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BIZTONSAGI ELOIRASOK

a hegeszto- és vagoipar elektromos gépeire

o aniiant

Ezt az utmutatét mindenféle miivelet | ..l
megkezdése elott alaposan olvassa at!

(Y _\

A kovetkezo6 fejezetek néhany biztonsagi eldirast és uta-
sitast adnak arra, hogy hogyan hasznalja a hegeszto- és
vagoipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személ
elkeriilje a balesetet, sériilést stb.

Mivel a sokféle munkakdriilmény miatt minden megel6-
70 szabalyt nem lehet megadni, kdvesse az aktualis fel-
adatra vonatkoz6 szabdlyokat és a munkaadd biztonsagi
gyvakorlatat.

Olvassa el, értse meg és tartsa be minden hasznalt al-
katrész és berendezés (gazpalack, pisztoly, elszivo stb.)

biztonsagara vonatkozo munka- és tiizvédelmi eldiraso-
kat.

1. Veszélves jellemzok

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakitott koriilmé-
nyei: szallitas, tarolas, lizembehelyezés, kezelés, kar-
bantartas.

2. A gép az elektromos halézathoz csatlakozik.

3. Az elektroda, a munkadarab (vagy fest) €s a kabelek fe-
sziiltség alatt vannak. Tobb elektroda fesziiltsége
Osszeadodhat a munkadarabon. A plazmavéagéasnal 200—
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vagas soran az alabbiak keletkeznek:

4. Lathato fény, ultraibolya és infravords sugarzas, jelen-
t6s ho.

5. Szikrak, fréccsenés és magas homérsékletii (800—1600
°C), nagyenergiaju fémecseppek. Ezek kidobodnak az
ivbdl és még a szomszédos teriiletekre is eljuthatnak
(kis réseken at).

6. Mérgezd gozok, gazok és fiist
e a megmunkalt (pl. galvanizalt, 6lom- vagy kadmium-

bevonatos) fémbdl,
e a munkahoz hasznalt gazbdl,

7. JelentOs elektromagneses mezé (a nagy dramok miatt),
ami a kabelekbdl és az ivbol kisugarzddik a kornyezet-
be. Hatasa jelentésen csokken a tavolsaggal. A HF-

, .

gyujtés gépek (TIG, Plas) sugarzasa még nagyobb.

8. A munkahoz hasznalt és mas, a kozelben 1év0 palack
nagynyomasu gazt tartalmaz.
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2. Karos hatasok

Ezek a veszélyes jellemzok a munkavégzokre (és a
kozelben levé élolényekre, a gépre és mas berendezésekre
is) karos hatist gyakorolhatnak: -
¢+ Altalinos sériilések !
1: A nem megfelelden kialakitott kornyezet, a nem jol
el6- és elkészitett munkateriilet balesetveszélyes lehet (a
gép felborulasa, tilmelegedése, a személy elesése stb.).
¢ Aramiités [
2: A gép belseje halozati fesziiltség alatt van.
3: A gép kabelein munka kdzben fesziiltség van.
¢ Szemkarosodas
1: A rossz koriilmények szemsériilést okozhatnak.,
4: Az ivsugarzas szemgyulladast okoz.
5: A repiilo szikrak fizikai szemsériilést okozhatnak.
6: A fiist, gdz, goz a szemet irritalhatja.
8: A palackok fulnyomasa a szembe juthat.
¢ Kéz- és borsériilés W
1: A rossz koriilmények miatt megsériilhet a bor.
4: Az ivsugarzas hohatasa ¢és a felforrésodott munkada-
rab megégetheti a bort.
5: A repiild szikrak elérhetik a bort.
6: A fiist, gaz, g6z a bort irritalhatja.
¢ Belégzési sériilés
6: A fiist stb. kiszorithatja a leveg6t és belélegzése sérii-
1ést vagy akar halalt is okozhat.
¢ Tiiz- és robbanasveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kabelek tulmelegedhetnek vagy révidzar keletkez-
het.
4: Az ivsugarzasnak nagy a héhatasa a munkadarabra.
5: A szikrdk nagy homérsékletiiek és tavolra jutnak.
6: A g6zok forrdak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A palackok nagynyomasu és égést segitd gazt (pl.
oxigén) tartalmazhatnak.
¢ Elektromagneses zavarok A
7: Az EM sugdrzas az érzékeny elektromos eszk6zok és
az él6lények szamara tal nagy energiaji. E
¢ Kornyezeti kar 5D
1,4,5,6: A hegesztés/vagas és hulladék anyagai szeny-
nyezhetik a kornyezd talajt, vizeket és levegdt. Karos
zaj, fény és ho keletkezik.

3. Szallitas, raktarozas

| IL e
» A gép emelése és rakoddsa: d

* ne legyen csatlakoztatva hozza pisztoly és kabel (vagy
figyeljiink azok huzo- és boritohatdsara), ne legyen ben-

ne huzaldob (MIG esetén);

* nagyobb méretnél emeldgép és tobb ember kozremiiko-
dése sziikséges (tegylik raklapra, ne a fogantyunal fogva
emeljiik);

= kisebb sulynal (pl. kerék nélkiili kivitelnél) kézi emelés
is lehetséges (kozel tartva a padlohoz, és csak a mozga-

tas idejére), akar fogantyijanal fogva;
v
S
» A gép mozgatdsa és szallitasa: m @
= vizszintes, stabil, egyenletes padlén, fogantyujanal fog-
va legyen mozgatva;

= legyen allo helyzetben és vizszintes alapon (raklapon),
biztositva elborulas és elgurulas (ill. elcsuszas) ellen.

» Uzemen kiviil a gép legyen dobozaban vagy letakarva.




4. Munkateriilet

» A munkateriilet legyen ... ’ | ‘ /K\ &‘ ‘%‘

= tiszta és rendezett; °

= arnyékolt, véddkorlattal elkeritett (ha sziikséges);

= jol megvilagitott, szelloztetett (pl. elszivo-ventilatorral),
megfelelé homérsékletii; csapddod viztdl, esotol és vihar-
tol védett;

= egyenes, sima, akadalymentes, nem éghetd anyagu pad-
16ju (rajta szaraz, szigeteld gumiszényeg).
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» Ne legyenek a munkateriileten ...
= szivritmus-szabalyzos emberek;
= gyerekek, allatok és ndvények;
= tiizveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
= elektromosan érzékeny eszkozok (pl. orvosi miszer,
szamitogép, riasztod, mobiltelefon);
» a munkahoz nem feltétleniil sziikséges gépek és alkatreé-
[N

szek;
* nem segité emberek.
o s
» A palackok ... ¢
= legyenek 4ll6 pozicidban, biztonsadgosan lelancolva, kd-
ros fizikai vagy hohatastol (a munkadarabtol) tavol;

= szelepei legyenek zarva és védékupakjaik legyenek a he-
lyiikon, ha hasznalaton kiviil vannak.

» Legyen a kozelben tlizoltdkésziilék, vizcsap, takard

(azonnali hasznélatra készen).
» Védje a kdzmiiveket (gdz-, viz-, telefon- és elektromos

vezetékek, szerelvények), valamint mas sziikséges gépe-
ket (pl. aramfejleszto).

5. szembehelyezés

A 'R/

= legyen allo, stabil helyzetben, vizszintes padlon, zdrtan
(burkolatai felhelyezve);

= legyen védve paratdl, nedvességtol, kdros idéjarasi és
mechanikai hatasoktdl (szdraz, fedett helyen);

= sériilten (pl. rongalt kabellel) nem hasznélhato;

= kdbelei csak teljes hosszaban cserélhetdk (filos toldani,
kisebb szakaszon javitani);

= testesipesze a munkavégzési pont kdzelében (és szoro-
san) csatlakozzon a munkadarabhoz (egyes fémrészek
ui. megolvadhatnak);

= vizhiit6 folyadéka fagyalld legyen (vizhiités esetén);
= felfiiggesztése nem lehetséges (sajat kerekein ill. 1abain

alljon);
= csak arra a célra hasznalhato, amire tervezték; &

= biztonsagat csokkentd valtoztatasok nem végezhetdk:
= alkatrészei, tartozékai is specialis kezelést igényelnek;

= lizembehelyezési, javitasi és karbantartasi munkait (lehe-
toleg halozatrol levalasztott gépen)
= csak gyakorlott, képzett és hozzaérté (vizsgazott)
személyek végezhetik
= a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyartoi
eléirasoknak megfelelden.

» Fdldelje a munkadarabot egy jo! vezetd ponthoz. 4

» Nem biztonsagos gépen a hibat el kell harittatni, vagy
ha ez azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell jeldlni
"nem hasznalhato" vagy "iizemen kiviil" cimkével.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. dramfej-
lesztd, elszivo) az lizemeltetési utasitasuk szerint kell {i-
zembehelyezni.

6. Elokésziilet

' R4

» Rendszeresen konzultaljon biztonsagi feleldseivel; a
felmeriil6 kérdeseket, problémdkat beszélje meg velik.

» Biztonsagos és stabil munkavégzési pozicid sziikséges,
vagyis ne legyen ...

kabelek k6z6tt (minden kabel az egyik oldalan legyen);
1étran, allvanyon (ha az nem elég biztonsagos);

magasban, a leesés veszélyével;
faraszt6 testhelyzetben (pl. térdepelve). ’{dﬁ

» Hasznaljon megfeleld, lehetéleg mesterséges szellozte-
tést (az elszivokart igazitsa az adott feladathoz).

» Viseljen védooltozetet (szigetelje el magat a munka-
darabtdl), amelynek részei: —
egész testét takard olajmentes, t(izalld ruha, ,K\
maszk vagy légzokésziilék, —
szaraz, nem lyukas borkesztyt, &3
magasszaru cipd, haj- és fiilvédo, L
biztonsagi sziirdiiveg oldalpajzzsal (sisak),

specialis munkakhoz esetleg egyéb védofelszerelés.

» Ha segitok is tartdzkodnak a kdzelben, ezeket az el6-
késziileteket nekik is meg kell tenniiik!

7. Uzemeltetés

»Agép .. ! IR 4 ((‘R))

csak biztonsdgos munkavégzésre alkalmas helyen iize-
meltetheto;

iddszakos érintésvédelmi vizsgalata legyen elvégezve;
csak védofoldeléssel, kismegszakitoval vagy olvado biz-
tositoval és lehetbleg aramvédd kapcsoloval (fi-relével)
ellatott halozatra kapcsolhato;

szellézonyilasai legyenek szabadon (faltol min. 0,5 m);

kabelei

= egymas mellett és a padlon fekiidjenek,

= ne legyenck feltekerve fém vagy él6 test koré, @

= kdzelében senki ne tartdzkodjon sokdig,

= csak kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill. ki-
huzva;

alkatrészei, szerelvényei (pl. gazcsd) biztonsdgos, meg-

feleld, eldiras szerinti j6 allapotban legyenek.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. aramfej-
lesztd, forgatoasztal) az lizemeltetési utasitdsuk szerint
kell miikodtetni. Ha sziikséges, a gyengedramu kabele-
ket védeni kell biztonsagos helyen vezetéssel vagy dr-
nyékoldssal.

» Uj (megvaltozott) feladatokhoz az iizemeltetési koriil-
ményeket, feltételeket mindig Gjra ellendrizni kell.



8. Munkavégzés ' ﬂ 4

! )

» Nem biztonsagos feltételek esetén a munkavégzést
meg kell tagadni! A korilményeket sajat és madsok biz-
tonsaga érdekében folyamatosan (munka eld#t, kozben
és utan) ellendrizni kell.

» Munkat csak képzett és hozzaérto (vizsgazott) szemé-
lyek végezhetnek, a munka- és érintésvédelmi, valamint
a helyi és gyartoi eldirasoknak megfelelen.

» El6fordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs ut-
mutatas, illetve amik hatdsa még nem ismert (elsésorban

a zavarok teriiletén).
(R e
o by e
» Ne hegesszen/vagjon ...

= fesziiltség alatt 1év6 anyagokat és alkatrészeket (ne is é-
rintse ezeket);

* tiiz- vagy robbandsveszélyes anyagok, porok, g6zok (pl.
tisztitasbol, spraybdl szarmazd klorozott szénhidrogén-
20z0k), illetve gépek és berendezések kdzelében;

= ha nem ismeri, hogy milyen gazok és gézok keletkezhet-
nek pl. bevont fémekbdl;

= nyirkos €s piszkos kornyezetben;

= tartalyt, hordét, palackot, konténert stb., mert ezek (a
"tisztitas" ellenére benne lévd és a munka sordan keletke-

70) gézokkel telitettek.
le <,2/_
& ‘& 5D

» Védje a ... ,K\

= fejét és arcat: tartsa ...
= a g6z0okon kiviil (keriilje el belégzésiiket),
= tdvol a palack szelepének nyitott kimenetétol;

= levegét (szlirGs elszivoval), a talajt, a megmunkalt fémet
stb. a szennyezésektdl,

= kabeleket minden kdrosodastdl, pl. ne 1épjen 14 és ne gu-
ritson 4t rajtuk semmit;

= kozelben tartézkododkat ugyantgy, ahogy sajat magat.

» A tologdrgd és a kitolt huzal is veszélyes, és fesziiltség
alatt is van (MIG hegesztésnél).
» Ne tegye a kdvetkezdket: ‘ 4 ‘ ,R ‘&‘

= kapcsolot ne kapcsoljon at, kabeleket ne huzzon ki csat-
lakozo6jukbol munka kdzben;

= soha ne forditsa a pisztolyt valaki (és sajat maga) felé;

= ne alljon a gép szellézbényilasai elé (onnan forro levegd
aramlik ki);

= ne dugjon at semmit a gép nyildsain at;

= ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfeliilettel;

= az elektrodat ne érintse: 4

= a munkadarabhoz, amikor ez nem sziikséges,
= fesziiltség alatt 1év6 alkatrészhez vagy palackhoz,

= ha egyidejiileg a munkadarabot is érinti,
= (pl. hiitésére) folyadékhoz. a ((‘A’))
9. Alkatrészek kezelése ’ ! é’() 5

» Ha barmelyik alkatrészen sériilés, repedés stb. latszik,
vagy mikodését bizonytalannak érezziik, akkor ellen-
oriztessiik, hogy a munka biztonsaggal folytathato-e.

» Az alkatrészek jo allapota és miikddése a kornyezet vé-
delmét is szolgalja; a hibasan mikodd alkatrész tiizet,

radidzavart stb. okozhat. E (((‘,))

» Kéabelek és csatlakozoik, kapcesolok:
= fesziiltség alatt vannak (ivhuzasi veszély lehet), meleg-

» Gaz- és vizcsatlakozok, csovek, pisztoly: /R é—z‘b

= jelentdsen melegszenek; :

= nagy nyomassal gaz (és vizhiitéses kivitelnél viz) aram-
lik benniik;

= szivargasnal forro és szennyezett gaz vagy viz keriilhet a
kornyezetbe;

= ¢les végli huzal mozoghat benniik, viszonylag gyorsan
(MIG esetén);

= a pisztoly ép, sériillésmentes allapota kiilondsen fontos,
mivel a dolgozb ezzel van legtébb ideig (kozvetlen) kap-
csolatban.

10. Uzemsziinet, karbantartis ' a2
e | (a&)

» A pisztoly elektroddja ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet lehiilése utan kapcsolja ki (a hozzakapcsoltakat is;
ajanlott a dugvilla(ka)t is kihtzni).

szenek
= ezeknél megfogva soha ne hizzuk a gépet. 4

» Munka utdn még eltart egy ideig, mig a kdrnyezet
helyreall, ezért a véddfelszereléseket ne vegye le azon-

nal. Vizsgélja meg, nem maradtak-e a
R o e

terlileten pl. fémdarabok.

» A hulladék anyagokat gondosan, szabalyosan (nem
haztartasi szemétként) kell kezelni; minden (beépitett,
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A gép (és barmilyen tartozékanak) belsejéhez csak
szakember férhet hozza. A belsé alkatrészek ugyanis ...
= fesziiltség alattiak és forrok lehetnek,
* mozgo ¢és forgd részekkel rendelkezhetnek (pl. ventila-

tor, szivattyu, MIG-huzaltolo),

még kikapcsolas utan is egy ideig. IR 4 &
Ezt az utmutatét alaposan, '
tobbszor is olvassa at! °

szello"zés vilagitas pajzs, szemiiveg tﬁzvédelem

fi.ﬂ @@r

korlat homers. védboltezet, maszk kérnyezetvéd.

tulmeleg. gazsziv. sugarzas élolények hulladékok
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Mellékletek:

o Kapcsolasi rajz o Kezelés (osszefogl.)

o Forgas (Osszefogl.) o Miikodés (Gsszefogl.)

o Kijelzések (Osszefogl.) o Job-tablazat

o Uzemoéra-naplo o EU-megfelel6ségi nyilatkoz.
o Jotallasi jegy.

1. Bevezeto

A munkadarab-forgaté és -billentd berendezés a he-
gesztés és/vagy plazmavagas gépesitését szolgalja: a he-
gesztendd vagy vagand6é munkadarabot megfeleld helyzet-
ben és sebességgel forgatja.

Az elektronikus vezérléegység minden paramétert a be-
allitott értéken tart.

Az asztalt csigahajtomiives motor (42 V dc) forgatja, fo-
gaskerékhajtason keresztiil. A gép stabilizalja a fordulat-
szamot a motor fesziiltségének tartasaval.

A gépnek két, csak a fordulatszam-tartomanyban eltérd
(A és B) valtozata van. Az atszerelés kdnnyen megoldha-
td, mert csak a motort kell mas tipusra cserélni. Ehhez a
szervizt kell felkeresni.

2. Miiszaki adatok

Névl. halozati fesziiltség 230-240V, 50-60 Hz

Névl. teljesitmény 200 W
Halozati biztosito értéke 2A
Erintésvédelmi osztaly I
Védettség IP 20
Max. hegesztéaram 350 A
Targyasztal atmérdje 400 mm

Fordulatszam
(a ket tipusra)

A:0,2 -4,6 1/perc
B: 0,4 8,5 1/perc
6 x 22,5°=135°

Billentési szog

Max. terhelés? 100 kg (1000 N)
Max. nyomaték 70 Nm
Zajszint <70dB (A)
Meéretek (szxmxh) 620 x 400 x 353 mm
Sajat tomeg kb. 68 kg

2 vizszintes targyasztal és kézpontos terhelés esetén.

E6bb jellemzok:

= Digitalis (szamjegyes) paraméter-beallitasok

= Tobbféle sebességszabalyzasi mod

= Pozicionalo és teszforgas

= Ciklikus forgas ciklusszamlalassal

= Forgas, majd visszatérés a kiindulasi pozicioba

= Hegeszt0gép vagy plazmavago csatlakoztatasa

= Sebességszabalyzo (kiils6) potméter csatlakozésa
= A hegesztOaram mérése ¢€s kijelzése (true rms)

= A hegesztdaram-mérés szoftveres kalibralasa

» Aramellenérzés (-figyelés) lehetésége

= A valodi (mért) forgasi sebesség kijelzése (°/sec.)
= A motorfesziiltség és -aram kijelzése

= Lagyinditasi ¢és lagyleallasi lehetoség

= Tobbféle paraméter forgas kdzbeni kijelzése

= 8§ memoria gyors feladatvaltashoz (mentés, lehivas)
= Napi és Osszegzett lizemorak kijelzése

= A kijelz6 fényerejének allithatosaga

= Stopperora normaidé mérésére

3. I"Jzembehelyezés

Az el6z6 oldalakon 1év6 Biztonsagi eldirasok a forgato-
asztalbdl és (példaként) egy hozzékapcsolt hegeszto- vagy
plazmavago gépbdl allo rendszerre vonatkoznak, de a kiil-
s0 gépre vonatkozo biztonsagi eldirasokat kiilon is ismerni
kell!

» A lehetSleg vizszintes iizemeltetési helyre allitott be-
rendezést a talpsinen 1év0 négy darab furat segitségével
biztonsagosan rogzitsiik.

» A berendezés terhelhetésége az asztal vizszintes al-
lasaban, kdzéppontos terhelés esetén max. 1000 N. Ett6l
eltéro esetekben a megengedett terheléseket (az A és B
valtozatokra) az alabbi két diagram mutatja:
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P> A targyasztalra késziilekben vagy anélkiil foghato fel
a hegesztend6 alkatrész. A felfogast a targyasztalon 1évé
(M12 méretti) menetes furatok segitik. A késziilék koz-
pontositasara @64H8 mm méretl illesztett furat szolgal.

» A targyasztal és a vazszerkezet egyik taldlkozasi
pontja a testkabel csatlakozasara (M12 csavarral) szolgal.

Testkdbel- ] 4/'T_élrg&tal
csatlakoz" - Szorito-

s (I 1

Vezérlo-
egység

kar

» A masik csatlakozopont koriil billenthet6 az asztal:

Targyasztal /lf |

Billentési
furatok

Szoritokar

Rogzitokar

¢ A szoritokarral lazitsuk fel a szoros csatlakozast;

¢ A rogzitékart vizszintesre forditva kihuzhatjuk az
adott billentési furatbol, vigyazva, hogy ekkor a targyasz-
tal mar nincs stabil helyzetben, azaz elbillenhet;

¢ Allitsuk be a megfelel$ széghelyzetet, majd a rogzitd-
kart toljuk vissza a kivalasztott billentési furatba és fordit-
suk el. Végiil a szoritdkarral régzitsiik ezt a poziciot.

» Ha a mithelyben ki van épitve egy kiilon foldel6halo-
zat/foldel6sin (in. EPH, azaz egyenpotencialu halozat) az
elektromos gépek szamara, a forgatdasztalt is csatlakoztat-
ni kell ehhez. Erre szolgal a foldelési szimbdlummal ella-
tott csavar a gép egyik talpan.

Bekotésének sziikségességét csak szakember

A vizsgalhatja meg és a bekdtést is csak 6 végezhe-
ti!

» Az asztal 3 kiilonb6z0 csatlakozoval van felszerelve.

¢ 3-polusu: a labpedalhoz (vagy mas eszk6zhoz), a for-
gas inditasara és leallitasara. Egyszeri rovidzarat kell
biztositani, de a kontaktnak el kell birni 42V~/100 mA
terhelést. (A tartozék labpedal ehhez megfeleld.)

¢ 5-pdlusu: az asztalhoz hozzékapcsolt hegesztd- vagy
vagogép vezérlésére, illetve "aram folyik" jel fogadasara.

A kiils6 gép vezérlésekor a 4-5 pontok zarulnak Sssze.
Ennek az érintkez6nek a terhelhetsége 100V/1 A. Ez a
két pont 2-iitemii mdédon zarul illetve valik nyitotta, azaz
addig van zart allapotban, amig a kiilsé gépnek miikddnie
kell.

A forgatdasztalhoz kapcsolt gépet 2-iitemii ve-
A zérléssel kell mikodtetni!

4-iitemtl vagy mas (pl. ponthegesztési) modban a he-
gesztégép be- és kikapcsolasa kontrolldlhatalan lesz: az
inditas ¢és ledllitas osszekeveredik, és a vészleallito gomb
benyomadsa sem tudja leallitani a kiils6 gépet!

A forgatdasztal szamara 'aram folyik' jelet biztosithatunk
az 1-2 pontokon ugy, hogy az aram meginduldsakor ide
rovidzar keriil (addig, amig a hegesztéaram folyik). Ha az
asztalt eszerint miikddtetjiik, a forgas csak az aram megin-
dulasakor kezdddik el (szinkronizalas). A rovidre zart 1-2
pont az aram folyasat, a szakadt érintkez6 pedig az aram
megsziintét jelenti.

Erre a két pontra a forgatoasztal 12V dc fesziiltség ad ki,
¢és az "1"-es pont a "+" pdlus. A kiilsé révidzaron kb. 10
mA aram fog folyni.

A csatlakoz6 aljzatok kiosztasa (elélnézet):

Labpedal Taviranyitd
° = 1,2: forgas 9 =
start/stop
(bemenet)
o 3:ires o
1,2: "aram folyik"
Potméter ) jel (bemenet)
- 1: cstiszka
2: min. 4,5: kiils6 gép
(3: +12V) start/stop
4: max. (kimenet)
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¢ 4-polust: sebességszabalyz6 potméter fogadasara.

A potmétert az abra szerint kell bekdtni. A 3-as ponton
levo +12V dc fesziiltség a potméterhez nem sziikséges, és
nem is terhelhetd.

Ezeket az aljzatokat és killonféle kdbeleket hasznalva a
forgatoasztal sokféle modon gsszekdthetd a hozzakapesolt
géppel és sokféle vezérlési mod kialakithato.

Példaul a labpedal helyett szdmitogép vagy PLC is vezé-
relheti a forgast, a potméter helyére kiilsé tapfesziiltség is
kapcsolhat6, az "aram folyik" jellel ténylegesen elinditha-
t6 a forgas stb.

A tobbféle inditas lehetdsége a felhasznald ké-
A nyelmét szolgalja, de veszélyes is lehet! Ezért a
késziilék kezelését egy ember végezze!

A forgatdasztalhoz kapcsolt hegeszto- vagy va-
gogépet az asztal indithatja és ledllithatja. Ezért
ennek a gépnek az ismerete is elengedhetetlentil
fontos!

» Arammérés és aramérzékelés

A forgatoasztal miikddése eldsegithetd, ha a kiilsé gép
arama, de legalabb annak megindulasa érzékelhetd.

A testkabel-csatlakozason keresztiil a forgatoasztal meg
tudja mérni (és kijelezni) a csatlakoztatott gép aramat
(max. 350 A). Ez akkor is hasznos, ha a masik gép nincs
felszerelve d&rammérdével. Az aram meginduldsat és meg-
szlinését ellendriztetni is lehet.

Ezeket a lehetOségeket a beépitett arammérés (a testka-
bel-csatlakozason keresztiil), illetve az 5-pdlusu csatlako-
z6n beadott "aram folyik" jel adja. A forgatoasztal mind-
egyik megoldast tdmogatja.

» A kiilsé gép forgatdasztalhoz vald csatlakozasa
szempontjabdl 3 mikodési mod 1étezik:

Eset | Forgatoasztal vezérlése | Kiilsé gép vezérlése
1. |labpedallal
2. |labpedallal

3. |tavvezérelve

sajat pisztolygombjaval

kozvetve (csatlakozon)

sajat pisztolygombjaval

o 1. eset:

¢ A labpedal inditja és allitja le a forgast.

¢ A kiilsé gépet a sajat pisztolygombjaval miikddtetjiik.
Ekkor a két gép kozott nincs szinkronizalas.

O 2. eset:

¢ A labpedal inditja és allitja le a forgast.

¢ Az 5-pélusu aljzat szinkronizalja a kiilsé gép miikodé-
sét a forgashoz. Ehhez sziikséges egy 0sszekotd kabel az
aljzat és a kiilso gép "tavvezérlés" csatlakozo aljzata ko-
zott. Altaldban azon a gépen vezérléskapcsolé is van, ami-
vel az aljzatat aktivalni kell. 2-iitemi vezérlés sziikséges!

A forgatdasztal aljzatanak 4-5 pontjai fiiggetlen rovid-
zarat adnak a kiilso gép inditasahoz/leallitasdhoz.

Ekkor a két gép kozott szinkronizalas van.

o 3. eset:

¢ A kiilsé gép vezérli a forgatbasztalt a labpedal-
aljzaton keresztiil (a labpedél nincs hasznalatban). igy egy
Osszeko6td kabelt kell haszndlni a két gép kozott azért,
hogy a forgatdasztal inditasa és leallitasa a kiilsé gép pisz-
tolygombjaval (kozvetett mddon) torténhessen.

Az aljzat 1-2 pontjai fliggetlen rovidzarat igényelnek.

¢ Az 5-pblust aljzat nincs hasznalva, mert a kiilsé gépet
a sajat pisztolygombjdval miikodtetjiik.

o Mivel a forgatdéasztal PC-r6l vagy PLC-r6l is vezérel-
het6 (inditas, leallitas, sebességszabalyzas), igy tovabbi
egyedi esetek is megvalosithatok. Tovabba, mivel a forga-
toasztal az aramot is képes érzékelni, lehet automatikus
moddban is dolgozni, amikor a forgds az drammal szink-
ronban torténik.

Az drammérés kiiszobértéke az aram megindu-

A lasanak és leallasanak érzékelésekor kb. 15-30

Amper. Ezért 40 A-nél kisebb munkadramu gép

esetén az 5-polusu csatlakozét hasznaljuk (ne a
testkabeles arammérést)!

» Zavarvédelem

A forgatbasztalhoz kapcsolt hegesztd- vagy vagogép
mindig jelentds zavarforrds. Raadasul az asztal "tanyér-
jén" (illetve a testcsatlakozon) folyik a teljes aram, ami
akar 350 Amper is lehet. A pisztoly a "tanyér" folott van
kis kozelségben. Ezek miatt nem lehet 100 %-osan garan-
talni a forgatdasztal hibamentes miikodését az eléfordulo
Osszes hegeszt6- illetve vagogéppel.

Foleg a TIG-hegesztés bocsajt ki jelentés zavarokat, AC
moddban rdadasul nem csak a gyujtas idejéig, hanem folya-
matosan.

Sok olyan TIG-hegesztogép van forgalomban (fdleg ta-
vol-keleti gyartmanyok), amik semmilyen EMC- (azaz
elektromagneses kisugarzasi) kovetelménynek nem fele-
nek meg. A gépbe épitett un. szikrakézos gyajtd nem zart,
hanem nyitott kivitelii és oriasi zavart kelt a kdrnyezeté-
ben.

A pisztolyok kozott is jelentds eltérések vannak mind-
ségben. (A pisztoly kabele jelents zavart sugaroz ki a
kornyezetbe.)

A hegesztogép elhelyezése is fontos (pl. til kozel van az
asztalhoz).

Ha a forgatdasztal miikddése a hozzakapcsolt gép miatt
nem stabil (ledll a forgas, vagy a pozicid-szamlalas "ug-
rik"), meg kell probalni a pisztolykabel hozzavezetését
megvaltoztatni: a pisztoly kabele feliilrdl, vagy a testka-
bel-bevezetéssel ellentétes oldalrol torténjen.

Sziikség lehet pl. a TIG-pisztoly cseréjére (rovidebb ka-
belhossz) illetve karbantartasara is. Nagyon régi, ismeret-
len gyartoji gépekkel az Gsszekapcesolas sikertelen is le-
het.

A gép karbantartasa azért is fontos, mert a til soka be-
gyujtott iv tobb zavart kelt, mint a kivalo allapotd gép,
ami azonnal fel tudja venni az ivet.
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4. Kezelés

A Biztonsagi eldirasokat és a kiilsé gépre vonatkozo ke-
zelési utasitasokat is figyelembe kell venni!

Mivel a forgas inditasat a labpedal, illetve a labpedal he-
lyére csatlakoztathatdo egyéb tavvezérldé eszkoz (pl. PC,
PLC) is végezheti, a gép kezelése fokozott 6vatossagot
iganyel!

A késziilék kezelését egy ember végezze! For-
gas kozben, biztonsagi okokbol, a kezeld a gép
kozelében tartozkodjon!

A kezel6 gondoskodjon arr6l, hogy semmi ne
akadhasson bele a forgd asztalba illetve az arra
helyezett munkadarabra!

Biztosito (24)

Fokap- Potméter- Vészleallito
csolo | aljzat gomb
Q / o
B 5% P05 O e—

IHOE 105
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Pr2:Forgas .

PrA:Forads munkaszogia Q

1] Indulas! kesleltetés
2 [ Kijelzési mod

3 Pozcionaias,ia
4 Soft Start, Soft End

3-polusu aljzat
(labpedal)

5-p6lusu
aljzat

A piros LED akkor vilagit, ha a forgatdasztalhoz
kapcsolt gép inditva van. A z6ld LED a balra forgast jelzi.

m Vészleallité gomb
Ha az asztal forog, ledllitja a forgést és az asztalhoz kap-
csolt gépet. Ha nincs forgas, a gomb hatastalan.

A labpedal nem mindig alkalmas a forgas ledllitasara,
mivel (elindulas utan) féleg a tobbféle forgastipus (mun-
kajarat, iiresjarat, visszatér0 jarat) kdzotti valtasra szolgal.

Ha a labpedallal elinditottuk a forgast, a pedalt felen-
gedve a forgas (lizemmodtol fiiggden) folytatddik. Ilyen-
kor a kezel6 a gépet (de nem a kdrnyezetét) el is hagyhat-
ja, mert a gép Onall6 miukddésre is képes (adott szogre
forgas). Ha ilyenkor valamilyen probléma 1ép fel (pl. leall
a hegesztéaram), a vészleallitds a labpedallal nem végez-

het6 elég gyorsan (vagy egyaltalan nem), de a vészleallitd

gombbal igen!

m Fékapcsolo
A gépet a f6kapcsoloval kell be- és kikapcsolni. A 2A-es
biztosito a halozati (230V~) aramra van kotve.

m Aljzatok
A labpedal, a forgatoasztalhoz kapcsolt hegesztégép és
a kiilsé potméter csatlakozéasara. Ezek kozil a labpedal

(vagy helyette valamilyen mas start/stop gomb) minden-
képpen sziikséges, a tobbi csak opcio.

Sebesség- Kijelz6

potméter \ _ ,
SEDs Hegesztést
° = / jelzé LED

" O
O r . r
\ Forgasiranyt

jelzé LED
\ Forgatogomb
m Kijelzé

Beallitaskor a paraméterek nevét és értékét mutatja. Az
asztal forgasa kozben tobbféle érték jelenithetd meg rajta.

& )

Program- /

kapcsold

m Programkapcsolo
8 allasa van, és a gép kiillonb6z6 forgasi lizemmodjait,
valamint a beallithaté paraméterek csoportjat valasztja ki.

m Sebesség-potméter
A forgasi sebesség beallitasara szolgdl (kikapcsolhato).

m Forgatégomb (enkdder)

Korbeforgathatdé enkoder, ami (féleg) a paraméterek ér-
tékének megvaltoztatasara szolgal. Benyomva ujabb
funkciok valnak elérhet6vé, illetve egyes esetekben a be-
nyomva forgatds gyorsabban valtoztatja a kijelzett értéket
(szbget vagy sebességet).

m Hegesztést jelz6 LED
Jelzi, ha a kiils6 (csatlakoztatott) gép vezérlést kap.

m Forgasiranyt jelz6 LED

Jelzi, amikor az asztal forgasi irdnya bal (az 6ramutato
jarasaval ellentétes). Csak forgas kdzben érvényes, mivel a
gép az iranyt csak kozvetleniil a forgas elétt allitja be.

5. Paraméterek és iizemmodok

» Az asztal munkaja a beallitott paramétereknek felel
meg. Ezeket elsddlegesen a 8-allasu programkapcsoléval
valaszthatjuk ki, aminek mind a 8 allasaban Gjabb paramé-
terek valnak elérhet6vé a forgatégomb rovid (vagy
hosszabb) lenyomasaval. Ezen kiviil az in. Szerviz mod-
ban is allithatunk olyan értékeket, amiket ritkabban kell
hasznalni.

Az asztal miikodéséhez a kovetkezd fobb paraméterek
sziikségesek:

m Indulasi késleltetés (0,0-2,5 sec.)

A forgés inditdsanak késleltetése a kiilsd gép inditasa
utan (gazeldfuvas, ivgyljtas stb. ideje). Lehetséges a he-
gesztégép aramanak megindulasat is megvarni (szinkroni-
zalas), és az ez utani varakozas idejét megadni. 0 érték
varakozas nélkiiliséget jelent.
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m Forgasirany
Jobbra vagy balra forgas rendelhet6 az asztal szogpozi-
cidjanak elére-szamlalasahoz.

m Lagyinditasi id6 (0,3-2,5 sec.)

A forgas elindulasanak lagysaga szabalyozhatd. A he-
gesztés érdekében, vagy csak a motor kimélése miatt allit-
hato.

m Megallasi méd/idé (Of£/Cor/0,2-2,5 sec.)

A forgas ledlldsanak ideje szabalyozhato, de beallithato
teljes fékezéssel torténd ledllas is (ez az alapértelmezés),
vagy tulfutas utani szogkorrekcio.

m Forgas sebessége

Kilonféle mértékegységeket lehet valasztani a sebesség-
hez: Volt (motorfesziiltség) vagy szdg/sec. Beallithato,
hogy a potméter és/vagy az enkdder allitsa a sebességet.
Egy kiilsé potméter is engedélyezhetd (nem tartozék).

m Munkaszog (0, vagy 1-511°):

A forgésnak az a szoge, aminek eléréséig a hegesztégép
vezérlést kap (munkajarat). O érték esetén addig forog és
hegeszt, amig a ldabpedallal meg nem allitjuk.

m Uresjarati szog (0, vagy 1-511°):

A forgasnak az a szdge, aminek az eléréséig a hegeszto-
gép nem kap vezérlést (iiresjarat, csak Pr.3-ban). 0
érték is megengedett.

m Ciklusok szama (0-99)

Egy ciklus egy munkajaratbol és (kdzvetleniil utana) egy
iiresjaratbol all. Ezen ciklusok szama adhaté meg. 0 érték
korlatlan ismétlést jelent.

m Ezen kiviil még tovabbi paraméterek segitik a lezeld
munkajat, pl. 8-csatornds memoria (Job), visszaforgasi
irany, pozicionaldsi sebesség, potméter-karakterisztika,
kijelzési moédok, fényerd, dramkalibralas stb.

> A forgatdasztalnak harom iizemmédja van, ami ve-
z¢érli a forgast és a kiilsé gép munkajat (a programkapcso-
l6val vélaszthato ki).

O Pr.1: Egyszerii forgas (a beallitott munkaszogig)
Ez a legegyszeriibb mod: a labpedal megnyomdsara a
forgatoasztal forogni kezd:

¢ miutan letelt a beallitott indulasi késleltetes,

¢ a hozzakapcsolt gépnek inditast adva,

¢ a beallitott forgadsiranyban és a beallitott sebességgel,
¢ a megadott lagyinditasi id6 szerint gyorsitva,

¢ amig eléri a beallitott munkaszoget (>0).

¢ Ekkor leallitja a hozzakapcsolt gépet és
¢ ledll a bedllitott ledlldsi mod/idd szerint.

Megallas utan kész a kovetkezd, hasonld ciklusra. 360°-
nal nagyobb szog hasznalhato6 pl. varratfedésre.

0 szog megadasa esetén nincs elérendd szog: a pedal /e-
nyomasaval all meg a forgas (ez atallithatod felengedésre
is).

A forgasnak ezt a részét munkajaratnak nevezzik.

lenyomva

o

indulasi
kesleltetes

e——=

Labpedal

v

a munkaszog
elérése
lagyinditas

lagyleallas
Forgas (munkajarat)

v

gazeldfivas,
ivgyujtas

Hegesztés id6

v

Az inditast SPE-bOl végezve, specialis (automatikus)
forgatas végezheto (de csak akkor, ha a munkaszég nem 0
¢és az indulasi késleltetést Cur/Con-ra allitottuk). Ekkor
az aram leallasa (ha még a szoget nem érte el) a forgas
megallasat okozza, és leallas utan a munkajarat automati-
kusan ujraindul (az dramra varakozassal).

O Pr.2: Forgas és visszatérés

A labpedal megnyomasara a forgatdasztal forogni kezd,
ugyanugy, mint Pr.1 esetén. A leédlldsa is ugyanugy tor-
ténik, mint ott. Ez tehat a munkajarata.

Megéllas utan egy Ujabb labpedal-megnyomasra vissza-
forog az indulasi pozicidba (ezt hivjuk visszatéré jarat-
nak). Az irany beadllithaté (automatikus/elére/vissza). A
sebessége is (%-osan) eltérhet.

Ezutan az asztal kész a kovetkez6 munkajaratra.

A SPE-bOl végzett inditasra ugyanaz vonatkozik, mint
az el6zénél. A leallas utan (pedalra) visszaforgas
kovetkezik, és csak ezutan lesz ujraindulas.

o Pr. 3: Ciklikus forgas (munkajarat+iiresjarat)

A labpedal megnyomasara a forgatdasztal forogni kezd,
ugyanugy, mint Pr.1 vagy Pr.2 esetén. A ledllasa is
ugyanugy torténik, mint ott. Ez tehat a munkajérata.

Ezutan (kikapcsolva a kiilsé gépet) folytatja a forgast az
iiresjarati szognek megfelelden. Ezt a részt nevezziik fires-
jaratnak.

Ezek utan az egész periddus folytatodik, mikozben az
asztal szamolja a ciklusokat: amikor eléri a megadott cik-
lusszamot (ha az nem 0), a forgas (lagyleallassal) megall.

Ebben az tizemmoédban valtakozo koérvarratos hegeszté-
sek készithetdk; tobbszords fordulattal a hegesztési defor-
maciok minimalizalhatok és szabalyos varratok hegeszthe-
ték. De hasznalhato tobb, ismétlodé varrat kialakitasara is.

A SPE-bOl végzett inditasra ugyanaz vonatkozik, mint
az elézonél. A munkajarat utan iiresjarat kovetkezik, és
ezutan lesz Gjraindulas.

» Néhany jellemz8, ami ugyanolyan modon miikodik
minden izemmodban:
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¢ Amikor az asztal munkajaratban forog (ha a beallitott
munkaszog nem 0), egy labpedal-megnyomas megéllitja a
forgast (sziinet). Ekkor a kijelz6n megjelenik a Pr és a
munkajaratbol még hatralevd szog. A pedal lenyomasara
folytatodik a munkajarat (ekkor ujra indulasi kesleltetés és
lagyinditas lesz).

Eléfordulhat, hogy a pedal lenyomasa eldtti pillanatban
a gép mar elérte a beallitott szoget, és a pedal lenyomasa
mar az Uj inditast végzi, azaz a forgads nem megall, hanem
ujrakezdédik! Ilyenkor a pedalt ujra le kell nyomni, és az
Uj jaratban lesz a sziinet. Ha ezt a kezeld veszélyesnek
tartja, a vészleallito gombbal allitsa meg a forgast (de ez
ki is 1ép az adott lizemmodbol).

¢ Forgas kdzben a felsé és also kijelzon tobbféle infor-
macio lathatd, attdl fliggden, hogy melyiket valasztjuk ki a
programkapcsolo kijelz6-moéd allasaban.

¢ Forgas kozben a sebesség valtoztatasa a potméterrel
lehetséges, de valaszthatd a forgatogomb is, vagy akar a
két gomb egyiittese is. A belsd potméter helyettesithetd
kiilsével is.

¢ Ha a beallitott munkaszég 0 (minden tizemmodban),
az asztal addig forog és miikddteti a csatlakoztatott gépet,
amig a labpedalt meg nem nyomjuk. Ekkor folytatédik a
milkodés (lizemmodd szerint) visszatéréssel vagy iiresjd-
rattal. (Vélaszthato 2-iitemii 1abpedal-vezérlés is.)

¢ Ha az inditast nem Pr.-bél, hanem SPE-bol végez-
ziik, specialis (automatikus) forgatds végezhetd (de csak
akkor, ha a munkaszég nem 0 és az indulasi késleltetést
Cur/Con-ra allitottuk). Ekkor a munkajaratban két dolog
valtozik:

= a forgés alatt a hegeszt6- vagy vagdaram leallasa a for-
gas megallasat okozza (mintha elérte volna a beallitott
szoget),

= a leallas/visszatérés/iiresjarat utan automatikusan Qjra-
indul (a Cur/Con szerinti aramra varakozassal).

Ha a beallitott munkaszdget hamarabb elérné, mint
ahogy az aram ledll, Err/Cur hibaiizenetet kapunk. Ez
felhasznalhaté egy maximalis sz0g megadasara, de ele-
gendden nagy szoget beallitva (pl. 500°) gyakorlatilag
inaktivva tehetd.

Fontos: azt, hogy még aram folyik, csak kozvetleniil a
munkajarat elétt ellenérzi a gép (tehat a visszaforgdsndl
illetve az iiresjaratban nem — kivéve, ha a kiilon aramel-
lendrzést Szerviz-mddban bekapcsoltuk).

Ilyenkor a hegesztogépet nem kell 6sszekdtni az asztal-
lal, és az automatikus ujraindulds miatt a pedalt sem kell
kezelni (csak egyszer, az egész elinditasakor).

» Néhany tovabbi jellemzo:

¢ Nullpozicid: a gép nem hasznal semmilyen kitiintetett
szoget, tehat csak a felhasznalénak jelenthet konnyebbsé-
get, ha egy adott munkat "000" fokos sz6gpoziciobol kezd
(a gép ezt nem iganyli).

Az aktualis pozicidt a gép kikapcsolas utdn is megjegy-
zi.

¢ Job-szervezés: a beallithatd paraméterek Job-okba
vannak szervezve (8 Job létezik). Egy Job egy memoria-
csatornat jelent, ahova a gép eltarolja az dsszes paramé-
tert. Ha t6bbféle munka kozott kell valtogatni, akkor érde-
mes a Job-okat hasznalni a feladatok kozotti valtashoz, és
nem allandodan dtirni a paramétereket.

Az aktualis Job szdma kivalaszthatd (alapértelemezés:
0), a paraméterek (egyiitt mind) lehivhatok és menthetdk.
M¢ég az adott Job-ban tarolt Osszes adat gyari alapértékre
visszaallitasa is leheteséges.

¢ Stopperoéra: a gép beépitett stopperoraval is rendelke-
zik, ami leginkdbb normaidé mérésére hasznalhatd. Az
ora barmikor elindithato, lekérdezhetd és nullazhaté. Ma-
ximum 999 percig mikodik (utdna megall), és a masod-
perceket is mutatja (0-59 sec.). Pontossaganak javitasara
kalibralhato -0.99 % és +0.99 % kozott.

¢ Uzemorak: a gép mind a napi (a gép bekapcsolasa 6ta)
és az Osszegzett lizemorakat, forgasi szamokat és idoket
stb. naplozza. Ezek barmikor lekérdezhet6k (de nem nul-
lazhatok).

¢ A/B verzid: a gépnek két valtozata létezik, amik csak a
fordulatszam-tartomanyban kiilonboznek egymastol. A
motort kell kicserélni masik tipusra, ha a masik verzid
szlikséges (valamint az elektronikai panelen egy 'jumper'-t
atallitani). Ezt csak szakember végezheti, lehetéleg a
gyartd cég kozremikodésével!

A két valtozat szogszamlalasa azonos, és a forgasi se-
besség mérése is egyezik. Csak akkor szamit, hogy jol
van-¢ hardveresen beallitva a verzid, ha a sebességbealli-
tas mértékegységét Szerviz modban atallitjuk Voltrol
°/sec.-re (r . SP=0n).

A lassabb 'A' valtozat sebessége kb. 2,2-27,3 °/sec., a
gyorsabb 'B' verzioé kb. 4,1-50,1 °/sec. lehet.

6. Programkapcsolé

A programkapcsolo 8 allassal rendelkezik. Ezzel lehet
beallitani, hogy milyen paramétereket akarunk megnézni/
modositnai, és hogy milyen forgatast akarunk inditani.

A gép kezelését (a sok paraméter beallithatosagat) nagy-
mértékben leegyszerlsiti, hogy mind a 8 programkapcso-
16-allashoz (altalaban) 3 beallitas tartozik, amik kozott a
valtas mindig a forgatdégomb (enkoder) benyomdsdval tor-
ténik. Ez a harom beallitasi lehetdség (paraméter) termé-
szetesen logikailag oOssszetartozik, konnyitve a kezeld
munkajat.

Az asztal legfobb kezelése: a programkapcsolo adott al-
lasaban az (altalaban) 3 paraméter koziili valasztas.

SPE-Pot-Job
6 Pr.3-SPE-Idl
7 Pr.2-SPE-n.di

S .St—End—Cnt4
POS-dir-SPE 3
POS-...-r.Po 2

PAU-Cur-Con 1 8 Pr.1-SPE-POS
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A programkapcsold 8 allasaban beallithatd paraméterek
¢s indithat6 forgastipusok:

A pedal lenyomasa (és a kiils6 gép inditasa) utan a for-
gas elindulasaig tartd késleltetés (start delay) mddja, ide-
je. Szerepe a kiils6 gép 'feléledésének’ megvarasa.

PAU esetén csak egyszerl késleltetés lesz, Cur (a test-
kabelen) vagy Con (az 5-po6lusu csatlakozon) esetén vi-
szont a forgas az dram meginduldsa utani késleltetés letel-
tével kezdddik.

0,00 érték beallitasa azt jelenti, hogy nem lesz iddzités:
az asztal PAU esetén a pedal felengedésére korlatlan ideig
var, Cur/Con esetén pedig az aram meginduldsa utan
azonnal indul a forgas.

Ez a 0,00 beallitas, 0 munkaszog és a 2t . 0=0On (Szer-
viz-paraméter) egyiitt Exrr/2t .0 hibaiizenetet eredmé-
nyez a forgas indulasa helyett (biztonsagi okokbol, mivel
a pedal hasznalata nem lenne egyértelmi).

= Kijelzés:
PAU késleltetés (0,00-2,50 sec.) iddre, vagy
Cur az aram megindulésa (a testkabelen) utani
késleltetés, vagy
Con az aram megindulésa (az 5-polusu

csatlakozon) utani késleltetés.

= Gomb forgatasa:
A késleltetési idé mddositasa.

» Gomb/pedal benyomasa:
Valtas PAU, Cur és Con, mint késleltetési mod
kozott.

* Gomb hosszan lenyomva:
Belépés Uzemora-leolvasdsi modba. Ezzel kiilon feje-
zet foglalkozik.

XX 2. A kijelzés beallitasa

A forgas (munkajarat és liresjarat) kdzbeni kijelzés kiva-
lasztasa, kiilon a felsG és also kijelzére. Ha a felso és alsod
kijelzére ugyanazt valasztjuk, felil a név jelenik majd
meg (tehat nem lesz kétszeres kijelzés).

= Kijelzés:
= POS  aktudlis szogpozicid, 0-870°
© Pr forgasi tizemmodd neve (Pr. 3, Pr.2, Pr.1)
= St.A indulési szog (start angle), 0-870°
=End elérendd célszog, 0-870°
s Cur hegesztéaram (current), 0-767 A
= SPE  bedllitott sebesség (speed)
= r.SP valodi (mért) sebesség (real speed, °/sec.)
= r.PO reverz pozicid (hatralévo szog)

= Gomb forgatasa:
A 8 lehetdség koziil valasztas (kiilon a felsé és also ki-
jelzbre).

= Gomb benyomasa:
Valtas a felso és also kijelzo beallitasa kozott (alsonal
az utolso tizedespont villog).

= Gomb hosszan lenyomva:
Belépés Szerviz modba. Ezzel kiilon fejezet foglalko-
zik.

A Pr. 3-hoz tartoz6 ciklusszamlalo is lathato, ha Cur
van bedllitva kijelzésre. Ekkor az iiresjarat alatt, amikor
ugysem folyik aram, automatikusan a ciklusszamlalo fog
latszani, "-" el6jellel (de csak akkor, ha értéke nem 0),
visszafelé szamolva a beallitott értéktol.

Alapértelmezés: POS (felsé) és POS (also).

Az asztal tetszéleges pozicidba forgathato, illetve az
elére szamlalashoz tartozo forgasirany adhaté meg. Beal-
lithat6 a pozicionalo forgas sebessége is.

= Kijelzés:
POS pozicionalas adott szogre (0—359°), vagy
dir forgasirany (direction, rig/LEF), vagy
SPE pozicionalasi sebesség (speed)

» Gomb benyomasa:
Valtas sorban POS, dir és SPE beallitasa kozott.

1. POS

* Gomb forgatasa:
A kijelzett szognek, mint a forgas célszégének modo-
sitdsa. Benyomva forgatva a célszdg gyorsabban val-
tozik. El6szor (ide kapcsolva) az aktudalis szog jelenik
meg, mint kiindulasi célszog.

Labpedal:

Az asztal a beallitott szégpoziciéra forog (a rovidebb
iranyba). Forgas kozben:

= Gomb forgatasa: a sebesség modositasa.

= Labpedal: a forgds hamarabb leéllitdsa (a bedllitott
célszog igy nincs elérve).

= Gomb forgatasa: a sebesség modositasa.

2.dir

= Gomb forgatasa: A forgasirany valtasa. rig
(right=jobbra) esetén az asztal a munkajarat alatt az
oramutato jarasa szerint forog, LEF (left=balra) esetén
forditva. De a szogpozicid novekedik!

= Labpedal:
Forgas, amig a pedal nyomva van, az adott irdnyban.
A pedal felengedése (leallas) utan a szog nullazodik,
tehat ez a forgas hasznalhatd a nullpozicio elérésére.
Forgas kodzben:
= Gomb forgatdsa: a sebesség modositasa.

3. SPE
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= Gomb forgatasa: sec. mértékegység is, ekkor 4,1-50,1 illetve 2,2-27.3
A pozicionalasi sebesség modositasa. (A pozicionalas- latszik (az A/B tipusnak megfelelden).
nak sajat sebessége (és lagyinditdisa) van és csak 10-
féle értéke lehet). A potméter itt hatastalan. = Pot A potméter kezelésének modja. Valaszthatunk

4-féle karakterisztika koziil, illetve lehet az enkoderrel
beallitott alapsebesség a potméterrel +25%-kal korri-

4. A forgas indulasi és leallasi médja galva, valamint a potméter teljesen kikapcsolva csak
az enkoder is.

A forgas indulasahoz és leallitasahoz kapcsolodo para-

métereket lehet itt beallitani: a forgas felfutasanak idejét = Job A paraméterck Job-okba vannak szervezve. Le-
(lagyinditas, soft start), a lefutasi idét/modot (End), illet- hivhatjuk és elmenthetjiik a paraméter-csoportot ki-
ve a ciklusszamot (Cnt). vansag szerint.

= S. St Lagyinditasi id6 (Soft start): a forgas felfutasa- = Kijelzés:

nak ideje. Nagyobb id6 kiméli a motort és a hajtomi- SPE forgasi sebesség (Speed)

vet, de kis id6t beallitva sem lesz probléma, mert a fel- Pot a potméter kezelésének modja:

futas folytatodik utana is (ha kell). A hegesztogép in- s Lin linearis

dulasahoz érdemes hozzaigazitani. °Lo.E alsé rész kiemelve

o In.E kozépso rész kiemelve

= End Lefutasi id6 vagy Of £/Cor: beallithato, hogy a s Hi.E felsd rész kiemelve

forgas hogyan alljon meg. Az alapértelmezés Off, e Cor enkodder+potméter

vagyis teljes fékezéses megallas. Cor-ra modositva a e Off csak enkodder (potm. kikapcsolva)

megallas ugyanilyen, de az esetleges tulfutast a gép Job memoriaszam, 1-8.

korrigalja a kdvetkezd inditasnal. 1d6t beallitva a leal-

las a motor fokozatos lassitasaval kdvetkezik be. * Gomb benyomésa:

Valtas sorban SPE, Pot és Job beallitasa kozott.
s Cnt Ciklusszam (counter): Pr.3 ilizemmoédban a

munkajarat-+iiresjarat jelent egy ciklust, de ebbdl a gép 1. SPE
tobbet elvégez egymas utan, ha ezt a szamot beallitjuk.

Alapértelmezése 0, ekkor végtelenszer ismétel. » Potméter forgatasa:
L Ha a potméter nincs kikapcsolva, a sebességet modo-
* Kijelzés: 3 sithatjuk.
S.St lagyinditasi id6 (0,3-2,5 sec.), vagy
End  ledllas (Of£/Cor/0,2-2,5 sec.), vagy = Gomb forgatésa:
Cnt  ciklusszamlalo (0-99) Pr. 3-hoz A sebesség modositasa, ha a potméter-moéd Cor
vagy Of f.
= Gomb forgatasa:
Az érték megvaltoztatasa. = Labpedal:
Tesztforgas inditasa. A tesztforgas sebessége, Soft
* Gomb benyomasa: Start-ja és End-je ugyanaz, mint ami Pr . 3,2,1-ben is
Valtas sorban S. St, End és Cnt beallitasa k6zott. érvényes. Forgas kozben:
= Kijelzés:
= Labpedal (csak S. St allasban): °r.SP mért sebesség (°/sec.)
A Stopperoéra alladsénak kijelzése (0-999 perc / 0-59 e SPE  bedllitott sebesség
sec.). Ekkor: = POS  szdgpozicid
= Gomb benyomasa: kilépés ebbdl a modbol (de a = dr.U motorfesziiltség (V)
stopperoéra tovabb miikodik). s dr.C motordram (A)
= Labpedal: az o6ra ledllitasa (a kijelzén még marad az > Gomb benyomasa: valtds a kijelzések kozott (Iépte-
érték, amig a gombot le nem nyomjuk, de utana a stop- tés).
per nullazodik). = Labpedal: a tesztforgas ledllitasa.
2. Pot
5. A forgasi sebesség beallitasa, tesztforgas » Gomb forgatésa:
. o ) o Egy potméter-mod kivalasztasa az 5 koziil:
A forgési sebesség allithatd be. A potméter-kezelési Lin/Lo.E/In.E/Hi .FE/Cor/OfE.
mod bedllitasa is itt torténhet. Tesztforgas indithato, vala-
mint a paramétereket Job-ba szervezve lehivhatjuk és 3. Job

menthetjlik azokat.

* Gomb forgatasa:

= SPE A forgas sebessege. Alapértelmezésben 2,0— Egy Job-szém (1-8) kivélasztésa.

24,3 kozotti szam jelenik meg, ami egy 24V-os motor

fesziiltségét jelenti, de (Szerviz mdédban) valaszthato °/ « Gomb hosszan (~2 sec.) lenyomva:
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Az 6sszes paraméter elmentése a kijelolt Job-ba.

= Labpedal:
Az Osszes paraméter lehivasa a kijeldlt Job-bol. Egy
pillanatra megjelenik a " " kijelzés. Hosszabban
nyomva tartva (~5 sec.), a kijelzén az Ini lesz lathatd
és ezutan minden paraméter a gyadri alapértékre all
vissza (de csak az adott Job-ban).

Xt 6. Pr. 3 Folyamatos forgas

Ebben az allasban a forgas munkajaratbdl és iiresjarat-
bol all, ez a két jarat alkot egy ciklust. A forgas vagy fo-
lyamatos (ha a ciklusszam 0), vagy pedig a ciklusszam
szerinti. A bedllitott ciklusszam forgas kdzben nem valto-
zik meg (azt csak a gép kezeldje modosithatja), a gép sza-
moléskor nem az ott megadott értéket csokkenti.

0 munkaszog esetén a forgas addig tart, amig a pedalt le
nem nyomjuk (de Szerviz modban 4tallithatd, hogy a pe-
dalt ilyenkor végig nyomva kelljen tartani), ezutan vi-
szont a forgas - biztonsagi okokbol - megall, és csak a pe-
dal lenyomasara kezddédik az tiresjarat.

0 tiresjarati szdgre is ugyanez vonatkozik.

A forgas megallitasa 0 szognél azért fontos, mert itt a
labepedallal nem lehet ]leallitani a forgast (nincs elérendd
sz0g, és igy kozben sziinet lehetdsége), hanem a pedal le-
nyomasara azonnal kezd6dne a kovetkezd jarat, ami ve-

szélyes lenne.

= Kijelzés:
Pr.3 munkaszog (0-511°), vagy
SPE forgasi sebesség, vagy
Idl iiresjarati szog (Idle, 0-511°)

* Gomb benyomasa:
Valtas sorban Pr. 3, SPE és Id1 beallitasa kozott.

» Gomb forgatasa:
Az érték modositasa (szog vagy sebesség).

Labpedal (Pr . 3-ban):

A forgas elkezdése. Forgas kozben:

= Kijelzés: a beallitas szerint.

= Gomb benyomasa: a sebesség kijelzése.

= Potméter: a sebesség mddositasa (ha nincs letiltva).

= Gomb forgatasa: a sebesség mddositasa, ha a potmé-
ter-mod Cor vagy Of f.

= Labpedal: sziinet (ha munkasz6g>0, ez folytathato),
ill. a munkajarat lezarasa (ha munkasz6g=0).

Pr. 3-bdl inditva munkajarattal, Td1-bdl inditva pedig
iiresjarattal kezd.

SPE-bdl inditva viszont egy specilis, automata iizem-
mad indul el, de csak ha a kdvetkezo feltételek is teljesiil-
nek:

= az indulasi késleltetés Cur-ra vagy Con-ra van allitva,

= a munkaszdg nem nulla.

Ekkor a pedal lenyomasara a szokasos indulasi varako-
zas torténik, amig a hegesztd- vagy vagdéaram meg nem
indul. Ezzel a forgas (lagyinditassal), azaz a munkajarat

elkezdddik. (Ez eddig Pr. 3-bol inditva is ugyanilyen.) A
specialis mdd azt jelenti, hogy:

= a hegesztd- vagy vagoaram ledlldsa a munkajarat leza-
rasat is jelenti (de a szdg elérése is),

* a munkajarat utan az tiresjarat kezdédik (szokésosan),
de az iiresjarat végén automatikus ujraindulds torténik
(azaz az aram megindulasara varakozas).

= Ha a kovetkez6 munkajarat eldtt aram folyik, a forgas
nem indul el, hanem Err/Cur hibaiizenet lesz.

Ebben az allasban a forgas munkajaratbdl és visszafor-
gasbdl all. A 0 szog beallitasara ugyanaz vonatkozik, mint
Pr.3-ndl, és a munkajarat is ugyanugy zajlik.

= Kijelzés:
Pr.2 munkaszdg (0-511°), vagy
SPE forgasi sebesség, vagy
n.di visszatérési irany:

= Aut automatikus irdanybeallitas
e For elbre (forward, dramutatd szerint)
= Con visszafelé (contra...)

* Gomb benyomasa:
Valtas sorban Pr. 2, SPE és n.di beallitasa k6zott.

= Gomb forgatasa:
Az érték modositasa (szog, sebesség vagy irany).

= Labpedal (csak Pr. 2 esetén):

Munkajarat a Pr . 3-nal leirtak szerint. A szoget elérve
(vagy a pedalt lenyomva, ha a munkaszog 0) a forgas
megall és a gép a pedal lenyomdasara var (a kijelzén
megjelenik a visszatérési irany és a kiindulasi szog).
Ezutan visszaforog a kiindulési pozicidba, a megadott
irany szerint. Ez a visszatérés is sziineteltethetd és uta-
na folytathato.

SPE-b6I inditva itt is a specialis, automata tizemmod ér-
vényes. A visszaforgas utdn lesz csak az automatikus uj-

raindulas. A feltételek ugyanazok, mint a Pr . 3-ndl leir-
taknal.

3t 8. Pr.1 Forgas munkajarattal

Ebben az allasban a forgas csak munkajaratbdl all.

= Kijelzés:
Pr.1 munkaszog (0-511°), vagy
SPE forgasi sebesség, vagy
POS aktualis szogpozicid (0-359°)

* Gomb benyomasa:
Valtas sorban Pr. 1, SPE és POS beallitasa kozott.

» Gomb forgatasa:
Az érték modositasa (szog vagy sebesség). POS esetén
a sz0g modositasa forgas nélkiil torténik!
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= Labpedal (csak Pr. 1 esetén):
Munkajarat a Pr . 3-ndl leirtak szerint. A szoget elérve
(vagy a pedalt lenyomva, ha a munkaszog 0) a forgas
megall az End paraméter szerinti fékezéssel vagy fo-
kozatos lassitéssal.

SPE-b6] inditva itt is a specidlis, automata izemmod ér-
vényes. Leallas utan automatikus ujraindulas lesz. A felté-
telek ugyanazok, mint a Pr. 3-nal leirtaknal, ami itt azt
jelenti, hogy ha a szog elérésekor még aram folyik, hiba-
iizenet lesz.

7. Hasznalat
» Vészleallas

A forgas mindig a pedal lenyomasara indul.

Ha a beallitott sz6g nem nulla, forgas kézben a pedal
ujabb lenyomasara sziinet tarthato, vagyis ilyenkor a for-
gas ledll. Ekkor a nyomoégombbal lezarhatjuk ezt a jaratot
('rovidités'); a kovetkezo jarat nem indul el automatikusan.
Ekkor a gép, jabb gombnyomasra, kilép a forgasi izem-
modbol.

Nulla beallitott szognél a forgas hossza a pedallal adhato
meg, tehat itt a forgas megall a pedal hatasara és nem in-
dul el automatikusan a kdvetkez6 jarat.

Tehat leallasra altalaban a pedal hasznalhato.

Az azonban el6fordulhat, hogy bar a célszdg elérése
eldtt szerettilk volna megéllitani a forgéast, de a gép mar
tovabblépett a kovetkezd fazisra, és a pedal lenyomasa va-
lojaban csak ekkor torténik. (Ez azért lehet igy, mert a for-
gas ¢s a sz0g kijelzése gyors, a kezelé nem tudja ponto-
san megallapitani, hogy mennyi id6 van még a célszdg el-
éréséig.) Tehat ha a miikodés mar tovabblépett a kovetke-
z6 fazisra:

= Pr.1 esetén a forgas mar leallt a szog elérésének ha-
tasara, tehat a pedallal (leallitas helyett) éppen tjra el-
inditottuk az 1j munkajaratot!

» Pr. 2 esetén ledllitas helyett rdgtén elindul a vissza-
forgas (mert a peddl lenyomdsa ezt okozza)!

* Pr. 3 esetén mar az iiresjarat tart, ezért az resjarati
forgas all meg.

Ez a m{ikddési mod elkeriilhetetlen, mert a gép félauto-
mata: a célszog elérésekor a tovabblép a kovetkezd fazis-
ra (ekkor még a pedalt nem nyomtuk le), a rogton ezutdani
pedal-lenyomast pedig mar csak erre az uj fazisra tudja
vonatkoztatni. Tehat a zavart az okozza, hogy a felhaszna-
16 (a gyors forgas miatt) nem tudja olyan precizen iddzite-
ni a pedal kezelését, mint a gép!

Ez csak abban a ritka esetben torténhet igy, ha a forgast
éppen a szog elérése elétt akarjuk sziineteltetni. Altaldban
a leallitas ennél hamarabb torténik, ekkor viszont a forgas
megall, és utana biztonsagosan el lehet donteni, hogy foly-
tatas legyen, révidités vagy (végleges) ledllds.

Segitheti a kezel6t, ha a forgas alatti kijelzésre az r . PO-
t valasztja (reverz pozicio), mert az a hatralévo szoget mu-
tatja.

A munkajarat elotti indulasi késleltetésnél is torténhet
igy: az indulasi késleltetés alatt a pedallal még le lehet al-
litani az egész folyamatot, miel6tt még elkezdddne (ha
meggondoltuk magunkat, vagy csak véletleniil inditottunk,
ez hasznos). Azonban lehet, hogy amikor a pedallal le
akarjuk allitani az indulasi kesleltetést, a gép mar elkezdte
a forgast, és ezért a pedal nem az indulasi késleltetést (és
ezzel az egész folymatot) allitja le, hanem az éppen meg-
kezdédott munkajdratot!

Mindezeket figyelembe véve, a pedalt csak a miikddés
szakaszolasara hasznaljuk, és vegyiik figyelembe a korla-
tait!

A forgas vészleallitasara a vészgomb szolgal!

A Ezt benyomva azonban a forgds mar nem folytat-
hatd, csak ujrainditéssal.

Vészleallasra a programkapcsol6 is hasznalhato: atkap-
csolva minden forgés leall. A programkapcsol6t balra for-
gatva allitsuk meg a forgast, mert a Pr.1 utan (jobbra)
nincs masik allas.

A gép haldzati kapcsoldja is alkalmas erre.

Mivel a forgas a pedallal vagy (pedal helyett) tavvezé-
relve is indithato, fokozott dvatossag sziikséges! El6for-
dulhat ugyanis, hogy valaki tdvinditassal elinditja a for-
gast, a gép kezel6jét ez viszont varatlanul is érheti!

A tobbféle inditas lehetdsége a felhasznald ké-

A nyelmét szolgalja, de veszélyes is lehet! Ezért a
késziilék kezelését egy ember végezze!

» Forgas kozbeni lehetoségek

A programkapcsold 2-es allasaban be lehet allitani kiilon
a felso és also kijelzore, hogy mi jelenjen meg a kijelz6n
forgas (munkajarat, tiresjarat és visszaterés) kdzben.

Minden forgas alatt modosithat6 a sebesség.

A pozicionalasi forgasok (POS, dir) alatt az enkddert
kell forgatni, és itt csak 10-féle adott sebességérték 1étezik
(azért, hogy gyorsabban valtozhasson gombforgatas koz-
ben). A pozicionalasi forgas alatt a sebesség nem kiilono-
sebben fontos, ezért az értéke nem is jelenitheté meg a ki-
jelzon (az aktualis szégpozicio latszik), de még a forgas
inditasa el6tt beallithatjuk a POS-hoz/dir-hez tartozod
SPE modban.

A programkapcsold SPE allasaban (a pedal lenyomasa-
val) tesztforgast végezhetiink, ahol a sebesség (és a soft
start és End) ugyanaz, mint a Pr.3, 2, 1-ben (ezért is
tesztforgas). Itt a beallitott sebességen kiviil a mért sebes-
ség, a pozicio, a motorfesziiltség és -aram is megjelenithe-
t6 az enkoder nyomogatasaval 1éptetve. A sebesség a pot-
méter és/vagy az enkoder forgatasaval modosithato (a pot-
méter-mod, azaz a Pot beallitasa szerint).

Pr.3,2, 1-ben a sebesség csak akkor latszik, ha a fel-
s6 vagy also kijelzore ennek kijelzését kértiik (SPE). Vi-
szont lehetdség van (forgas kdzben) a sebesség kijelzésé-
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re, ha a forgatogombot lenyomjuk (ekdzben forgathatjuk a
potmétert és/vagy magat a forgatdgombot is). Ha a forgas
megall (elérte a célszdget), engedjiik el gombot, mert a
sebesség kijelzése ugyis megszlint, és a kovetkezd szakasz
pedallal inditasanal a lenyomva 'felejtett' gomb kilépést
vagy jaratroviditést okozhat.

Munkajarat alatt a forgas megszakithaté: ha a beallitott
szdg nem 0, a szdg elérése elott a pedal lenyomasara a
forgas (fékezéssel) megall (sziinet). Erre valdsziniileg ak-
kor van sziikség, ha a hegesztégép arama valamiért meg-
szakadt.

Leallitas (sziinet) utan két lehetdség koziil lehet valasz-
tani: folytatjuk a forgast (a szog eléréséig), ekkor ujra in-
dulasi késleltetés ¢s lagyinditas lesz, vagy a forgatogomb
benyomasaval 'leroviditjiik' a munkajératot (a szog elérése
nélkiil).

El6fordulhat, hogy az ilyen sziinet-ledllaskor (a leallas
ellenére) az asztal tulfutassal eléri a beallitott szoget. Ek-
kor a gép automatikusan tovabblép a kdovetkezo jaratra
(Pr.2: visszaforgas, Pr . 3: iiresjarat), de a forgas nem
indul el, csak a pedal lenyomasara!

A sziinet-leallaskor a gép kiirja a még hatralévd szoget
az also kijelzore (a felson Pr lathatod, ami a munkaszégre
utal). Ha ez a sz6g mindossze 1-2 fok, érdemes lehet in-
kabb 'roviditeni' a munkajaratot, mint folytatni, mert par
fokos sz0g folytatasa altalaban értelmetlen a hegesztégép-
nek: csak egy rovid inditast kap, a hegesztési iv valoszinti-
leg ki sem alakul!

Az iiresjarat és a visszatérés is megszakithaté a pedal
lenyomasaval, és ugyanigy a pedalra folytatoédik a jarat,
vagy a forgatdgomb benyomasara 'rovidit'.

Ha a sziinetben a gombbal lealltunk, valoszintileg sziik-
ség lesz egy pozicionald forgasra, hogy Ujra a megfeleld
helyzetbe hozzuk a munkadarabot. De hasznalhatjuk a
Pr.1-nél talalhatd pozicio-korrigalast is, amikor forgas
nélkiil modositjuk az aktualis szoget.

Pr. 3-ban az iiresjarat alatt a gép kiirja a még hatralevd
ciklusszamot, ha a felsé vagy also kijelzére aramkijelzést
kértiink (iiresjarat alatt tgysem folyik dram). Amint az
tiresjaratra valtva az aram megszinik (kb. 15-30 A ala
esik), az aram helyett megjelenik a ciklusszamlalo -99..-1
kozotti  visszaszamlaldsa. A munkajdrat  kezdetekor
visszaall a szokasos kijelzés.

> A tulfutas korrekcidja

A teljes fékezés ellenére a megadott szog elérése utan
eléfordulhat, hogy 1-2 fokot a forgés tulfut. (A gép ezt
nem elézhetné meg pl. elére lassitassal, mert a hegesztés
vagy vagas dllando sebességet igényel.) Ezt nem lehet ki-
kiisz6bolni, mert az asztal tehetetlensége nagy.

Tulfutas keletkezhet:

» Pr. 1 lizemmoédban a munkajarat végén,

* Pr. 2 lizemmodban a visszatérés végén,

= Pr. 3 Uzemmodban az utolsé ciklus leteltekor, azaz
az ilresjarat utani végleges leallasnal.

A gép azonban képes Korrigalni a talfutast, mégpedig
ugy, hogy a kovetkezé munkajarat kezdetekor, a célszog
kiszamitasanal, a talfutassal korrigalja a kiszamitott cél-
szoget. Példa:

Pr. 1-ben 0 fokrol indulva, 90 fok el6zetes beallitasaval
a gép eléri a 90 fokot, de 92 fokig tulfut (ez mar nem lat-
szik a kijelz6n). A kovetkez6 munkajaratnal, korrekcid
nélkiil 92+90=182 fokra forogna, ami 2 fokkal eltér a fel-
hasznal¢ altal kivanttol. Ha a korrekcio be van kapcsolva
(End=Cor), a gép a kiszamitott 182 fokbdl levonja a 2
fokos talfutast, igy ugyan a gép csak 88 fokot fog forogni,
viszont nem lesz szégelcsuszas.

A kezel6 feladata, hogy eldontse, érdemes-e hasznalni a
korrekciot az adott feladatra: fontosabb-e a szog folyama-
tosan pontos tartasa (korrekcioval), vagy fontosabb, hogy
inditds utdn mindig leforogja a bedllitott munkaszdget
(korrekcid nélkiil).

Mindig vegyiik figyelembe, hogy a gép tobbszori kereki-
tést végez a szogértekeken, a kijelzett szdg és a valodi
sz0g kozott tehat lehet 1-2 fokos eltérés. Ugyanez igaz a
null-poziciéra is: tobbszdri korbeforgas utan a kerekitések
€s a kisebb mechanikai cstiszasok, fogaskerék-kotyogasok
kisebb eltolodast okoznak, amit a felhasznaldénak - sziik-
ség szerint, pozicionald forgassal - korrigalnia kell.

> Lagy leallas

Az asztal ledllasa Pr.1-ben és Pr.2-ben (a munkaja-
rat végén), illetve Pr . 3-ban az utolso ciklus utan beallit-
hato6 gy is, hogy kimélje a motort és a mechanikat. Ehhez
allitsunk be egy 1d6t az End paraméterhez (0,2 és 2.5 sec.
kozott). A leallas ilyenkor fékezés nélkiil, folyamatos se-
besség-csokkentéssel torténik, a beallitott ideig.

Figyelem: a csatlakoztatott gép leallitdsa még a lagy le-
allas eldtt, azaz mar a szog elérésekor megtorténik!

A lagy leallas jol hasznalhato akkor is, ha a csatlakozta-
tott gép (altalaban TIG) aramlefutdssal rendelkezik, amit
2t {izemmoddban lehet aktivalni. Ekkor szépen dsszehan-
golhato az asztal idére leallasa a TIG iddre lefutasaval, és
igy kihasznalhat6 a hegesztéaram lefutasa is a varrat meg-
feleld lezardsara.

Ha a gép a megadott leallasi id6 alatt nem tudott teljesen
megallni, az 1d6 letelte utan a forgas 'maradék’ része féke-
zéssel all meg, de ekkor mar sokkal kisebb lendiilete van
az asztalnak.

A lassitasos leallast a gép nem veszi figyelembe, ha az a
lagyinditasbol (soft startbol) torténne, ekkor ugyanis az
asztal még nem gyorsult fel a normal sebességre, és igy a
megadott id6 szerinti leallas nem hajthato végre. Helyette
fékezéses leallas fog torténni.

» Kiilonleges forgasok

Az el6z6ekbdl mar lathato, hogy a sokféle paraméter és
iizemmod varialasaval sok forgas definialhato.
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Példaul ki lehet hasznalni a munkajaratba iktathat6 szii-
netet. Ha nagy munkaszoget allitunk be, Iehetéségiink van
hamarabb leallitani a forgast és ezzel a hegesztést is, és
utana a gomb benyomasaval lerdvidithetjiik a munkajara-
tot.

A forgatdasztal arammérési képességét kihasznalhatjuk
ugy is, hogy forgatast nem végziink. Ekkor a munkadara-
bot a forgatdasztalon hegesztjiik, és bekapcsoljuk (Szerviz
moédban is) az aramérzékelést (Cur). A hegesztéaram
megléte a forgatdasztalnal hibajelzést general (hiszen indi-
tas nélkiil nem szabadna aramnak folyni), vagyis a felsé
kijelzén Err jelenik meg, az alson viszont folyamatosan
lehet latni az 4ramot! (A hibaiizenet csak az enkoder vagy
a pedal benyomasaval nyugtazhatd.)

*Pr.l

Itt a 0 munkaszdget lehet kihaszndlni: ekkor a pedal
ujabb lenyomasaig (vagy felengedésig, ha 2t . 0=0n) tart
a munkajarat. Pl. tavvezérlést hasznalva a labpedal he-
lyén, és 2t . 0=0n-t bellitva a munkajarat konnyen tavira-
nyithatd. (A potméter helyett is lehet kiilon potmétert
hasznalni.)

Erdemes lehet a SPE-bSI vald inditissal a hegesztdgép
pisztolygombjaval inditani és ledllitani a forgast.

"Pr.2

Itt ki lehet hasznalni, hogy a visszatérés mindig a kiindu-
lasi szdgre torténik, tehat akkor is, ha 0 munkaszdges for-
gas volt, akkor is, ha sziinet volt beiktatva és akar révidi-
tés is tortént. Kiilon megadhat6 a visszatérés iranya, tehat
még ezzel is lehet varidlni.

180 fokhoz kézeli munkaszog megadasakor az
hat6 (a szogek kerekitése, a talfutas és a leallasi
mod miatt). Ezért a kezel6 ilyenkor szamoljon az

irdny varatlansagaval!

*Pr.3

Ez a legkomplexebb mod, tehat itt sok kiilonleges for-
gast definialhatunk.

Lehet6ség van az egész inditast Td1-bol végezni, ekkor
a gép nem munkajarattal, hanem iiresjarattal kezd. A ci-
kusszamlalds mindig az Uresjarat végén torténik, tehat ezt
pl. 1-re allitva csak egy iiresjarat fog lezajlani, 2-re allitva
1 tiresjarat + 1 munkajarat + 1 {iresjarat lesz, stb.

Ha a ciklusszamlalot 1-re allitjuk, egy munkajaratot és
utana egy liresjaratot kapunk (Pr . 3-bol inditva). Tehat itt
megadhatjuk, hogy a hegesztés utan mennyit forogjon
tovabb az asztal a kdvetkezd hegesztést eldkészitendo.

Ha mindkét szoget O-ra allitjuk, minden jarat utdn meg-
all a gép. Igy pedal-lenyomasra fog elindulni az adott jarat
¢és a pedallal adhatjuk meg a jarat hosszat is.

Ha a ciklusszamldlot nagyra vesszik, és kis szogeket al-
litunk be, az asztal egy fordulat alatt nagyon sok ciklust
végez el. Ekkor pl. valamilyen lyukaszto- vagy jelologépet
is illeszthetiink a forgatdasztalhoz, a munkadarab pedig
lehet fa is.

A SPE-b6I valo inditassal a hegesztégép pisztolygomb-
javal lehet inditani és leallitani a munkajaratot.

A csatlakoztatott gép kezelésének, miikddésé-
A nek és veszélyeinek ismerete fontos!
» A Job-ok hasznalata

A gép alapértelmezése szerint az 1 szamu Job van kiva-
lasztva. Ha nem allitunk masik Job-ot, az azt jelenti, hogy
a gép Osszes paramétere elmentésere kerill a gép kikap-
csolasakor az 1 szamu Job-ba, és a gép bekapcsolasakor
minden paraméter visszairddik. Tehat igy hasznalva a gé-
pet, minden valtoztatasunk megdrzddik. Az aktudlis szog-
pozicio is mentésre €s visszatoltésre keriil.

Ha viszont felmeriil annak az igénye, hogy szereténk a
géppel tobbféle munkat elvégezni, és kényelmetlen a val-
tasnal a sok paramétert (leginkabb a sz6geket) mindig mo-
dositani, érdemes megtanulni a Job-ok kihasznalasat.

A Job-szam modositasaval kivalaszthatunk masik men-
tési helyet (memoria-szamot) a beallitott paraméterek
mentéséhez (mentés: a gomb hosszabb lenyomasaval), és
barmelyik Job-ot lehivhatjuk. Lehivasnal (a pedal lenyo-
masaval Job-beallitdskor) a mostani paraméterek elvesz-
nek, és a Job-ban taroltak tdltddnek be.

Fontos, hogy az utoljara mentett Job fog visszatdltédni a
g¢ép bekapcsolasakor.

Meég egy tovabbi lehetdség is van: kontrollalhatjuk a gép
automatikus mentését. Alapértelmezésben a gép a kikap-
csolaskor érvényes paramétereket az aktualis (utoljara ki-
valasztott, vagy ha bekapcsolas 6ta nem valasztottunk ma-
sikat, az utoljara mentett) Job-ba menti.

Ha nem akarunk automatikus mentést, mert minden Job-
ot mar beallitottunk és azokat nem kell modositani, tiltsuk
le azt a Job Szerviz-paraméter On-ra atallitdsaval. Ekkor
a kezelé nem tudja atirni a paramétereket a memoriaban,
ha nem végez kiilon mentést!

Ha a Job-ok hasznélatat igazan szeretnénk kihasznalni,
allitsuk a potméter-modot (Pot) Of f-ra, mert ekkor nem
a potméter, hanem a forgatégomb (enkoder) allitja a se-
bességet, amit a gép a memoriaba ment, mig a potmétert
nem lehet menteni. Persze lehet az egyik Job-ban potmé-
ter, a masikban enkdder, stb.

Egy Job a kovetkezd paramétereket tarolja:

= Indulési késleltetés értéke (0,0-2,5 sec.) és modja
= Kijelzési mod (kiilon a felsé és also kijelzore)

= Pozicionalasi sebesség (10-féle lehet)

= Lagyinditasi id6 (0,3-2,5 sec.)

= Sebesség gombbal beallitas esetén (nem potméter)
= 3-féle munkaszog (Pr.3,2,1-hez, 0-511°)

= Uresjérati szég (Pr . 3-hoz, 0-511°)

= Visszatérési irany Pr . 2-hoz (Aut/For/Con)

= Aktudlis szogpozicid (0-359°)

= Leallasi id6/mod (O£ £/Cor/0,2-2,5 sec.)

= Potméter-mod (Lin/Lo .E/In.E/Hi.E/Cor/Of¥f)
= Ciklusszamlalo (0-99)

* Minden Szerviz-paraméter, kivéve brt/Str/CAL
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Figyeljiink arra, hogy az adott Job-ban az aktudalis pozi-
cio is el van mentve, ezért Job-lehivaskor az is betoltodik
(kivétel: ha a PO. L paraméter at van allitva Of £-ra)! Va-
lamint a Szerviz-paraméterek kozott pl. a Job-mdd és a
Biztonsagi szint is lehivodik!

A gyarilag beallitott értékeket is vissza lehet allitani
(csak az adott Job-ra). Ekkor a Job lehivasakor a pedalt
hosszabban nyomjuk, és varjuk meg, amig a kijelzés a
" "utan el6bb Ini-re, majd ujra a Job-szamra valt (kb.
5 sec.-ig tartd lenyomas kellett).

A Job-ok hasznalata hasonl6 a szamitogépek, telefonok
file-rendszeréhez.

Erdemes egy tablazatot késziteni az Gsszes, hasznalatban
1évo Job-rol (1-8), és abba beirni a mentett paraméterek
értékét (melléklet).

8. Miikodés

A 3-féle forgasi lizemmoddnak (Pr.3 / Pr.2 / Pr.1)
van néhany kozds szabalya:

= A forgas mindig a labpedal lenyomasaval kezddédik;
ezutan a pedal felengedhetd.

= A forgés irdnya (munkajaratban) a beallitott dir sze-

rinti, de a forgasi szog szamolasa mindenképpen névekvéd

lesz.

= A 0 munkaszog specialis miikodést okoz: az asztal fo-
lyamatosan forog a pedal Gjra lenyomasaig. Ilyenkor
nincs semmilyen célszog, amit el kellene érni.

A 3-féle forgasi iizemmod egyforman indul. A folyamat
a kovetkez6 (ha a munkaszog>0):

1. Az aktualis szog normalizaldsa. Ez azt jelenti, hogy a
szoget a gép a 0-359°-o0s tartomanyba konvertalja. (Pl. ha
a sz0g 400°, 400-360=40° lesz.)

2. Az aktualis szog mentése. Erre az St . A (Start Angle)
kijelzés miatt van sziikség, illetve Pr . 2-ben erre a szogre
kell az asztalnak visszaforognia.

3. A célszbg kiszamitasa: célszog:=aktualis sz0g + mun-
kaszdg. Mivel az aktudlis szog max. 359 lehet, a munka-
szog pedig 511, a célszég sem lehet tobb 359+511=870°-
nal.

4. Tulfutas korrekcidja: ha a ledllasi bedllitds ilyen, azaz
End=Cor, akkor a célszogbdl levonja az el6zd vészleal-
las utani talfutdst (ez jellemzéen 0-4° lehet). Az Gj cél-
szog nem lehet kisebb (vagy egyenld), mint az aktualis
szog. Ha mégis, a forgas el sem indul és Exrr/POS hiba-
iizenet jelenik meg.

5. A forgatdasztalhoz kapcsolt gép inditasa (ha van
ilyen), az 5-p6lust csatlakozon keresztiil. (Ez a Con Szer-

viz-paraméterrel letilthato.) A hozzakapcsolt gép 2-litemi

vezérlésii legyen.

6. A beallitott indulasi késleltetés kezelése:
* ha id6zités van (PAU, pause): az id6 leteltének
megvarasa (a kijelz6n megjelenik ez a visszaszamla-
las);
= ha PAU/O id6 van beallitva, nem lesz id6zités: a
pedal felengedésére a gép korldtlan ideig var (de a
nyomoégombbal ez leallithatd);
= ha aramfigyelés van (Cur/Con, Current/Control):
varakozas az dram megindulasara, és utana kovetkezik
a késleltetés (ha az nem 0).

Ha a munkaszdg nem nulla, az inditashoz lenyomott pe-
dal mar itt felengedhetd, és ekkor a pedalt ujra lenyomva
le lehet zarni az inditast (kilépés). Nulla munkaszognél ez
csak akkor igaz, ha a 2t . 0 paraméter nincs atallitva On-
ra, mert akkor a pedalt végig nyomva kell tartani a mun-
kajarat kivant végéig.

Ha a munkaszdg 0 és az indulasi késleltetés is 0, a 2t . 0
paraméter nem lehet On (ilyenkor inditds helyett
Err/2t.0 hibaiizenet lesz).

7. A forgasi irany kezelése: ha balra irany van beéllitva
(dir=LEF), a forgas balra indul majd el (de a fokszamla-
las ekkor is elére lesz).

8. A forgas inditasa lagyinditassal (Soft start), a bealli-
tott idS (S . St) szerint. Soft start kdzben:

= a kijelzés a (kiilon a felso és also kijelzore) bedllitott
szerinti,
= a sebesség a potméterrel és/vagy a forgatdgombbal
allithato, a potméter-méd (Pot) szerint,
= a pedal lenyomasara sziinet lesz: ezutan pedalra a
forgas folytatodik, gombra tovabblép a 10. pontra,
= a célszog elérésekor a folyamat tovabblép a 10. pont-
ra (kis munkaszdg mar Soft start alatt elérhetd).

9. A forgas folytatasa (mar felgyorsult motorral) a meg-
adott célszogig, ha a Soft start alatt az még nem lett elér-
ve. SPE-bOl inditaskor az aram megsziinése (0
munkaszdgnél viszont a pedal kezelése) zarja le a
munkajaratot.

Ez az 1.-9. pontban megadott miikodés tehat kozos a 3
forgasi lizemmodra (munkajarat). A munkaszdg elérése
el6tti pedal-lenyomas sziinetet okoz, de ezt lehet folytatni.

A miikddés End szerinti ledlldssal folytatodik (kivétel:
szlinet utani megallas és Pr . 3 folyamatos forgasa):

10. A célszdg elérése utan leallas kezdddik, a beallitott
End szerint (de elébb a csatlakoztatott gép leallitisa
kovetkezik):

» ha End=0f f: leallitas teljes fékezéssel,

» ha End=Cor: leallitas teljes fékezéssel, de az ezuta-
ni kis talfutids mérésével,

» ha End=id6: leallas a beallitott idonek megfeleld se-
bességcesokkentéssel (fékezés nélkiil). A labpedal le-
nyomasa ezt a lagy leallast fékezéssel lezarja.
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Ha a gépnek még a lagyinditasbol kellene End szerint
leallni, mert mar a soft start alatt el lett érve a szog, az
id6re leallast a gép nem hajtja végre, helyette fekezéssel
all le. Ez azért sziikséges, mert a kis forgasi sebességet
nem lehet ugyanazzal az id6vel ledllitani, mint amit a na-
gyobb sebességhez megadtunk.

11. A folytatas eltér a 3 tizemmodban:

oPr.l:
» Ha az aram ki volt valasztva a felsd vagy also kijel-
zOre (Cur), értéktartds lesz a H1d Szerviz-paraméter
szerinti ideig (28 sec.).
= Utdna a gép visszatér a Pr. 1 szerinti alaphelyzetbe
(a munkajarat be van fejezve).
= Ha az inditds SPE-bOl tortént (munkaszog>0 és
Cur/Con induldsi késleltetéssel), automatikus
wjraindulas lesz.

OPr.2:
= A kijelzén megjelenik az Aut/For/Con kijelzés és a
visszatérési szog, valamint az also kijelzd utolso tize-
despontja villog. Ekkor a gép a pedal lenyomasara var
(de a forgatogomb benyomasa kilépést okoz).
= A pedal lenyomasa utan a forgas elindul vissza a ki-
induldsi szogre (ahol a munkajarat elkezd6dott).
= A forgés irdnya az n.di szerinti (Aut/For/Con),
sebessége az n . SP szerinti (50-199 %) lesz.
= A peddl Gjabb lenyomasara a visszatérésbe is sziinet
iktathato.
= A visszatérés végén, azaz az asztal megalldsa utan,
ezt a tulfutast is kezeli a gép (ha End=Cor).
* Ha az inditds SPE-bOl tortént (munkaszog>0 és
Cur/Con indulasi késleltetéssel), automatikus
ujraindulas lesz.

O Pr. 3:itt a forgas nem allt meg a munkajarati szog el-
érésével.

= Uresjarat kezdddik, ezért az asztal 1j célszoget sza-
mit: célszog:=aktualis szog+iiresjarati szog.
= A forgas sebessége az i.SP Szerviz-paraméterrel
szorzott lesz (75-125 %).
= Amikor a gép az 01j célszoget elérte, az liresjrat leza-
rul és 1j munkajarat kezdédhet.
* Ha az inditds SPE-bOl tortént (munkaszog>0 és
Cur/Con induldsi késleltetéssel), automatikus
ujraindulas lesz.

A Cnt paraméter értéke adja meg, hogy hany ilyen cik-
lus (munkajarattiiresjarat) torténik: ha Cnt=0: csak a pe-
dal lenyomasa allitja meg a folyamatot; ha Cnt=1-99: a
ciklus ennyiszer ismétlddik meg. Amikor a megadott sza-
mu ciklus letelik, a forgas leall (End szerint).

Ha a ldgyinditdsi idét nagyra vesszik és kis elérendd
szO0g van megadva, a célszoget a gép még a lagyinditas
alatt eléri. Ekkor, mivel a megadott szoget elérte, tovabb-
1ép az iiresjaratra, aminek a sebességét azonnal megpro-
balja elérni. Ez nagyot ranthat a motoron! Ezt elkeriilen-
do, ha kis elérendd szog van beallitva, a lagyinditasi idét
is vegyiik kisebbre!

Az is fontos, hogy az iiresjarat sebessége 75-125 % ko-
zottire vehetd az 1.SP paraméter beallitdsaval. Vegyiik
azonban figyelembe, hogy az atmenet hirtelen torténik (itt
nincs lagyinditas), ezért nagy sebességvaltozdas nem ajan-
lott.

A fenti miikddés tehat csak akkor érvényes, ha a munka-
sz0g (illetve az iiresjarati szog) nem nulla. Ha viszont ez
0, akkor nincs elérendd célszog, a munkajarat (és az {ires-
jarat is) a pedal lenyomasaig tart (de ez atallithato felen-
gedésre is a 2t . 0 paraméterrel).

Aramérzékelés: a gép beépitett aramérzékeldje (a testka-
bel-csatlakozason keresztiil), vagy az 5-polust csatlako-
z6n beadott 'aram folyik' jel adja az informaciot az asztal-
nak. Az indulasi Cur/Con mod valaszt a kettd koziil.

Aramellenérzés: Ha a Cur Szerviz-paraméter be van
kapcsolva, és az induldsi késleltetés is Cur/Con (nem
PAU), akkor a gép folyamatosan ellendrzi a hegesztdara-
mot (még a Cu.d [hossz aramlefutas] paramétert is fi-
gyelembe veszi). Ha olyankor is aram folyik, amikor nem
kellene (vagy forditva), hibaiizenet lesz.

Lehetséges hibaiizenetek (nyugtazni kell a forgatogomb
benyomasaval):

= Err/Pdl: A gép bekapcsolasakor a pedal le van
nyomva.

» Err/Cur: Aram folyik a munkajarat inditisa elStt
(SPE-b6l inditva), vagy nem folyik aram, pedig
kellene (bekapcsolt ellendrzéskor)

= Err/POS: A tulfutas miatt a célszog kisebb lett (vagy
egyenld), mint az aktualis szog.

*Err/dr.C: A motoraram tillépte a limitet (dr . C sze-
rinti Szerviz-paraméter).

* Err/2t.0: A munkaszog és az indulasi késleltetés is
0, a 2t.0 szerviz-paraméter pedig On (ez nem
engedélyezett kombinaciod).

* Err/(dramérték): Aram folyik leallitas (a Cu.d sze-
rinti révid/hosszh lefutasi id6) utan is.

A gép stabilizalja a fordulatszamot a motor fesziiltségé-
nek tartdsdval, ugyanis, ha az asztal nem vizszintes hely-
zetben van, a munkadarab stlya az egyik félkoron gyorsi-
tand, a masikon lassitana a forgast. Ezt kiiszoboli ki a ve-
zérelt elektronika (egyenletessé teszi a forgast), ami javit-
ja a hegesztési varrat vagy vagas mindségét.

9. Uzemorak leolvasasa

Belépés a programkapcsolo PAU/Cur/Con allasaban a
gomb hosszabb benyomasaval torténik.
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A gombot forgatva a napi szamlalok és idémérdk adatai
olvashatok le. A "napi" azt jelenti, hogy a gép a (mostani)
bekapcsolastol szamitva méri az alabbiakat:

Kijelzés Jelentés Tartomany
On Bekapcsolasok szama 001

On Bekapcsolas ota eltelt id6, perc | 000.-999.
Job Hegesztések napi szama 000-999
Job Hegesztések ideje, perc 000.-999.
rot Forgasok napi szama 000-999
rot Forgasok ideje, perc 000.-999.

= On: A bekapcsolasok szdma mindig 1; a bekapcsolas
oOta eltelt id6t a gép 999 percig méri (ez 16,65 ora).

= Job: A hegesztések szama (a gép bekapcsolasa ota)
999-ig jelezhetd ki; a hegesztés ideje is a bekapcsolas-
tol szamitva értendd.

= rot: A forgasok szama (a gép bekapcsolasa ota) 999-
ig jelezhetd ki; a forgasok ideje is a bekapcsolastol
szamitva értendd.

A napi szamlalok és idomérdk mellett a gép teljes élet-
tartamara vonatkoz6 adatok is tarolodnak. Ezek a gép elso
bekapcsolasa, azaz a gép megvasarlasa 6ta 6sszegzédnek.
A gombot nyomogatva a kdvetkezd értékek olvashatok

le:

Kijelzés Jelentés Tartomany
Cnt/On | Bekapcsolasok szama | 000000 - 999999
Hr/On Bekapcsolasi 6sszidé | 00000.0 - 99999.9
Cnt/Job | Hegesztések szdma 000000 - 999999
Hr/Job | Hegesztési 6sszidd 00000.0 - 99999.9
Cnt/rot |Forgasok szdma 000000 - 999999
Hr/rot |Forgasok dsszideje 00000.0 - 99999.9

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

* Hr/On: az érték 6 percenként 0,1-del n6, amikor a gép
be van kapcsolva; a kijelzett érték "ora".

= Cnt/Job: az értek 1-gyel nd, amikor hegesztés kez-
dodik.

* Hr/Job: az érték 6 percenként 0,1-del nd, amikor /e-
gesztés van,; a kijelzett érték "ora".

= Cnt/rot: az érték 1-gyel nd, amikor a forgas elindul.

*Hr/rot: az érték 6 percenként 0,1-del nd, amikor
forgas van; a kijelzett érték "ora".

Ezek az értékek nem modosithatok. A maximalis szamot
elérve a szamlalok atfordulnak (0-r6l Gjra indulnak), de ez
atlagos hasznalatnal csak évtizedek mulva varhato.

A gépkonyv mellékleteként megtalalhatd néhany kitolt-
het6 tablazat a leolvasott adatok idonkénti felirdsahoz.

10. Szerviz méd

Ezek olyan paraméterek, aminek modositasara ritkabban
van sziikség. Ezek a Szerviz-paraméterek is tarolva van-
nak az adott Job-nal (kivéve a 3 utolsot)!

Kijelz | Jelentés Tartomadny
Hld | Ertéktartasi ido 2-8 sec.
n.SP | Visszaforgas sebessége 50-199 %
i.SP | Uresjarat sebessége 75-125 %
dr.C | Motoraram kiiszobe 4.0-12.0 A
SEC Biztonsagi szint Full/...
Con Gépvezérlés On/Off
Cu.d |Hossza aramlefutds On/Off
Of.A | Automatikus dramoffszet On/Off
dr.r |Fordulatszabalyzas On/Off
PO.L | Pozicio-betdltés lehivaskor | On/Off
r.SP | Mért sebesség szerinti beall. | Of£f/0On
Job Felhasznal6i adatmentés Off/On
r.Po | Tavirdnyiio potméter Qff/On
Cur Aramellendrzés 0ff/On
2t.0 |2t méd 0 munkaszognél Off/On
PO.r |Szogpozicid redukalasa Off/On
brt Kijelz6 fényereje -10

Str Stopper-kalibralas -0.99-0.99
CAL | Aramkalibralas -9.9-9.9

A Szerviz médba belépve, a forgatogombbal kikereshet-
jik a kivant paramétert. Ekkor a gomb benyomdsaval
megnézhetjiik az alapértékét (Ini), a labpedal nyomva
tartasaval és az enkdder forgatdsaval pedig az értéket moé-
dosithatjuk (de ha az adott Biztonsagi szinten ez nem le-
het, "---" jelenik meg a kijelzon).

(Ha a labpeddl nem elérhetd, ezt a funkciojat a
Vészleallas gomb részben helyettesiti.)

A Szerviz médbol a gomb hosszabb lenyomaséaval lehet
kilépni, de 10 sec. utdn automatikus kilépés torténik, ha
nincs kozben semmilyen gombkezelés.

= H1d: A hegesztés végén (csak Pr.1 mddban) a kijel-
z0 az itt beallitott ideig (Hold time) mutatja a hegesztési
aram néhany masodperces atlagat (értéktartas).

Nincs értéktartas, ha még Soft start alatt leallt a forgas,
vagy idére leallas tortént vagy nem is folyt aram, vagy az
aramkijelzés nem volt bekapcsolva.

*n.SP: Pr.2 forgasnal a kiindulasi pozicioba vissza-
térés sebessége eltérhet a munkajarat sebességétol. Ez a
paraméter egy 50—199 % kozotti szorz6 ehhez. Alapértel-
mezése 100 %, tehat a munkajarattal azonos sebesség.

*=i.SP: Pr.3 forgasnal az liresjarat sebessége (idle
speed) eltérhet a munkajarat sebességétdl. Ez a paraméter
egy 75—125 % kozotti szorzd ehhez. Alapértelmezése 100
%, tehat a munkajarattal azonos sebesség.
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= dr.C: A motor maximdlis megengedett arama (driver
current). Alapértéke 8.0 Amper, ne valtoztassuk meg. Ha
a motor ezt az aramot atlépi, a forgas ledll és a kijelzén
Err/dr.C hibazenet jelenik meg (az iizenetet nyugtazni
kell a forgatogomb lenyomasaval). Tesztforgas alatt a
meért motoraramot le lehet olvasni (dr . C).

= SEC: A Szerviz mod paramétereinek modositasa alap-
értelmezésben tiltva van, kivéve magat a SEC (security)
paramétert. Ha barmilyan Szerviz-paramétert modositani
szeretnénk, elészor a SEC-et, azaz a Biztonsagi Szintet
kell atallitani Full-rél egy masik értékre. Az alabbi tab-
lazat megadja a Szerviz-paraméterek modosithatosagat:

SEC értéke
Full Hi.L Lo.L
H1d - N
n.SP — —
i.8P -
dr.C —
SEC v
Con —
Cu.
Of.
dr.
PO.
r.SP —
Job —
r.Po —

Kijelzo

O
Hh
Hh

< |2 |2

< |2 ]<] |
<2<

s P Q
|

Cur —
2t.0 —
PO.r —
brt —
Str —
CAL — —

2 |2 |21

<2222 |<]I

< | <2

|
|
2 |<] 1
B I I I P P I I ] I B L P R R |

Mivel egy adott Job mentésekor a SEC-€rték is eltarold-
dik, el6fordulhat, hogy az egyik Job Biztonsagi szintje el-
tér a masikétdl. Tehat lehivva egy uj Job-ot, a Szerviz-
paraméterek modosithatosaga (és mas) is megvaltozhat.

= Con: A forgatoasztalhoz csatlakoztatott, elektromos
miikddésii hegesztd- vagy vagdgép vezérlése (control) le-
tilthatd a paramétert Of f-ra allitva.

*=Cu.d: Ha az aramellendérzés be van kapcsolva
(Cur=0n), a Cu.d paraméter (current check delay) meg-
adja, hogy az aram leallasat a gép mikor ellendrizze.
Alapértelmezésben ez hosszi id6 (~5,2 sec.), de Off-ra
atallitva rovid id6 (~1,3 sec.) lesz bedllitva.

* Of .A: A hegesztéaram mérésekor kisebb offszethiba
1éphet fel, és bar ez csak 1-2 Ampert jelenthet, a gép még-
is képes folyamatosan kompenzélni ezt (On). Akkor érde-
mes  kikapcsolni  (Off), ha a  hegesztdgép
inditasat/leallitasat nem a forgatdasztal végzi (a kijelzett
hegesztéaram nem lesz korrigalva).

= dr.r: A motor szabalyozésa (drive regulation) kikap-
csolhat6. A gép ekkor is forgatja az asztalt, de nagyobb
lesz a sebesség ingadozasa. Bekapcsolaskor ez a paramé-
ter automatikusan visszaall On-ra.

* PO.L: Az aktuadlis szdgpozicio mindig elmentédik az
adott Job-szamra (kikapcsolaskor és/vagy Job-mentéskor).
Ez a paraméter (Position Load) is mentddik, és meghata-
rozza, hogy amikor ezt a Job-ot majd visszatltjiik, a men-
tett szogpozicid érvémyre jusson (On), vagy maradjon a
régi (O£ f).

= r.SP: Az alapértelmezés szerinti Off azt jelenti,
hogy a sebesség értékét Volt mértékegységben allithatjuk
(2,0-24,3). On-ra atkapcsolva a mértékegység szog/sec.
(real speed) lesz. A gép két valtozata eltérd sebességl, de
a panelen elhelyezett beallitd atkétés (‘jumper’) kivalasztja
az adott tipust (a gyartas soran bedllitva). °/sec. mérték-
egységben nem minden érték allithatd be (a lépés na-
gyobb, mint 0,1°).

= Job: Felhasznaldi adatmentés. Alapértelmezésben ez
ki van kapcsolva (Of ), ami azt jelenti, hogy a gép kikap-
csolasakor automatikus mentés torténik a kivalasztott Job-
ba (1-8). Ettél fiiggetleniil a Job-ok a szokasos modon ke-
zelhet6k, azaz mentést lehet végezni a megadott szamu
Job-ba, és onnan le lehet hivni az dsszes paramétert. Ez a
Szerviz-paraméter csak a mentést szabalyozza: On-ra at-
kapcsolva beallitjuk a csak felhasznaloi adatmentést, azaz
csak akkor lesz mentés, ha a felhasznalo az adott Job-nal
ezt megteszi (Job-mod). A gép bekapcsolasakor mindig
azzal a Job-bal kezd, amibe utoljara mentést végzett.

* r.Po: A taviranyitd (remote) potméter engedélyezhetd
On-ra allitva. Ekkor a csatlakozoba kiilsé potmétert kell
csatlakoztatni. A potméter-mod (Pot) paraméter ne le-
gyen Of £, mert akkor a potméter nem miikodik! A kiilsé
potméter teljesen helyettesiti a belsot.

* Cur: Aramérzékelés. On-ra allitva bekapcsoljuk a gép
aramfigyelését (current), azaz azt, hogy a gép észrevegye,
hogy a hozzakapcsolt gép arama megindult-e illetve leallt-
e. Hiba esetén Err/Cur (nincs aram), illetve Err/Amper
(aram nem szlint meg) hiba jelenik meg. Az aramérzékelés
a beépitett aramérzékeldn (a testkabelen at), vagy az 5--
polust csatlakozon jelezve is mikodik, valasztds nem
szlikséges a kett6 koziil.

= 2t . 0: Nulla munkaszoget allitva, a forgas addig tart,
amig a pedalt Gjra le nem nyomjuk. Ha azonban ezt a pa-
ramétert On-ra allitjuk, a pedalt végig nyomva kell tartani
a forgashoz (ilyenkor nem kezddédik el a kovetkezd jarat,
csak a pedal lenyomdsara).

* PO.r: Forgas kozben a POS szerinti kijelzés a teljes
szOgtartomanyt atfogja, azaz 0—870° lehet. Ennek a para-
méternek a bekapcsoldsaval (On-ra allitva) a kijelzett szog
mindig a 0-359° tartomanyba fog esni, mert a gép a szo-
get abszolut szogre redukalja (Position reduction).
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= brt: A kijelz6 fényereje (brightness) beallithato. 1
esetén 37 %, 10 esetén 100 %. Ennek a paraméternek
nincs Ini értéke és minden Job-ban azonos.

= Str: A stopperéra kalibralhat6. A normaidé mérésére
hasznalhat6 belsd ora csak kiegészitd funkcidja a gépnek,
ezért csak kb. £1 % pontossagl, de ezzel a paraméterrel
névelheto a pontossaga. Ennek a paraméternek nincs Ini
értéke és minden Job-ban azonos.

= CAL: A hegesztési aram mérésénél lehet par % eltérés
a valos aram ¢és a kijelzett kozott, ennek korrigalasat ne-
vezziik kalibralasnak. A CAL érték lehetové teszi a szoft-
veres bedllitast (nem kell a gép belsejében allitast végez-
ni). Kb. £10 % elhuzast lehet megadni. Ennek a paramé-
ternek nincs Ini értéke és minden Job-ban azonos.

11. Hogyan lehet...?

Ebben a fejezetben néhany felmeriilé kérdést és valaszt
lehet talalni.

» Hogyan lehet beallitani, hogy az asztal csak a hegesz-
téaram felfutasakor kezdje el a forgast?

A programkapcsolot az 1. éllasba forgatva, az enkdder
benyomasaval valasszuk ki a Cur beallitast (PAU helyett).
Az also kijelzén allitsunk be azt az id6t, amennyit az
asztal varjon az aram megindulésa utén.

* Hogyan lehet a forgésiranyt beallitani?

Azt az iranyt, ami az elére fokszamlalashoz tartozik, a
programkapcsolo 3. allasaba kapcsolva és ott a forgato-
gombot egyszer megnyomva, azaz a dir allasban lehet
megadni (az enkodert forgatva).

= Hogyan lehet tetszdleges pozicidba forgatni az asztalt?

A programkapcsolot 3. allasaba kapcsolva a POS kijel-
z¢€s jelenik meg és az aktudlis szOg. Az enkodert forgatva
allitsuk be a kivant szdget, és a peddl megnyomadsara az
asztal odaforog (az irdnyt az asztal véalasztja meg).

* Hogyan lehet Pr . 3 mddban a hatralévé ciklusok sza-
mat latni?

A felsé vagy also kijelzore kérjiink aramkijelzést (prog-
ramkapcsolo 2-es allas, Cur valasztasa), és akkor iiresja-
ratban, amikor nem folyik aram, a hatralévo ciklusok sza-
ma fog megjelenni ("-" eldjellel, ha nem 0).

= Hogyan lehet megtudni az asztal pontos szogsebessé-
gét?

A programkapcsolo 5-0s allasaban inditsuk el a tesztfor-
gast a pedallal. Forgas kdzben a forgatdgomb nyomogata-
saval sokféle informacioé megjelenithetd a kijelzon, koztiik
azr.SPis.

De Pr.3, 2,1 forgasndl is kérhetd a kijelzére a mért
sebesség.

= Hogyan lehet a sebességszabalyzo potméter felso tarto-
manyat 'kiemelni'?

A programkapcsolo 5-6s allasaban lehet a sebességsza-
balyzas modjat megadni. A potméter-modnal (Pot) va-
lasszuk a Hi . E (High Extending) médot.

= Hogyan lehet normaidét mérni?

A programkapcsold 4-es allasaban, S. St kijelzésnél, a
pedal lenyomaésa elinditja a stopperoérat. A forgatdgomb
benyomdsaval kiléphetiink (az dra tovabb jar). Utana bar-
mikor megnézhetjiik az o6ra allasat (S.St-nél) a pedal le-
nyomasaval. (Az o6ra megjelenése utani Ujabb pedal-
lenyomas megallitja az orat, és nullazza is, de a régi érték
a kijelzon még latszik.)

= Hogyan lehet tobbféle feladatot gyorsan atkapcsolni?

Ki lehet hasznalni a Job-ok szolgaltatasat. 8 memoria 1é-
tezik a gépben, és mindben eltdrolhato az dsszes paramé-
ter, valamint lehivhato barmelyik Job.

Tehat ha minden paraméter be van allitva az adott fel-
adathoz, a programkapcsolo 5-6s éallasdban, a Job-szamot
megjelenitve, valasszunk egy memoriaszamot (1-8
kozott). A forgatogomb hosszabb lenyomasaval végez-
ziink mentést, ekkor ehhez a szami memoriahoz hozza-
rendel6dnek a paraméterek.

A memoria lehivasahoz vélasszunk egy Job-szamot és a
pedal lenyomasaval hivjuk le. Ekkor az adott memoria-
szamrol minden paraméter kiolvasodik.

A kikapcsolaskori automatikus mentés abba a Job-
szamba torténik, amelyik éppen akkor ki van valasztva.

* Hogyan lehet megtudni, hogy ma mennyit iizemelt az
asztalhoz kapcsolt hegesztogép?

A napi lizemorakat kell megnézni. Ehhez a program-
kapcsolo 1-es éllasaban nyomjuk le a forgatogombot
hosszabb idore (~2 sec.), és a megjelent adatok koziil a
gomb forgatasaval keressiik ki a Job/xxx. értéket, ahol
xxx egy szam 000.-999. kozott. A kijelzett szam a gép
utolso bekapcsolasa ota a hegesztéssel eltelt id6t (percet)
mutatja.

= Hogyan lehet a Szerviz-paramétereket modositani?

A Szerviz-paraméterek modositasa Biztonsagi Szintekbe
van szervezve. ElGszor a SEC paramétert kell Full-rol,
azaz a teljes tiltasrol valamilyen alacsonyabb szintre mo-
dositani (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 levo szin-
ten modosithato.

A programkapcsolo 2-es allasaban nyomjuk le a forga-
togombot hosszabb idére (~2 sec.), ezzel 1éplink be a
Szerviz modba. Itt keressiik ki a SEC paramétert és a pe-
dalt nyomva tartva allitsuk be azt a Biztonsagi Szintet,
amit szeretnénk (magat a SEC paramétert mindig lehet
modositani). Ezutan kereshetiink u#jabb paramétert, amit a
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pedal+enkdder segitségével modosithatunk (a gyari érté-
két is megnézhetjiik a forgatogomb benyomdsaval).

* Hogyan lehet a visszatérs forgas sebességét a munka-
jaratéhoz képest 'eltolni'?

A Pr.2-ben hasznalt visszatér6 forgas sebessége az
n.SP Szerviz-paraméter allitdsaval modosithato (50-199
% kozott). A programkapcsolo 2-es allasaban nyomjuk le
a forgatdgombot hosszabb iddre (~2 sec.), és a gomb for-
gatasadval keressik ki az n.SP-t. A kiirt értékét a pedal
lenyomasaval egyiitt forgatott gombbal lehet valtoztatni
(ha a Biztonsagi Szint, azaz SEC beallitasa ezt lehetdvé
teszi).

* Hogyan lehet a kijelz6 fényerejét csokkenteni?

Az el6zOekben leirt Szerviz modban keressiik ki a brt

paramétert €s modositsuk. (Ez a paraméter nem a Job-ok-
ban tarolodik).

= Hogyan lehet megoldani, hogy a sebesség dllitasakor
ne 2.0-24.3 érték, hanem szdgsebesség jelenjen meg a
kijelz6n?

Az r.SP Szerviz-paramétert kapcsoljuk be (On-ra Of £
helyett). Ekkor minden sebességérték szogsebesség mér-
tékegységlivé valik. A gép ilyenkor figyelembe veszi,
hogy "A" (lassu) vagy "B" (gyors) valtozatrol van-e szo.

= Hogyan lehet 0 munkaszognél a pedalt folyamatosan
nyomva tartva forgatni az asztalt?

Alapértelmezésben 0 munkaszognél is a pedal csak elin-
ditja a forgast, a leallitashoz a pedalt ujra le kell nyomni.
Ha a 2t .0 Szerviz-paramétert Of £-r6l On-ra allitjuk, a
munkajarat vagy iiresjarat alatt a pedalt végig nyomva kell
tartani.

* Hogyan lehet megtudni, hogy mennyi idét miikodott
mar &sszesen az asztal?

Az dsszegzett sizemoradkat kell megnézni. Ehhez a prog-
ramkapcsolo 1-es éallasaban nyomjuk le a forgatdgombot
hosszabb idére (~2 sec.), és a gomb nyomogatasaval 1ép-
tetve keressiik ki a Hr/On paramétert. Az ezutan megjele-
n6 (00000.0-99999.9 kozotti) érték jelenti a teljes iizem-
orat (a max. érték, azaz kb. 100000 6ra kb. 10000 munka-
napot jelenthet, ami tobb, mint 27 év).

12. Karbantartas
A Biztonsagi eldirasokat figyelembe kell venni!
A berendezés kiilondsebb karbantartast nem igényel

azon kiviil, hogy idénként ellendrizni kell

® a két bronzkefét, és a kopas mértékétdl fiiggden elvé-
gezni az utanallitast, illetve cserét;

® a hdlozati és testkabel éallapotat, amiket sériilés észle-
Iésekor ki kell cserélni.

13. Hibalehetoéségek

A Biztonsagi eldirasokat figyelembe kell venni! Ha a
hiba nem sziinik meg vagy ismeretlen eredetii, forduljunk
szervizhez. A csatlakoztatott kiilsé gép hibalehetdségeivel
is szamoljunk!

e A kijelz6 nem vilagit
1. Nincs hdlozati fesziiltség — ellendrizni.
2. Hibas kapcsolo, halozati kdabel vagy transzformdtor
— cserélni vagy szervizhez fordulni.
3. Kiolvadt biztosité(k) — a hiba okat megkeresni (lehet
pl. rovidzar), biztositot kicserélni, ellendrizni értéket.

e Az asztal nem forog
1. Mint az el6z6 pontban — ellendrizni.
2. A labpedal nincs csatlakoztatva — ellendrizni.
3. Hibés az elektronika — szervizhez fordulni.

o Nincs hegesztési iv
1. Hibés a pisztoly, a kdabele vagy a nyomogombja — ja-
vitani vagy cserélni.
2. Laza a hegesztékabelek csatlakozdsa — megszoritani.
3. Hibés az elektronika — szervizhez fordulni.

e Nincs kapcsolat az asztal és a kiilsé gép kdzott
1. Hibés az dsszekotd kabel, vagy nem helyes a bekotése

— ellendrizni, és javitani vagy cserélni.
2. A kiilsé gép csatlakoz6 aljzata vagy vezérléskapcsolo-
ja hibas — ellendrizni, javitani.

14. Alkatrészjegvzék

Megnevezés ‘ db. ‘ Cikkszam
Mechanikai rész
Golyodscsapagy 7214 1 | 2331410003
Golyodscsapagy 7215 1 | 2331410002
Csapagyanya KM 14 1 | 2331104001
Golyoscsapagy 6001 2 | 2331410001
Bronzkefe 2 | 2154830002
Kefetartd 20x32 2 | 2143101002
Tomszelence Pm 13,5 2 | 2343710034
Halozati fesziiltségii rész
Foldelt dugvilla 1 | 2343630019
Halozati kabel 3x1,5 mm?, 3 m 1 | 2343630018
Halozati kapcsold KB131.102 Q7| 1 | 2142330283
Biztosito foglalat PTF-35 FI| 1 | 2343730015
Olvadobetét 250V/2A FI1| 2 | 2343730054
Miikodtetd transzformator TI| 1 29082116
Kisfesziiltségii rész

Olvadobetét 6,3A (motor) 2 | 2343730055
Olvadobetét 1A 4 | 2343730016
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Motor, 42Vdc (gyors, "B") MI| 1 | 2142241874
Motor, 42Vdc (lassu, "A") M| 1 | 2142241873
Elektronika Rotal05A,B Al| 1 | 2142240002
Elektronika Rotal05C A2 | 1 | 2142241213
Elektronika Rotal05D A3 | 1 | 2142241282
Doboz 160%80x40 mm 1 | 2344760060
Vészleallité gomb 1 | 2342340055
Sont, 60 mV/600A S1| 1 | 2147540003
3-pol. aljzat (labpedalhoz) X1| 1 | 2144760001
5-pol. aljzat X2 1 | 2142240185
5-p6l. dugo (tartozék) 1 | 2142240186
4-po6l. dugb (tavszabalyzohoz) 1 | 2144760051
Labpedal

Megnevezés db. Cikkszam

Labkapcsolo IP-7007 1 | 2143107003
3-pélusu csatlakozo dugd 1 | 2144760002
Toémszelence PG-9 1 | 2343710093
Kabel 2x0,75 mm? 3 m 1 | 2343630040
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A gép kezelése (Osszefoglalds)

A 8-allasu programkapcsolo allasaiban elérhetd funkciok:

. | Also kijelzd (paraméter)

Paraméter jelentése (beallitas)

Gomb benyomasa'

Pedal lenyomasa

0.0-2.5 sec.
(0: idoz. nélkiil)

Az indulasi késleltetés, vagy
az aram-start utani varakozas
ideje

Valtas:
PAU < Cur <«
Con!

Valtas:
PAU < Cur < Con

I

Felsd ill. also kijelzo tartalma

Valtas: felsé <

Off/Cor/0.2-2.5*

Leallasi mod/ido

0-99 (0: vegtelen)

Pr. 3-ban ciklusok szdma

Pr.3,2,1 forgasnal alsé kijelzd beall.!
0-359 Célpozicio (szog) a forgashoz Valtas:
rig/LEF Jobb/bal forgasi irany POS &> dir <
1.6-16.0° Pozicionélasi sebesség SPE -
0.3-2.5 sec. Lagyinditasi id6 Stopperora ind./null.

Valtas:
S.St & End &
Cnt

2.0-24.3°

Forgasi sebesség

Lin/Lo.E - Off®

Potméter kezelési modja

Valtas:
SPE <> Pot <«
Job!

1-8 Memoriaszam Paraméterek lehivdsa
~ o . i
0-511 Munkajarat szoge Valis:
2.0-24.3? Forgasi sebesség Pr.3 < SPE «
., R Idl
0-511° Uresjarat szoge d
- o - R
0-511 Munkajarat szoge Valtds:
2.0-24.3° Forgasi sebesség Pr.2 <> SPE <
Aut/For/Con® Visszatérési irany n.di —
0-511° Munkajarat szoge
! g Valtas:
2.0-24.3° Forgasi sebesség Pr.1l < SPE <
. " - 1. POS
0-359° Aktualis szogpoz. korrigalasa —

' Gomb benyomésa hosszan:

PAU..: belépés Uzemoéra-leolvasasba; kij. moéd: belépés Szerviz-modba; Job: az adott Job mentése.
2 POS: akt. szdgpozicio; Pr: Pr3,2,1; St . A: startszdg; End: célszdg; Cur: mért &ram; SPE: a beallitott forgasi

sebesség; r.SP: mért forgési sebesség (°/perc); r . PO: hatralévd szog.
3 Sebesség normal moédban. Real speed modban (r . SP=0n) viszont: 0,0 — 50,1 ("B") /27,3 ("A").

Moédositas: enkdderrel (ha Pot=0ff/Cor; a gombot nyomva gyorsabban valtozik) és/vagy potméterrel.
* Of £: ledllas fékezéssel; Cor: leallas fékezéssel és utana szogkorrekcio; 0.2-2 . 5: leallas id6 (sec.) szerint.

’ Lin: lineéris, Lo .E/In.E/Hi . E: also/kdzéps6/felsé rész kiemelve,

SPE-Pot-Job
6 Pr.3-SPE-1Idl

7 Pr.2-SPE-n.di

Cor: enkoder+potméter, Of f: potméter kikapcsolva. S.St-End-Cnt
® Aut: automatikus irinymegallapitas; For: elére forgas; POS-dir-SPE 3 4
Con: vissziranyu forgas. POS-...-r.Po 2
" Specialis (automata) moéd (Cur/Con, munkaszog>0): dram

megsziinésénél autom. leallas, majd aut. ujraindulas. 8 Pr.1-SPE-POS

PAU-Cur-Con 1




m Napi szamlalok ¢€s lizemorak leolvasasa (az utolso bekapcsolastol szamitva)

Kijelzes Tartomany Jelentés [leolvasads az enkoder forgatdasaval]
On/001 1 A gép 1-szer volt bekapcsolva (mindig 1)
on/.... 000.-999. perc Bekapcsolas o6ta eltelt 1d6

Job/ ... 000-999 Hegesztések/vagasok szama

Job/.... 000.-999. perc Hegesztés/vagas ideje

Rot/... 000-999 Forgasok szama

Rot/.... 000.-999. perc Forgas ideje

m Osszegzett szamlalok és {izemorak leolvasasa(a gép legydrtdsatol szamitva)

Kijelzes Tartomany Jelentés [léptetés az enkoder nyomogatasaval]
Cnt/On 0-999999 Bekapcsolasok szama

Hr/On 0-99999.9 6ra Bekapcsolasi iizemidd

Cnt/Job | 0-999999 Hegesztések/vagasok szama

Hr/Job 0-99999.9 6ra Hegesztési/vagasi lizemidd

Cnt/Rot | 0-999999 Forgasok szama

Hr/Rot 0-99999.9 6ra Forgas ideje

m Szerviz-mod:

Kijelz. | Ertéktart. | Alap | Jelentés (angol) |Jelentés Megjegyzes

H1d |2-8sec. |4sec. |Hold time Arammérés értéktartasanak ideje Pr.1 forgas végén

n.SP |50-199 % | 100 % | Null speed Visszaforgas relativ sebessége Pr. 2 visszatérésekor
i.SP |75-125% |100 % |Idle speed Uresjdrat relativ sebessége Pr. 3 forgasnal

dr.C |4-12A 8A Driver current | Motor aramkiiszobe Err/dr.C hibajelzéshez
SEC |! Full |Security level | Biztonsagi szint médositashoz Off/Lo.L/Hi.L/Full

" Full: moédositasok tiltva (kivétel: SEC), Hi.L: magas biztonisagi szint (felhaszndld), Lo.L: alacsony
biztonsagi szint (szakérté), Of £: minden paraméter modosithato.

Kijelz. | Alap |Jelentés (angol) Jelentés alapértelmezésben Jelentés atkapcsolva
Con |On Control/connection | A hozzakapcsolt gép vezérlése van Nincs

Cu.d (On | Current downslope |Hosszu aramlefutas dramellendrzéskor Rovid dramlefutas
Of.A [On | Offset autom. Arammérés automatikus offszet-kompenzacidval | Nincs kompenzacio
dr.r (On | Drive regulation Forgas stabilizalasa van Nincs (ideiglenesen)
PO.L On | Position loading A mentett sz0gpozicio betoltése Job-lehivaskor | A szogpozicié marad
r.SP |Off |Real speed Sebesség kijelzése a 2.0-24.3 tartomanyban Szbogsebességként (°/sec.)
Job |Off |Job Kikapcsolaskori Job-mentés nincs tiltva Autom. mentés tiltva van
r.Po |Off |Remote potmeter Kiilsé tavszabalyzd potméter nincs Van

Cur |Off |Current check Aramellendrzés nines Van

2t.0 (Off |2tmode at 0 angle |0 munkaszognél megallas a pedal lenyomasara | Felengedésére (2t mod)
PO.r (Off | Position reduced Aktualis szOg kijelzése: teljes tartomanyban 0-359°-ra redukalva

Az utolso 3 paraméter k6z6s minden Job-ban (elég egyszer beallitani):
m brt (Brightness, 1-10, a kijelzo fényereje)
m Str (-.99-.99 %, a stopperodra kalibralasa)
m CAL (-9.9-9.9 %, a mért aram kalibralasa)



A Rota 105 forgasa Pr . 1-ben (munkajarat)
= Indités: pedal lenyomasa. Az asztalhoz kapcsolt gép inditojelet kap.

= Indulési késleltetés:
= PAU/0.00: varakozas a pedal felengedésére.

(Ha munkasz6g=0 és 2t . 0=On: Err/2t . 0 hibajelzés.)
= PAU/0.10-2.50 sec.: varakozas a megadott ideig (pedal le: leallas).

(Ha munkaszog=0 és 2t . 0=On: leallas a pedal felengedésére.)

* Cur [Con]/0.00: varakozas az aram megindulasara (pedal le: ledllas).

(Ha munkasz6g=0 és 2t . 0=On: Err/2t . 0 hibajelzés.)
*Cur[Con]/0.10-2.50 sec.: varakozas az aram megindulasara, utana késleltetés a
megadott ideig.

Cur esetén a gép az aramot a hozza csatlakoztatott testkabelen érzékeli, Con esetén viszont
az 5-p6lusu csatlakozoén beadott "aram folyik" jel szerint.

= A forgas elindul, lagyinditassal (S.St/0.30-2.50 sec.). Utana forgas a beallitott sebességgel.

= A forgésban sziinet tarthat6, ha munkasz6g>0:
= Pedal le: megallas (szilinet), kijelzés: Pr/hatralévd szog. A hozzakapcsolt gép is leall.
= Pedal le: a forgés ujraindul (folytatodik), az indulasi késleltetéssel.
= Nyomogomb be: ledllas (jaratrovidités).

= A forgas befejezddik:
* ha a bedllitott szog (>0) el lett érve.
= 0 beallitott sz6gnél, ha 2t . 0=0f £, a pedalt lenyomva.
= 0 beallitott szognél, ha 2t . 0=0n, a pedalt felengedve.

= A forgés befejezddése az End szerint torténik meg (a hozzakapcsolt gép ledllito jelet kap):
*» End=0f f vagy Cor: fékezéssel.
* End=0.20-2.50 sec.: fokozatos lassitassal (pedal le: leallas fékezéssel).

Eltérések, ha az inditas nem Pr . 1-bol, hanem SPE-bol tortént

(csak akkor lehetséges, ha az indulasi késleltetés Cur /0. 00-ra van allitva és a munkaszog>0):
= a forgas ledll az aram megsziinésével (ha még a beallitott szog nem lett elérve).
= a szOget elérve (tehat az dram még folyik) Err/Cur hibaiizenet jelenik meg.

A leallas utan automatikus Ojraindulas torténik, a Cur /Con szerinti (dramra) varakozassal.

Forgas Pr . 2-ben (munkajarat+viszatéreés)

Az inditas, a késleltetés, a forgés és a ledllas ugyanagy torténik, mint Pr . 1-ben. A leallas utan
viszont:

* A kijelzOn megjelenik: Aut/For/Con (feliil), és alul a kezdeti kiindulasi szog.

= Pedal le: forgés inditasa a kiindulasi helyzetbe, lagyinditassal. A sebesség az n . SP értékkel
szorozva lesz (50-199 %).

= A forgasban sziinet tarthato:
= Pedal le: megallas (sziinet), kijelzés: n . di/hatralévd szog.



= Pedal le: a forgas tjraindul (folytatodik).
= Nyomogomb be: ledllas (jaratrovidités).

* A sz0g elérése utan a forgas (fékezéssel) megall.

Ha az inditas nem Pr . 2-bdl, hanem SPE-bdl tortént, ugyanaz torténik, mint Pr.1/SPE
munkajaratdban. A visszaforgas utan automatikus Gjraindulas torténik, a Cur/Con szerinti (dramra)
varakozassal.

Forgas Pr . 3-ban (munkajarat+iiresjarat)

Az inditas, a késleltetés és a forgas (munkajarat) ugyantugy torténik, mint Pr . 1-ben vagy Pr. 2-
ben. A munkajarat utan viszont a forgas nem all meg, hanem {iresjarat kezdddik:

= A hozzakapcsolt gép leallito jelet kap.

» Automatikusan indul az {iresjarat; kivéve, ha az iiresjarati szog 0, mert akkor eldszor fekezéses
leallas lesz (és varakozda a pedal lenyomasara).

= A sebesség az i . SP értékkel szorozva lesz (75-125 %).

= Az liresjarat befejezddik:
* ha a bedllitott szog (>0) el lett érve.
= 0 beallitott sz6gnél, ha 2t . 0=0f £, a pedalt lenyomva.
= 0 beallitott szognél, ha 2t . 0=0n, a pedalt felengedve.

Az liresjarat végén a ciklusszamlalo vizsgalata kovetkezik:
* ha Cnt=0: szdmlalas nélkiil.
* ha Cnt=1-99: ennyi ciklus. Ha az &sszes ciklus letelt és...
= jaratrévidités volt: leallas.
= a sz0g el lett érve vagy sz6g=0 volt: ledllas End szerint.

Pr. 3 helyett Td1-bdl inditva: a forgas liresjarattal indul.

Pr. 3 helyett SPE-bdl inditva:
* A munkajérat ugyanugy torténik, mint Pr.1/SPE vagy Pr.2/SPE esetén (tehat a munkajérat az
aram megsziinésekor befejezddik).

= Utdna az iiresjarattal folytatodik a forgas, a megadott szog szerint (ami ha 0, akkor a forgas
megall, és a pedal lenyomdsara indul csak). A hozzakapcsolt gép ledllito jelet kap.

= Az iiresjarat befejezddése a szokasos modon torténik.

* A Cnt ellendrzése kovetkezik a szokdsos modon; ha folytatni kell, akkor automatikus jraindulas
torténik, a Cur/Con szerinti (aramra) varakozassal.



A Rota 105 mikoddése (osszefoglalas)

1. PAU/Cur/Con Indulési késleltetés beallitasa

A pedal lenyomasa utani késleltetés modja, ideje.

Fels6 kijelzo

PAU  késleltetés pedalra/idére, vagy

Cur
Con

az aram (current, testkabelen) megindulasa utani késleltetés
az aram (kiilso kontroll szerinti) meginduldsa utani késleltetés

Also kijelzd

A késleltetési id6 (0,00-2,50 sec.)

Gomb forgatéasa

A késleltetési 1d6 modositasa

Gomb benyomasa

Valtas PAU, Cur és Con kozott. [A labpedal hatésa ugyanez. |

Gomb hosszan

Belépés Uzemora-leolvasasi modba (10 sec. utan automatikusan kilép):

Kijelzés

Cnt/On stb. (napi és 6sszegzett szdmlalok neve €s értéke)

Gomb forgatasa

Napi szamlalok kijelzése (kilépés: gomb benyomdsa)

Gomb benyomasa

Osszegzett szamlalok kijelzésének Iéptetése (utolsé utan: kilépés)

Labpedal

Kilépés ebbdl a modbol

2. A kijelzés beéllitasa

A forgas kozbeni kijelzés kivalasztasa, kiilon a felsé és also kijelzore.

Fels6 kijelzo

POS /Pr /St.A /End /Cur /SPE /r.SP /r.PO
Pozicio/Pr.3,2,1/Startszog/Célszog/Aram/Sebesség'/Mért sebesség/Reverz pozicio?

Also kijelzd

(ugyanezek lehetnek)’

Gomb forgatésa

A 8 lehetoség koziil valasztas

Gomb benyomasa

Valtas a felso és also kijelzo beéllitasa kozott (alsondl az utolso tizedespont villog)

Gomb hosszan

Belépés Szerviz modba:

Kijelzés

A Szerviz-paraméter neve €s értéke

Gomb forgatasa

A Szerviz-paraméter kikeresése

Gomb benyomasa

A gydrilag bedllitott érték megjelenitése (Ini)*

Gomb hosszan

Kilépés Szerviz mddbol (de 10 sec. utdn automatikusan is kilép)

Labpedal+gomb f.

A paraméter modositasa® (ha nem lehet, "---" jelenik meg)

! Mértékegysége (szamtartomanya) az r . SP Szerviz-paramétertdl fligg.

? Szogszamlalas visszafelé (hatralévo szog).

* Ha a fels6 és also kijelzd beallitasa ugyanaz, a felsén a név jelenik meg.

*Kivétel: brt, Str, CAL (nincs Ini értékiik).

> A modositas lehetdsége a SEC paraméter beallitasatol fiigg (Of f/Lo . L/Hi . L/Full).




3. POS Poziciondlds és dir irdnybedllitas

Az asztal tetszéleges pozicioba forgathato, illetve a forgdsirany (és a sebesség) adhatd meg.

Pozicionalas Iranybeallitas Pozicionalasi sebesség

Fels6 kijelzo POS (position) dir (direction) SPE (speed)
Also kijelzo 0-359° (a forgas célszdge)' |rig/LEF (jobbra/balra) (10-féle lehet)?
Gomb benyomasa Valtas a 3-féle beallitas k6zott (POS—dir—SPE—POS)
Gomb forgatiasa | A célszog modositasa’ Vilasztés a két irany koziil | A sebesség mddositasa
Labpedal Forgas a célszogre | Nullpozici6 felvetele | -

Forgas a célszogre: ¢ Nillpozici(') felvétele:
A forgés a rovidebb iranyba torténik. Forgés, amig a pedal nyomva van.
Gomb forgatdsa | A sebesség modositasa Gomb forgatasa | A sebesség modositasa

Labpedal (be) A forgas hamarabb leallitasa Labpedal (ki) Az aktualis sz6g nullazodik

Vészgomb A forgas azonnali leallitasa Vészgomb A forgas azonnali leallitasa

! El8sz0r az aktualis sz6g jelenik meg, mint induld célszog.
? A pozicionalasnak sajat sebessége van. A kijelzés mértékegysége valaszthato.
* Benyomva forgatva a szog gyorsabban valtozik.

4. 8.8t Lagyinditasi ido, End leallasi id6/méd és Cnt ciklusszam beallitasa

A forgas felfutasanak ideje, a lefutdsi 1id6/mad, illetve a ciklusszam beallitasa.

Lagyinditasi id6 Leallasi idé/mod Ciklusok szama
Felso kijelzo S. St (soft start) End Cnt (counter)
Also kijelz6 0,3-2,5 sec. 0ff/Cor/0,2-2,5 sec.! 0-99 (csak Pr. 3-hoz)*
Gomb benyomasa Valtas a 3-féle beallitas kozott (S . St—->End—Cnt—S.St)
Gomb forgatasa |Az idéérték modositasa Modositas (mod és id0) A ciklusszam modositasa
Labpedal Stopperoéra kijelzése | - -

v

Stopperora kijelzése:

Kijelzés fels6: 0-999 perc, als6: 0-59 sec.

Labpedal Stopperoéra leallitasa és nulldzésa (de a kijelzOn gombnyomadsig még latszik az érték)

Gomb benyomasa | Kilépés ebbdl a modbol

' Of f: fékezés, Cor: fékezés és utdlagos szogkorrekeid, iddérték: 1agy leallas lassitassal, de fék nélkiil.
* Egy ciklus: egy munkajdrat és utana az tiresjdrat.




5. SPE Forgasi sebesség beallitdsa és Job memoriakezelés

A forgas sebességének (és a potméter kezelésének) beallitasa, valamint a memoria lehivasa/mentése.
Memoria: az dsszes paraméter egy adott csatornahelyhez (1-8 sorszamu Job) rendelhetd.
A tesztforgas sebessége, Soft Start-ja és End-je ugyanaz, mint ami Pr . 3, 2, 1-ben is érvényes.

Forgasi sebesség

Potméter-mod

Csatornaszam

Felso kijelzo

SPE (speed)

Pot

Job

Also kijelzo

A sebesség értéke'

Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/
Cor/Of f?

1-8 (a Job szama)

Gomb benyomasa

Valtas a 3-féle beallitas kozott (SPE—Pot—Job—SPE)

Gomb forgatiasa | A sebesség modositasa’ Modositas A Job-szd&m modositasa

Gomb hosszan - - Az adott Job-ba mentés*

Labpedal Tesztforgas inditasa | - Az adott Job lehivasa’®
Tesztforgas:

Kijelzés r.SP / SPE / POS / dr.U / dr.C

mért sebesség / beallitott sebesség / pozicid / motorfesziiltség / motoraram

Gomb benyomasa

Valtas a kijelzések kozott (1éptetés)

Labpedal

A tesztforgas leallitasa

Gomb forgatésa

A sebesség modositasa’

Vészgomb

A forgés azonnali leéllitasa

12,0-24,3 (Volt), vagy 4,1-50,1 illetve 2,2-27,3 (°/sec.).
? Linedris / also rész kiemelve / kozéps6 rész kiemelve / felsd rész kiemelve / enkdder+potm./ csak enk.
? A potméter-mdd szerint: a potméter és/vagy az enkdder forgatasaval.
* Minden paraméter elmentédik (hosszi gombnyomassal) az adott Job-szam szerinti memoria-helyre.
> A kivalasztott Job-szam szerinti memoria-helyrél minden paraméter beolvasasra keriil.

6. Pr.3 Folyamatos forgés

A munkaszdg szerinti munkajdrat utan az liresjarati szog szerinti siresjarat kovetkezik. Ez igy egy ciklus.

Munkaszog

Forgasi sebesség

Uresjarati szog

Felso kijelzo

Pr.3

SPE (speed)

Id1 (idle)

Also kijelzo

0-511° (0 esetén nincs)

(Volt vagy °/sec.)

0-511° (0 esetén nincs)

Gomb benyomasa

Valtas a 3-féle beallitas kozott (Pr . 3—>SPE—Id1—Pr. 3)

Gomb forgatésa

A szdg modositasa’

Modositas

A szog modositasa’

Labpedal

A forgés inditasa

Automata forgés inditasa’®

A forgas inditasa’

' Benyomva forgatva a szdg gyorsabban valtozik.
? 1d1-bdl inditva iiresjdrattal kezd.

* Ha indulds=Cur/Con és munkaszog>0: munkajdrat vége az aram megsziinésekor, majd az iiresjarat
utan automatikus ujraindulds.

Az iiresjaratban is lehet sziinet. Ebbol folytatas: labpedallal, az {iresjarat lezarasa: a gomb benyomaséaval.
Az liresjarat végén torténik a ciklusszamlalo csdkkentése (ha nem 0).




Munkaszdg szerinti forgas (munkajarat):

Kijelzés

A beallitas szerint (kiilon a felsé és also kijelzore)

Gomb benyomasa

A forgasi sebesség megjelenitése (SPE), amig a gomb nyomva van

Labpedal

Sziinet (ha munkasz6g>0)', ill. normal leallas (ha munkaszg=0)

Gomb forgatasa

A sebesség modositasa’

Vészgomb

A forgas azonnali leéllitasa

A munkajarat utan az {iresjarat kovetkezik (az iiresjarati szog szerint).
0 ciklusszam esetén végtelen forgas, 1-99 kozotti ciklusszam esetén pedig ennyi ciklus torténik.

! Sziinetbd] folytatas: labpedallal, a munkajarat lezardsa (rovidités): gomb benyomasaval.
2 A potméter-mod szerint: a potméter és/vagy az enkdder forgatasaval.

7. Pr.2 Forgas munkajarattal, majd visszatérés

A munkajarat utan a forgds megall, és pedal-lenyomadsra visszatér a kiinduldsi pozicidba.

Munkaszog

Forgasi sebesség

Visszatérési irany

Felso kijelzo

Pr.2

SPE (speed)

n.di (null-direction)

Also kijelzo

0-511° (0 esetén nincs)

(Volt vagy °/sec.)

Aut/For/Con!

Gomb benyomasa

Valtas a 3-féle beallitas kozott (Pr.2—SPE—n.di—Pr.2)

Gomb forgatasa

A szog modositasa’

Mobdositas

Az irany modositasa

Labpedal

A forgas inditasa’

Automata forgas inditasa*

' Aut=Automatikus iranymegallapitas, For=El&re forgas, Con=Visszafelé forgas.
? Benyomva forgatva a szog gyorsabban valtozik.

’ A munkajérat ugyanaz, mint Pr . 3-nél és Pr . 1-nél.
* Ha indulas=Cur/Con és munkaszdg>0: munkajdrat vége az aram megsziinésekor, majd a visszaforgas
utan automatikus ujraindulds.
A visszaforgasban is lehet sziinet. Ebbol folytatds: labpedallal, a jarat lezardsa: a gomb benyomasaval.

8. Pr.1 Forgas munkajdrattal

A munkajarat utan a forgas megall.

Munkaszog

Forgasi sebesség

Aktualis szog

Felso kijelzo

Pr.1

SPE (speed)

POS (position)

Also kijelzo

0-511° (0 esetén nincs)

(Volt vagy °/sec.)

0-359°

Gomb benyomasa

Valtas a 3-féle beallitas kozott (Pr.1—->SPE—POS—Pr.1)

Gomb forgatasa

A szog modositasa’

Modositas

A szog modositasa’

Labpedal

A forgas inditasa’

Automata forgas inditasa*

' Benyomva forgatva a szog gyorsabban valtozik.

? Az aktudlis szog (pozicio) forgds nélkiil modosithato (korrigalhato).
3 A munkajéarat ugyanaz, mint Pr . 3-nél és Pr . 2-nél.

* Ha indulas=Cur /Con és munkaszog>0: munkajarat vége az dram megsziinésekor, majd automatikus

ujraindulds.




A Rota 105 forgasa (dsszefoglalas)

A 3-féle forgasi lizemmodnak (Pr.3/Pr.2/ Pr. 1) van néhany kozds szabalya:
= A forgas mindig a labpedal lenyomasaval kezdédik; ezutan a pedal felengedhet6.

= A forgas irdnya (munkajaratban) a beallitott dir szerinti, de a forgasi szog szamolasa mindenképpen
novekvo lesz.

= A 0 munkaszdg specialis miikodést okoz: az asztal folyamatosan forog a pedal Ujra lenyomasaig.
Ilyenkor nincs semmilyen célszdg, amit el kellene érni.

* A munkajarat megszakithaté a pedal lenyomasaval. Ekkor a forgas megdll, a kijelzon pedig megjelenik a
Pr és a munkajaratbol még hatralévd szdg. A pedal lenyomaséaval a munkajarat folytathato (ekkor Gjra
indulasi késleltetés és lagyinditas lesz). Pedal helyett a nyomogomb benyomasa lezdrja a munkajaratot.

= Az liresjdrat és a yisszaforgds is megszakithatd a pedal lenyomasaval. Folytatds pedallal, lezards
nyomogombbal torténik. Vészleallitasra (a forgas garantalt megallitasara) a kiilon vészleallitdé gomb

szolgal!
» Az indulasi folyamat a kdvetkez6 (ha a munkaszog>0):

1. Az aktudlis sz0g normalizalasa. Ez azt jelenti, hogy a szoget a gép a 0-359°-0s tartomanyba
konvertalja. (P1. ha a sz6g 400°, 400-360=40° lesz.)

2. Az aktualis sz0g mentése. Erre az St . A (Start Angle) kijelzés miatt van sziikség, illetve Pr . 2-ben erre
a szogre kell az asztalnak visszaforognia.

3. A célszog kiszamitasa: célszog:=aktudlis szog + munkaszog. Mivel az aktudlis sz6g max. 359 lehet, a
munkaszog pedig 511, a célszog sem lehet tobb 359+511=870°-nal.

4. Tulfutas korrekcidja: ha a ledllasi bedllitas ilyen, azaz End=Cor, akkor a célszogbdl levonja az el6z6

vészleallas utani tulfutast (ez jellemzéen 0—4° lehet). Az 01j célszdg nem lehet kisebb (vagy egyenlo),
mint az aktualis szog. Ha mégis, a forgas el sem indul és Exrr/POS hibaiizenet jelenik meg.

5. A forgatoasztalhoz kapcsolt gép inditasa (ha van ilyen), az 5-po6lusu csatlakozon keresztiil. (Ez a Con
Szerviz-paraméterrel letilthatd.) A hozzakapcsolt gép 2-iitemii vezérlésii legyen.

6. A beallitott indulasi késleltetés kezelése:
* ha ido6zités van (PAU, Pause). az id6 leteltének megvarasa (a kijelz6n megjelenik ez a
visszaszamlalas), vagy 0 id6nél varakozas a pedal felengedésére;
* ha dramfigyelés van (Cur/Con, Current/Control): varakozas az aram megindulasara. Ha az id6 nem
0, utana ennyi késleltetés torténik.

7. A forgasi irany kezelése: ha balra irany van beallitva (dir=LEF), a forgas balra (6ramutatdval
ellentétesen) indul majd el, de a fokszamlalas ekkor is eldre lesz.

8. A forgas inditasa lagyinditassal (Soft start), a beallitott id6 (S . St) szerint. A Soft start kozben:
= a kijelzés a (kiilon a felso és also kijelzore) beéllitott szerinti,
= a sebesség a potméterrel és/vagy a forgatogombbal allithatd, a potméter-mod (Pot) szerint,
= a pedal lenyomasara sziinet torténik, ami folytathato (pedal) vagy lezarhat6 (gomb),
= a célszog elérésekor a folyamat tovabblép a 10. pontra (kis munkaszdg mar a Soft start alatt elérhetd).

9. A forgas folytatdsa (mar felgyorsult motorral) a megadott célszdgig, ha a Soft start alatt az még nem
lett elérve. Sziinet utani roviditésnél vagy a célszdg elérésére a folyamat tovabblép.



Ez az 1.-9. pontban megadott miikodés tehat kdzos a 3 forgasi tizemmodra (munkajarat).
A miikddés End szerinti leallassal (kivétel: Pr . 3) folytatddik:

10. Pr.1 és Pr.2: A célszdg elérése utan ledllas kezdddik (a csatlakoztatott gép leall), a beallitott End
szerint:
= ha End=0f£ £: ledllitas teljes fékezéssel,
» ha End=Cor: leallitas teljes fékezéssel, de az ezutani kis talfutds mérésével,
* ha End=ido6: ledllas a beallitott idonek megfeleld sebességesokkentéssel (fékezés nélkiil). A 1abpedal
lenyomasa ezt a lagy leallast fékezéssel lezarja.

11. A folytatas eltér a 3 tizemmoddban:

oPr.1:
= Ha az aram ki volt valasztva a felso vagy also kijelzére (Cur), értéktartds lesz a H1d Szerviz-
paraméter szerinti ideig (2—8 sec.).
= Utana a gép visszatér a Pr . 1 szerinti alaphelyzetbe (a munkajarat be van fejezve).

O Pr.2:
= A kijelzdn megjelenik az Aut/For/Con kijelzés és a visszatérési szég, valamint az alsé kijelzo
utolso tizedespontja villog. Ekkor a gép a pedal lenyomasara var (de a gomb benyomadsa kilépést okoz).
= A pedal lenyomasa utan a forgas elindul vissza a kiindulasi szdgre (ahol a munkajarat elkezd6dott).
= A forgas iranya az n . di szerinti (Aut/For/Con), sebessége az n. SP szerinti (50-199 %) lesz.
= A pedél lenyomasara sziinetet lehet tartani (folytatas: pedallal, lezaras: gombnyomassal).
= A visszatérés végén, azaz az asztal megallasa utan, ezt a tilfutast is kezeli a gép (ha End=Cor).

O Pr. 3: itt a forgas nem allt meg a munkajarati szog elérésével.
= Uresjérat kezdddik, ezért az asztal 0j célszdget szamit: célszdg:=aktudlis szog+iiresjarati szog.
= A csatlakoztatott gép (ha van) leall.
= A forgas sebessége az 1 . SP Szerviz-paraméterrel szorzott lesz (75-125 %).
= A pedél lenyomasara sziinetet lehet tartani (folytatas: pedallal, lezaras: gombnyomassal).
» Amikor a gép az Uj célszoget elérte, az iresjarat lezarul és uj munkajarat kezd6dhet.
* A Cnt paraméter értéke adja meg, hogy hany ilyen ciklus (munkajarat+iiresjarat) torténik:
* ha Cnt=0: csak a pedal lenyomasa allitja meg a folyamatot;
* ha Cnt=1-99: a ciklus ennyiszer ismétlddik meg.
= Amikor a megadott szdmu ciklus letelik, a forgas ledll (End szerint).

A fenti miikodés tehat csak akkor érvényes, ha a munkaszog (illetve az iiresjarati szog) nem nulla. Ha

viszont ez 0, akkor nincs elérends célszog, a munkajarat/iiresjarat a pedal lenyomasdig tart (ez atallithatd
felengedeésre is). Biztonsagi okokbol Pr . 3-ban nulla sz6g megadasa esetén minden jarat pedallal indul.

SPE-bdl inditva a forgast (ha munkaszdg>0 ¢s indulashoz Cur/Con van bedllitva), az dram leallasdval a

munkajarat is véget ér (ha a szog nem lett elérve!), és a kovetkezd munkajarat automatikusan tjraindul.

Aramérzékelés: a gép beépitett aramérzékeldje (a testkabel-csatlakozason keresztiil), vagy az 5-polusu

csatlakozon beadott 'aram folyik' jel adja az informaciot az asztalnak (Cur/Con szerint).

Aramellenérzés: Ha a Cur Szerviz-paraméter be van kapcsolva, és az indulasi késleltetés is Cur/Con

(nem PAU), akkor a gép folyamatosan ellenérzi a hegesztGaramot (még a Cu.d [hosszi aramlefutas]
paramétert is figyelembe veszi). Ha olyankor is aram folyik, amikor nem kellene, hibaiizenet lesz.

Lehetséges hibaiizenetek (nyugtazni kell a gomb benyomasaval):

* Err/Pdl: A gép bekapcsolasakor a pedal le van nyomva.

* Err/Cur: Aram folyik, amikor nem kellene.

* Err/POS: A tulfutas kezelése miatt a célszog kisebb lett (vagy egyenld), mint az aktualis szog.

* Err/dr.C: A motoraram tullépte a limitet (dr . C szerinti Szerviz-paraméter).

» Err/(aramérték): Az aram folyik leallitds (a Cu.d szerinti révid/hossza lefutasi id6) utan is.

* Err/2t.0: Munkasz6g=0, nulla az indulasi idd, valamint 2t . 0= On (nem megengedett egyiitt).



A kijelzések jelentése (dsszefoglalas)

Kijelzés | Angol rovidités Magyar jelentés | Megjegyzés

Aut Automatic Automatikus Pr.2-ben a visszatérés iranyszamitasa
Cnt Counter Szamlalo Pr. 3-ban a ciklusok szama

Con Contra.../Control Vissza/Vezérlés | Pr. 2: visszatérés visszafelé; kiilsé vezérlés
Cor Correction Korrekcid A szog-talfutas korrigalasa, illetve potm.-mod
Cur Current Aram A hozzékapcsolt hegesztdgép arama

dir Direction Irany A forgas iranya

dr.C Drive current Hajtasi aram A motor arama

dr.U Drive U Hajtasi fesziiltség | A motor fesziiltsége

End End Vég A forgas leallitasanak modja/ideje, ill. célszog
Err Error Hiba Hibaiizenet

For Forward Elére Pr.2-ben a visszatérés eldre lesz

Hi.E High extended FelsO kiterjesztve |Potméter-karakterisztika

Idl Idle Uresjérat Uresjérat, illetve {iresjarati szog

In.E Inside extended | BelsO kiterjesztve | Potméter-karakterisztika

Job Job Feladat Memoria (munkaparaméter-csoport tarolasa)
LEF Left Balra Forgasirany

Lin Linearity Linedaris Potméter-karakterisztika

Lo.E Low extended Also kiterjesztve | Potméter-karakterisztika

n.di Null direction Null-irany Pr.2-ben a visszaforgas iranya

Off Off Kikapcsolva Potméter, ill. leallasi id6 kikapcsolva

PAU Start pause Indulési késleltetés | Indulasi sziinet (késleltetés) ideje

Pdl Pedal Pedal Bekapcsolaskori pedalhiba

POS Position Pozicio Szoghelyzet

Pot Potmeter Potméter Potenciométer (sebességszabalyzo gomb)
Pr Program Program A 'program' (Pr.3,2,1) kijelzése, ill. sziinet
Pr.3 Program #3 3. program 3. forgasi lizemmod

Pr.2 Program #2 2. program 2. forgasi tizemmod

Pr.1 Program #1 1. program 1. forgasi tizemmod

rig Right Jobbra Forgasirany

r.Po Reverse position Reverz pozicid | Visszafelé szamlalo szogkijelzés

r.SP Real speed Valodi sebesség | Mért forgasi sebesség

SPE Speed Sebesség A beallitott forgasi sebesség

S.st Soft start Lagyinditas Lagyinditasi id6

St.A Start angle Startszog Indulasi szogpozicid




Csak Szerviz modban:

Kijelzés |  Angol rovidités Magyar jelentés | Megjegyzés

brt Brightness Fényerd A kijelzés fényereje

CAL Calibration Kalibralas A kijelzett hegesztéaram kalibralasa

Con Control Vezérlés A kiils6 gép vezérlése

Cu.d | Current downslope Aramlefutas Rovid vagy hossza aramlefutéasi 1d6

Cur Current Aram Aramellen6rzés

dr.r Drive regulation | Hajtasszabalyzas |Stabilizalt forgas

Full Full Teljes Biztonsagi szint teljesre allitva

Hi.L High level Magad szint Biztonsagi szint magasra allitva

Hld Hold Tartas Pr.1-ben az értéktartas ideje

Hr Hour Ora Uzemoéra

Ini Initialized Inicializalt A Szerviz-paraméter eredeti értéke

i.sp Idle speed Uresjarati sebesség | Pr . 3-ban

Job Job Munka Hegesztések szama, ideje, ill. Job-mod

Lo.L Low level Alacsony szint | Biztonsagi szint alacsonyra allitva

of.a Offset automatism Offszetkomp. | Aut. offszetkompenzalas dramméréskor

Off Off Kikapcsolva A paraméter kikapcsolva

On On Bekapcsolva A paraméter bekapcsolva, ill. gép-lizemoéra

n.SP Null speed Null-sebesség | Pr.2-ben a visszatérés sebessége

PO.L Position loading Pozicio-betdltés | Job-lehivasnal az aktudlis szogpozicio 'sorsa’

PO.r Position reduced | Redukalt pozicié |POS kijelzésnél a szog 0-359°-ra redukélva

rot Rotation Forgas Forgasok szama, iizemideje

r.PO Remote potmeter | Taviranyitd potm. Téavirdnyitd potméter

SEC Security Biztonsag Biztonsagi szint

Str Stopper Stopperora A stopperora kalibralasa

2t.0 "2t' mode 2-itemii méd | 2-titemli mod 0 szognél

-—- A Szerviz-paraméter nem moddosithato
Lehetséges parositasok:

Felso kijelzo Also kijelzo Megjegyzés

dir rig/LEF A forgés iranya

End Off/Cor A forgés leallasi modja

Err Cur/dr.C/Pd1l/P0OS/2t.0 Hibaiizenet

n.di Aut/For/Con Visszatérési irany

Pot Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/Cor/Off |Potméter-mdd (sebességszabalyzas)

SEC Off/Lo.L/Hi.L/Full Biztonsagi szint (Szerviz médban)
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Uzemora-naplo

A SZErviZz dAtUma: .......coovvviiiiiieeeeeee e

MUNKAVEZZO: ..ottt
MEZICEYZES: ittt ettt
A gép rogziti a bekapcsolasok, hegesztések és forgasok
szédmat, valamint ezek Osszes eltelt idejét. Ezek leolvasasa | Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
csak az Uzemodra mddban lehetséges. Cnt/On | Bekapcsolasok szama

Amikor a gép ellendrzés, karbantartas vagy javitas alatt
all, érdemes leolvasni (és leirni) ezeket az adatokat.
A napi szamlalok adatai is leolvashatok (ezek a gép

utolso bekapcesolasatol szamitodnak).

Az &sszegzett (tehat nem a napi) értékek:

Kijelzés Jelentés Tartomany

Cnt/On | Bekapcsoldsok szama | 000000 - 999999
Hr/On Bekapcsolasi 0sszidé | 00000.0 - 99999.9
Cnt/Job | Hegesztések szama 000000 - 999999
Hr/Job | Hegesztési dsszidd 00000.0 - 99999.9
Cnt/rot |Forgasok szdma 000000 - 999999
Hr/rot |Forgasok dsszideje 00000.0 - 99999.9

= Cnt/On: a gép mindig megnoveli ezt azt értéket 1-

gyel, amikor a gépet bekapcsoljuk.

= Hr/On: a gép 6 percenként megnoveli ezt azt értéket,
amikor a gép be van kapcsolva; a kijelzett érték "ora".

*Cnt/Job: a gép mindig megndveli ezt azt értéket 1-

gyel,

amikor valodi

csatlakoztatott gép elindul).

hegesztés

kezdoédik (a

=Hr/Job: a gép 6 percenként megnodveli ezt azt
értéket, amikor hegesztés van; a kijelzett érték "ora".

=Cnt/rot: a gép mindig megnoveli ezt azt értéket 1-
gyel, amikor a forgas elindul.

"Hr/rot: a gép 6 percenként megnoveli ezt azt
értéket, amikor forgds van; a kijelzett érték "ora".

Erdemes kitolteni a kovetkezd tablazatot mindig,
amikor a kijelzett értékek leolvasasa megtorténik.

A SZerviz datuma: ......c..oeveviivieiiiiiieeeeeeeeeeeeee e

MUNKAVEZZO: .....oovieeieiieiieiieeieeeee et
MEZICEYZES: .vverieererireniesieeieseeeaeereeseseeessessseseesaenseeseenns
Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On |Bekapcsolasok szama
Hr/On Bekapcsolasi 6sszidd ora
Cnt/Job | Hegesztések szama
Hr/Job | Hegesztési dsszidd bra
Cnt/rot | Forgasok szama
Hr/rot |Forgasok Gsszideje ora

Hr/On | Bekapcsolasi 6sszidd ora
Cnt/Job | Hegesztések szama

Hr/Job | Hegesztési 6sszid6 6ra
Cnt/rot | Forgasok szdma

Hr/rot |Forgasok dsszideje 6ra

A SZerviz datuma: .......ccceeveiiviiiiiiiieeeeee e

Munkavégzo: ......cceevvvveevieieeieieerennn

MEZICEYZES: .nvieieeeeiieeieeee ettt et ene
Kijelzés Jelentes Leolvasott értek
Cnt/On | Bekapcsolasok szama
Hr/On | Bekapcsolasi 6sszidd ora
Cnt/Job | Hegesztések szama
Hr/Job | Hegesztési 6sszid ora
Cnt/rot | Forgasok szdma
Hr/rot |Forgasok dsszideje oOra

A SZerviz datuma: ......cccevveiiiviiiiiiieeeeeeee e

MUNKavegzo: ......ooueeviiiiiiiiieeieeeeee e
MEZICEYZES: .nvvvieeieiieeieeieeteeee et e e te et eneeee e
Kijelzés Jelentés Leolvasott érték
Cnt/On | Bekapcsolasok szama
Hr/On Bekapcsolasi 6sszid6 ora
Cnt/Job | Hegesztések szama
Hr/Job | Hegesztési 6sszid§ ora
Cnt/rot | Forgasok szdma
Hr/rot |Forgasok dsszideje ora

A SZerviz datuma: ......cccevveiiiiiiiiiiicieeeeeeeeee e

MUNKavegzO: ......ooveeiiiieieiieeeee e
MEZIEZYZES: ..ottt
Kijelzés Jelentes Leolvasott ertek
Cnt/On | Bekapcsolasok szama
Hr/On Bekapcsolasi 6sszid6 ora
Cnt/Job | Hegesztések szama
Hr/Job | Hegesztési dsszidd ora
Cnt/rot | Forgasok szdma
Hr/rot |Forgasok Osszideje Ora




EK/EU-megfeleloségi nyilatkozat

Alulirott, mint a lentebb leirt késziilék Gyartoja
kijelentem, hogy a Termék megfelel a kovetkezo
Eurépai Unids direktivaknak (iranyelveknek),
rendeleteknek és szabvanyoknak:

Direktivak

= 2014/35/EU
a meghatarozott fesziiltséghataron beliili haszndlat-
ra tervezett elektromos berendezések forgalmazasa-
ra vonatkozo tagallami jogszabalyok harmonizdcio-
jarol

= 2009/125/EK
az energiaval kapcsolatos termékek kornyezetbarat
tervezésére vonatkozo kévetelmények megallapitasi
kereteinek létrehozasarol

= 2014/30/EU
az elektromdgneses dsszeférhetoségre vonatkozo
tagallami jogszabalyok harmonizaldsarol

= 2011/65/EU
egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus
berendezésekben valo alkalmazasanak korldatozdsa-
rol

= 2006/42/EK
a gépekrdl és a 95/16/EK irdnyelv modositasarol

Szabvanyok
* EN IEC 63000:2019

RoHS szabvany

= MSZ EN 60204-1:2019
Gépek biztonsaga. Gépek villamos szerkezetei. 1.
rész: Altalanos kévetelmények

= MSZ EN ISO 13857:2020
Gépek biztonsaga. Biztonsagi tavolsagok a veszé-
lyes terek felsé és also végtagokkal valo elérésének
megakadalyozasara/megelézésére

= MSZ EN ISO 13854:2020

Gépek biztonsaga. Legkisebb tavolsagok az em-
beri testrészek dsszezuzoddasanak elkeriiléséhez

= MSZ EN IEC 61000-6-2:2019
Elektromagneses Osszeférhetéség (EMC). 6-2. rész:
Altalénos szabvinyok. Az ipari kérnyezetek zavartii-
rési szabvanya

= MSZ EN IEC 61000-6-4:2020
Elektromagneses Osszeférhetéség (EMC). 6-4. rész:
Altalanos szabvinyok. Az ipari kérnyezetek zavarki-
bocsatasi szabvanya

Vonatkozo rendeletek
= 65/2011. (IV. 15.) Korm. rendelet
az energiaval kapcsolatos termékek kérnyezetbarat
tervezesi kotelezettségeinek elbirasardl, valamint
forgalomba hozatalanak és megfeleloségertékelése-
nek altalanos feltételeirol
= 23/2016. (VIIL. 7.) NGM rendelet

a meghatarozott fesziiltséghataron beliili hasznalat-
ra tervezett villamossagi termékek forgalmazasarol,
biztonsagi kovetelményeirél és az azoknak valo
megfeleldség ertékelésérdl

= 374/2012. (XII. 18.) Korm. rendelet
egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus
berendezésekben valo alkalmazasanak korlatozdsa-
rol

= 8/2016. (XII. 6.) NMHH rendelet
az elektromagneses osszeférhetoségrol

= 16/2008. (VIII. 30.) NFGM rendelet
a gépek biztonsagi kovetelményeirol és megfeleldsé-
gének tanusitasarol

A Termék megnevezése és fobb adatai:

* Rota 105 tipusu forgatdasztal

» Névleges halozati fesziiltség: 230V, 50 Hz
» Fordulatszam: 0,2 — 4,6 vagy 0,4 — 8,5 /perc

A termék gyartdja:

» Weld-Impex Termel6 és Kereskedelmi Kft.
* Cim: 5300 KARCAG, Kunhegyesi 1t 2.

= Telephely: KARCAG, Kunhegyesi Ut 2.

= Web: www.weldimpex.hu

» E-mail: weldi@weldimpex.hu

Karcag, 2022. jalius 15. Oﬁﬂ

_ Csontos Lajos
Ugyvezeto Igazgatd

Tovabbi informacidk

= A gyart6 cég telephelyének GPS koordinatai:
N 47°19'54.42" — E 20° 53' 50.73"

= A Weld-Impex kft. ISO-9001 szerint tantsitott
Mindségiranyitasi Rendszerrel rendelkezik.
Tanusitvany szama:
HU97/10906. %
Ml/iJNfl\gE%EgT

0005

= Egyéb szolgaltatasaink:

o Galvanizalas, porfestés, homokszoras
—festogalvan@weldimpex. hu

o Lemezlakatos-munkak (CNC is)
—lakatosuzem@weldimpex. hu

° Szerviz, miiszaki feliilvizsgalat, beiizemelés
—szerviz@weldimpex.hu

o Szaraztranszformatorok gyartasa
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Gyart6: WELD-IMPEX TERMELO ES KERESKEDELMI KFT.
5301 Karcag, Kunhegyesi ut 2.

Jotdllasi jegy
................................................... tipusu,

A jotallas lejarta utan 3 évig biztositjuk az alkatrész-utanpotlast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

........................... YA SZAMU ..o
termékre a vasarlastol szamitott 12 honapig kotelezo jotallast vallalunk a jogszabaly szerint.

H-5301 KARCAG
Kunhegyesi 1t 2.
www.weldimpex.hu

Tel.: (59) 500-240

Fax: (59) 503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu

Eladé tolti ki

Gyarté tolti ki

VASATIO NEVE: ...

CIIMIC: oottt e e et e e e esatar e e e e e enaareeeas

Gyartas kelte: .....oocvevvvevenerieeeieeee

(MEO-bélyegzd)

elado szerv bélyegzdje, alairasa

alairas

Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az alabbiakat a jotallasi jegy érvényessé-
gét illetden.

A vasarlot jotallasi idén beliil meghibasodott termék dijmentes
kijavitasa, vagy — ha ez nem lehetséges — kicserélése €s az ez-
zel Osszefliggd kar megtéritése illeti meg.

Nem tekinthet6 jotallas szempontjabdl hibanak, ha a jotallasi
javitasok elvégzésével megbizott szerviz bizonyitja, hogy a
meghibasodas rendeltetésnek nem megfelelé hasznalat, atalaki-
tas vagy szakszerlitlen atadas miatt keletkezett okbol kovetke-
zett be.

A szabalytalan hasznalat elkeriilése céljabol a termékhez gép-
konyvet mellékeliink. Kérjiik, hogy az ebben foglaltakat — sa-
jat érdekében — tartsa be, mert a hasznalati utasitastol eltérd
hasznalat miatt bekdvetkezett hibara a jotallas nem érvényes.
Az ilyen okbdl meghibasodott termék javitasi koltsége a jotal-
lasi idotartamon beliil is a vevot terheli.

Az eladotol kovetelje meg a vasarlds napjanak feltiintetését az
Eladé részére eldirt rovatban.

Elveszett jotallasi jegyet csak az eladas napjanak hitelt érdem-
16 igazolasa (pl. datummal és bélyegzdvel ellatott szamla vagy
eladasi jegyz€k) esetén potolunk.

A termék cseréjét lehet kérni, ha a termék:

o A vasarlastol szamitott 3 napon beliil hibasodott meg (kivétel:
biztositékcsere). A cserét attdl a kereskedelmi cégtol kell kérni,
ahol a terméket vasaroltak.

o Ha javitassal nem lehet rendeltetésszeri hasznalatra alkal-
massa tenni, vagy ha a javitast 30 nap alatt nem tudjuk befejez-
ni.

Csere esetén uj jotallast biztositunk.

Ha a cserére nincs lehetéség, az On vélasztasa szerint

o a termék visszaadasa fejében a vételarat visszafizetjiik, vagy
o a vételar-kiilonbdzet elszamolasa mellett azonos rendeltetésii
terméket adunk abban a boltban, ahol a terméket vasaroltak.

Jotallasi javitas igénybevétele esetén felkereshetd barmely
kijeldlt szerviziink, ahol a jotallasi jegy alapjan elvégzik a
javitast.

A jotallasi jegyen a vevo altal barmilyen szabalytalan javi-
tas, torlés vagy atiras, valotlan adatok bejegyzése a jotalla-
si jegy érvénytelenségét vonja maga utan.

A garancidlis és azon tili javitisokat az alabbi cégek
végzik:

o WELD-IMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
Karcag, Kunhegyesi u. 2.
Tel.: (59) 503-525, Mobil: (30) 9854-063

szerviz@weldimpex.hu

o KROWELD Kft.

Kovacs Istvan, Diosd, Hatar u. 59.
Tel.: (30) 966-1381
kroweld@kroweld.hu

o RECHNEN Kft.

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

> VEVOKOZPONT Bt.
Gyor, Puskas T. u. 4.
Tel.: (96) 512-442
info@hegesztesbolt.hu

FIGYELEM!
A mindenkori kiszallasi dij elfogadasa esetén lehetdség
van a vevo telephelyén torténd javitasok elvégzésére is.

Alkatrészek rendelése a Weld-Impex Kft.-t6l:
rendelesek@weldimpex.hu; Tel.: (59) 503-525/12.
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