetet lehet tartani (folytatás: pedállal, lezárás: gombnyomással).
▪ Amikor a gép az új célszöget elérte, az üresjárat lezárul és új munkajárat kezdődhet.
▪ A Cnt paraméter értéke adja meg, hogy hány ilyen ciklus (munkajárat+üresjárat) történik:

▪ ha Cnt=0: csak a pedál lenyomása állítja meg a folyamatot;
▪ ha Cnt=1–99: a ciklus ennyiszer ismétlődik meg.

▪ Amikor a megadott számú ciklus letelik, a forgás leáll (End szerint).

A fenti működés tehát csak akkor érvényes, ha a munkaszög (illetve az üresjárati szög)  nem nulla. Ha 
viszont ez 0, akkor  nincs elérendő célszög, a munkajárat/üresjárat a pedál  lenyomásáig tart (ez átállítható 
felengedésre is). Biztonsági okokból Pr.3-ban nulla szög megadása esetén minden járat pedállal indul.

SPE-ből indítva a forgást (ha munkaszög>0 és induláshoz Cur/Con van beállítva), az áram leállásával a 
munkajárat is véget ér (ha a szög nem lett elérve!), és a következő munkajárat automatikusan újraindul.

Áramérzékelés: a gép beépített  áramérzékelője (a  testkábel-csatlakozáson keresztül), vagy az 5-pólusú 
csatlakozón beadott 'áram folyik' jel adja az információt az asztalnak (Cur/Con szerint).

Áramellenőrzés: Ha a  Cur Szerviz-paraméter be van kapcsolva, és az indulási késleltetés is  Cur/Con 
(nem  PAU),  akkor  a  gép  folyamatosan  ellenőrzi  a  hegesztőáramot (még  a  Cu.d [hosszú  áramlefutás] 
paramétert is figyelembe veszi). Ha olyankor is áram folyik, amikor nem kellene, hibaüzenet lesz.

Lehetséges hibaüzenetek (nyugtázni kell a gomb benyomásával):
▪ Err/Pdl: A gép bekapcsolásakor a pedál le van nyomva.
▪ Err/Cur: Áram folyik, amikor nem kellene.
▪ Err/POS: A túlfutás kezelése miatt a célszög kisebb lett (vagy egyenlő), mint az aktuális szög.
▪ Err/dr.C: A motoráram túllépte a limitet (dr.C szerinti Szerviz-paraméter).
▪ Err/(áramérték): Az áram folyik leállítás (a Cu.d  szerinti rövid/hosszú lefutási idő) után is.
▪ Err/2t.0: Munkaszög=0, nulla az indulási idő, valamint 2t.0= On (nem megengedett együtt).



A kijelzések jelentése (összefoglalás)

Kijelzés Angol rövidítés Magyar jelentés Megjegyzés
Aut Automatic Automatikus Pr.2-ben a visszatérés irányszámítása
Cnt Counter Számláló Pr.3-ban a ciklusok száma
Con Contra.../Control Vissza/Vezérlés Pr.2: visszatérés visszafelé; külső vezérlés
Cor Correction Korrekció A szög-túlfutás korrigálása, illetve potm.-mód
Cur Current Áram A hozzákapcsolt hegesztőgép árama
dir Direction Irány A forgás iránya
dr.C Drive current Hajtási áram A motor árama
dr.U Drive U Hajtási feszültség A motor feszültsége
End End Vég A forgás leállításának módja/ideje, ill. célszög
Err Error Hiba Hibaüzenet
For Forward Előre Pr.2-ben a visszatérés előre lesz
Hi.E High extended Felső kiterjesztve Potméter-karakterisztika
Idl Idle Üresjárat Üresjárat, illetve üresjárati szög
In.E Inside extended Belső kiterjesztve Potméter-karakterisztika
Job Job Feladat Memória (munkaparaméter-csoport tárolása)
LEF Left Balra Forgásirány
Lin Linearity Lineáris Potméter-karakterisztika
Lo.E Low extended Alsó kiterjesztve Potméter-karakterisztika
n.di Null direction Null-irány Pr.2-ben a visszaforgás iránya
Off Off Kikapcsolva Potméter, ill. leállási idő kikapcsolva
PAU Start pause Indulási késleltetés Indulási szünet (késleltetés) ideje
Pdl Pedal Pedál Bekapcsoláskori pedálhiba
POS Position Pozíció Szöghelyzet
Pot Potmeter Potméter Potenciométer (sebességszabályzó gomb)
Pr Program Program A 'program' (Pr.3,2,1) kijelzése, ill. szünet
Pr.3 Program #3 3. program 3. forgási üzemmód
Pr.2 Program #2 2. program 2. forgási üzemmód
Pr.1 Program #1 1. program 1. forgási üzemmód
rig Right Jobbra Forgásirány
r.Po Reverse position Reverz pozíció Visszafelé számláló szögkijelzés
r.SP Real speed Valódi sebesség Mért forgási sebesség
SPE Speed Sebesség A beállított forgási sebesség
S.St Soft start Lágyindítás Lágyindítási idő
St.A Start angle Startszög Indulási szögpozíció



Csak Szerviz módban:

Kijelzés Angol rövidítés Magyar jelentés Megjegyzés
brt Brightness Fényerő A kijelzés fényereje
CAL Calibration Kalibrálás A kijelzett hegesztőáram kalibrálása
Con Control Vezérlés A külső gép vezérlése
Cu.d Current downslope Áramlefutás Rövid vagy hosszú áramlefutási idő
Cur Current Áram Áramellenőrzés
dr.r Drive regulation Hajtásszabályzás Stabilizált forgás
Full Full Teljes Biztonsági szint teljesre állítva
Hi.L High level Magad szint Biztonsági szint magasra állítva
Hld Hold Tartás Pr.1-ben az értéktartás ideje
Hr Hour Óra Üzemóra
Ini Initialized Inicializált A Szerviz-paraméter eredeti értéke
i.SP Idle speed Üresjárati sebesség Pr.3-ban
Job Job Munka Hegesztések száma, ideje, ill. Job-mód
Lo.L Low level Alacsony szint Biztonsági szint alacsonyra állítva
Of.A Offset automatism Offszetkomp. Aut. offszetkompenzálás áramméréskor
Off Off Kikapcsolva A paraméter kikapcsolva
On On Bekapcsolva A paraméter bekapcsolva, ill. gép-üzemóra
n.SP Null speed Null-sebesség Pr.2-ben a visszatérés sebessége
PO.L Position loading Pozíció-betöltés Job-lehívásnál az aktuális szögpozíció 'sorsa'
PO.r Position reduced Redukált pozíció POS kijelzésnél a szög 0–359°-ra redukálva
rot Rotation Forgás Forgások száma, üzemideje
r.PO Remote potmeter Távirányító potm. Távirányító potméter
SEC Security Biztonság Biztonsági szint
Str Stopper Stopperóra A stopperóra kalibrálása
2t.0 '2t' mode 2-ütemű mód 2-ütemű mód 0 szögnél
--- A Szerviz-paraméter nem módosítható

Lehetséges párosítások:

Felső kijelző Alsó kijelző Megjegyzés
dir rig/LEF A forgás iránya
End Off/Cor A forgás leállási módja
Err Cur/dr.C/Pdl/POS/2t.0 Hibaüzenet
n.di Aut/For/Con Visszatérési irány
Pot Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/Cor/Off Potméter-mód (sebességszabályzás)
SEC Off/Lo.L/Hi.L/Full Biztonsági szint (Szerviz módban)
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Üzemóra-napló

A gép rögzíti a bekapcsolások, hegesztések és forgások 
számát, valamint ezek összes eltelt idejét. Ezek leolvasása 
csak az Üzemóra módban lehetséges.

Amikor a gép ellenőrzés, karbantartás vagy javítás alatt 
áll, érdemes leolvasni (és leírni) ezeket az adatokat.

A  napi számlálók  adatai  is  leolvashatók  (ezek  a  gép 
utolsó bekapcsolásától számítódnak).

Az összegzett (tehát nem a napi) értékek:

Kijelzés Jelentés Tartomány
Cnt/On Bekapcsolások száma 000000 - 999999
Hr/On Bekapcsolási összidő 00000.0 - 99999.9
Cnt/Job Hegesztések száma 000000 - 999999
Hr/Job Hegesztési összidő 00000.0 - 99999.9
Cnt/rot Forgások száma 000000 - 999999
Hr/rot Forgások összideje 00000.0 - 99999.9

▪ Cnt/On:  a gép mindig megnöveli  ezt azt  értéket  1-
gyel, amikor a gépet bekapcsoljuk.

▪ Hr/On: a gép 6 percenként megnöveli ezt azt értéket, 
amikor a gép be van kapcsolva; a kijelzett érték "óra".

▪ Cnt/Job: a gép mindig megnöveli ezt azt értéket 1-
gyel,  amikor  valódi  hegesztés kezdődik  (a 
csatlakoztatott gép elindul).

▪ Hr/Job:  a  gép  6  percenként  megnöveli  ezt  azt 
értéket, amikor hegesztés van; a kijelzett érték "óra".

▪ Cnt/rot: a gép mindig megnöveli ezt azt értéket 1-
gyel, amikor a forgás elindul.

▪ Hr/rot:  a  gép  6  percenként  megnöveli  ezt  azt 
értéket, amikor forgás van; a kijelzett érték "óra".

Érdemes  kitölteni a  következő  táblázatot  mindig, 
amikor a kijelzett értékek leolvasása megtörténik.

A szerviz dátuma: ............................................................
Munkavégző: ...................................................................
Megjegyzés: .....................................................................

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On Bekapcsolások száma
Hr/On Bekapcsolási összidő óra
Cnt/Job Hegesztések száma
Hr/Job Hegesztési összidő óra
Cnt/rot Forgások száma
Hr/rot Forgások összideje óra

A szerviz dátuma: ............................................................
Munkavégző: ...................................................................
Megjegyzés: .....................................................................

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On Bekapcsolások száma
Hr/On Bekapcsolási összidő óra
Cnt/Job Hegesztések száma
Hr/Job Hegesztési összidő óra
Cnt/rot Forgások száma
Hr/rot Forgások összideje óra

A szerviz dátuma: ............................................................
Munkavégző: ...................................................................
Megjegyzés: .....................................................................

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On Bekapcsolások száma
Hr/On Bekapcsolási összidő óra
Cnt/Job Hegesztések száma
Hr/Job Hegesztési összidő óra
Cnt/rot Forgások száma
Hr/rot Forgások összideje óra

A szerviz dátuma: ............................................................
Munkavégző: ...................................................................
Megjegyzés: .....................................................................

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On Bekapcsolások száma
Hr/On Bekapcsolási összidő óra
Cnt/Job Hegesztések száma
Hr/Job Hegesztési összidő óra
Cnt/rot Forgások száma
Hr/rot Forgások összideje óra

A szerviz dátuma: ............................................................
Munkavégző: ...................................................................
Megjegyzés: .....................................................................

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On Bekapcsolások száma
Hr/On Bekapcsolási összidő óra
Cnt/Job Hegesztések száma
Hr/Job Hegesztési összidő óra
Cnt/rot Forgások száma
Hr/rot Forgások összideje óra



EK/EU-megfelelőségi nyilatkozat

Alulírott,  mint  a  lentebb  leírt  készülék  Gyártója 
kijelentem,  hogy a  Termék megfelel  a  következő 
Európai  Uniós  direktíváknak (irányelveknek), 
rendeleteknek és szabványoknak:

Direktívák
▪ 2014/35/EU

a meghatározott feszültséghatáron belüli használat-
ra tervezett elektromos berendezések forgalmazásá-
ra vonatkozó tagállami jogszabályok harmonizáció-
járól

▪ 2009/125/EK
az energiával kapcsolatos termékek környezetbarát  
tervezésére vonatkozó követelmények megállapítási  
kereteinek létrehozásáról

▪ 2014/30/EU
az  elektromágneses  összeférhetőségre  vonatkozó 
tagállami jogszabályok harmonizálásáról

▪ 2011/65/EU
egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus  
berendezésekben való alkalmazásának  korlátozásá-
ról

▪ 2006/42/EK
a gépekről és a 95/16/EK irányelv módosításáról

Szabványok
▪ EN IEC 63000:2019

RoHS szabvány
▪ MSZ EN 60204-1:2019

Gépek  biztonsága.  Gépek  villamos  szerkezetei.  1.  
rész: Általános követelmények

▪ MSZ EN ISO 13857:2020
Gépek  biztonsága.  Biztonsági  távolságok  a  veszé-
lyes terek felső és alsó végtagokkal való elérésének  
megakadályozására/megelőzésére

▪ MSZ EN ISO 13854:2020
Gépek  biztonsága.  Legkisebb  távolságok  az  em-

beri testrészek összezúzódásának elkerüléséhez
▪ MSZ EN IEC 61000-6-2:2019

Elektromágneses összeférhetőség (EMC). 6-2. rész:  
Általános szabványok. Az ipari környezetek zavartű-
rési szabványa

▪ MSZ EN IEC 61000-6-4:2020
Elektromágneses összeférhetőség (EMC). 6-4. rész:  
Általános szabványok. Az ipari környezetek zavarki-
bocsátási szabványa

Vonatkozó rendeletek
▪ 65/2011. (IV. 15.) Korm. rendelet

az energiával kapcsolatos termékek környezetbarát  
tervezési  kötelezettségeinek  előírásáról,  valamint  
forgalomba hozatalának és megfelelőségértékelésé-
nek általános feltételeiről

▪ 23/2016. (VII. 7.) NGM rendelet

a meghatározott feszültséghatáron belüli használat-
ra tervezett villamossági termékek forgalmazásáról,  
biztonsági  követelményeiről  és  az  azoknak  való  
megfelelőség értékeléséről

▪ 374/2012. (XII. 18.) Korm. rendelet
egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus  
berendezésekben való alkalmazásának korlátozásá-
ról

▪ 8/2016. (XII. 6.) NMHH rendelet
az elektromágneses összeférhetőségről

▪ 16/2008. (VIII. 30.) NFGM rendelet
a gépek biztonsági követelményeiről és megfelelősé-
gének tanúsításáról

A Termék megnevezése és főbb adatai:
▪ Rota 105 típusú forgatóasztal
▪ Névleges hálózati feszültség: 230V, 50 Hz
▪ Fordulatszám: 0,2 – 4,6 vagy 0,4 – 8,5 /perc

A termék gyártója:
▪ Weld-Impex Termelő és Kereskedelmi Kft.
▪ Cím: 5300 KARCAG, Kunhegyesi út 2.
▪ Telephely: KARCAG, Kunhegyesi út 2.
▪ Web: www.weldimpex.hu
▪ E-mail: weldi@weldimpex.hu

Karcag, 2022. július 15.

.....................................
Csontos Lajos

Ügyvezető Igazgató

__________________________________________
További információk

▪ A gyártó cég telephelyének GPS koordinátái:
N 47° 19' 54.42" – E 20° 53' 50.73"

▪ A Weld-Impex kft.  ISO-9001 szerint  tanúsított 
Minőségirányítási Rendszerrel rendelkezik.

Tanúsítvány  száma: 
HU97/10906.

▪ Egyéb szolgáltatásaink:

◦ Galvanizálás, porfestés, homokszórás
→festogalvan@weldimpex.hu

◦ Lemezlakatos-munkák (CNC is)
→lakatosuzem@weldimpex.hu

◦ Szerviz, műszaki felülvizsgálat, beüzemelés
→szerviz@weldimpex.hu

◦ Száraztranszformátorok gyártása



Gyártó: WELD-IMPEX TERMELŐ ÉS KERESKEDELMI KFT.
5301 Karcag, Kunhegyesi út 2.

Jótállási jegy
................................................... típusú, ........................... gyári számú ....................................
termékre a vásárlástól számított 12 hónapig kötelező jótállást vállalunk a jogszabály szerint. 
A jótállás lejárta után 3 évig biztosítjuk az alkatrész-utánpótlást.
Vásárláskor kérje a termék próbáját!

H-5301 KARCAG
Kunhegyesi út 2.
www.weldimpex.hu
Tel.: (59) 500-240
Fax: (59) 503-515
E-mail: weldi@weldimpex.hu

Eladó tölti ki Gyártó tölti ki

Vásárló neve: ........................................................................................

Címe: ....................................................................................................

..............................................................................................................

Vásárlás napja: ......................................................

...................................................
eladó szerv bélyegzője, aláírása

Gyártás kelte: .............................................

     (MEO-bélyegző)

.............................................
aláírás 

Kedves Vásárló!

Figyelmébe ajánljuk az alábbiakat a jótállási jegy érvényessé-
gét illetően.
A vásárlót jótállási időn belül meghibásodott termék díjmentes  
kijavítása, vagy – ha ez nem lehetséges – kicserélése és az ez-
zel összefüggő kár megtérítése illeti meg.

Nem tekinthető jótállás szempontjából hibának, ha a jótállási 
javítások  elvégzésével  megbízott  szerviz  bizonyítja,  hogy  a 
meghibásodás rendeltetésnek nem megfelelő használat, átalakí-
tás vagy szakszerűtlen átadás miatt keletkezett okból követke-
zett be.

A szabálytalan használat elkerülése céljából a termékhez gép-
könyvet mellékelünk. Kérjük, hogy az ebben foglaltakat – sa-
ját érdekében – tartsa be,  mert a használati utasítástól  eltérő 
használat miatt bekövetkezett hibára a jótállás nem érvényes. 
Az ilyen okból meghibásodott termék javítási költsége a jótál-
lási időtartamon belül is a vevőt terheli.

Az eladótól követelje meg a vásárlás napjának feltüntetését az 
Eladó részére előírt rovatban.
Elveszett jótállási jegyet csak az eladás napjának hitelt érdem-
lő igazolása (pl. dátummal és bélyegzővel ellátott számla vagy 
eladási jegyzék) esetén pótolunk.

A termék cseréjét lehet kérni, ha a termék:
◦ A vásárlástól számított 3 napon belül hibásodott meg (kivétel: 
biztosítékcsere). A cserét attól a kereskedelmi cégtől kell kérni, 
ahol a terméket vásárolták.
◦ Ha javítással  nem lehet  rendeltetésszerű  használatra  alkal-
massá tenni, vagy ha a javítást 30 nap alatt nem tudjuk befejez-
ni.
Csere esetén új jótállást biztosítunk.

Ha a cserére nincs lehetőség, az Ön választása szerint
◦ a termék visszaadása fejében a vételárat visszafizetjük, vagy
◦ a vételár-különbözet elszámolása mellett azonos rendeltetésű 
terméket adunk abban a boltban, ahol a terméket vásárolták.

Jótállási javítás igénybevétele esetén felkereshető bármely 
kijelölt szervizünk, ahol a jótállási jegy alapján elvégzik a 
javítást.
A jótállási jegyen a vevő által bármilyen szabálytalan javí-
tás, törlés vagy átírás, valótlan adatok bejegyzése a jótállá-
si jegy érvénytelenségét vonja maga után.

A garanciális és azon túli  javításokat az alábbi cégek 
végzik:

◦ WELD-IMPEX Termelő és Kereskedelmi Kft.
Karcag, Kunhegyesi u. 2.
Tel.: (59) 503-525, Mobil: (30) 9854-063
szerviz@weldimpex.hu

◦ KROWELD Kft.
Kovács István, Diósd, Határ u. 59.
Tel.: (30) 966-1381
kroweld@kroweld.hu

◦ RECHNEN Kft.
Miskolc, Kisfaludy K. u., hrsz. 46857
Tel.: (46) 432-866
rechnen@rechnen.hu

◦ VEVŐKÖZPONT Bt.
Győr, Puskás T. u. 4.
Tel.: (96) 512-442
info@hegesztesbolt.hu

FIGYELEM!
A mindenkori  kiszállási  díj  elfogadása esetén  lehetőség 
van a vevő telephelyén történő javítások elvégzésére is.

Alkatrészek rendelése a Weld-Impex Kft.-től:
rendelesek@weldimpex.hu; Tel.: (59) 503-525/12.
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