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(5). Beállítási értékek párhuzamos kötéskor 
 
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
8.4.2 Példa a  hegesztési paraméterek értékére CO2- val és töltött hegeszt� huzallal    
         való hegesztéskor 
 
1. A hegesztési paraméterek értéke sarokvarratok esetében. 
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8.4.3. Példa a  hegesztési paraméterek értékére MAG hegesztéskor –rövidzárlatos 
anyagátmenet 
 
Anyag: Acél, gáz: Ar + CO2 keverék (10 - 15 L/min). 
 

 
 
8.4.4. Példa a  hegesztési paraméterek értékére MAG pulzáló hegesztéskor  
 

(1) Hegesztési paraméterek vízszintes hegesztéskor 
 

 
 
(2) Hegesztési paraméterek függ� leges hegesztéskor lefelé 
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(3). Függ� leges hegesztés lefelé 
 

 
 
(4). Hegesztés két oldalról (félautomatikus) 
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(5). Hegesztés egy oldalon (automatikus) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Širina Nihanja: 2mm 
Število nihanj: 120 krat/min 
 
Kilengés l=2 mm, 120 kilengés /perc  
 
 
 
 
 
 
 

 

Alak Réteg  
Hegeszt� -
áram 
      (A) 

Hegeszt� ív 
feszültség 
     (V) 

Hegesztési 
sebesség 
(cm/min) 

Lemez 
vastagság 
t (mm) 
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(6). Hegesztési paraméterek többréteges hegesztéskor lefelé (félautomatikus) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
A hegeszt� huzal átmér� je: 1,2 mm,  véd� gáz: 18 - 20% CO2 + Ar 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Alak Réteg 
Hegeszt� áram 

 (A) 

Hegeszt� ív 
feszültség 

(V) 
Megjegyzés 

Ingadozás 

Ingadozás 

Ingadozás 
nélkül 

EM: mm 

Függ� leges 
helyzet 

EM: mm 

EM: mm 

Függ� leges 
helyzet 
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8.4.5. Az alumínium MIG pulzáló hegesztése 
 
(1).  Hegesztési paraméterek I varratnál (tompa hegesztés)  
 

 
 

(2).  Vízszintes sarokvarrat 
 

 
 
8.4.6. Az alumínium MIG pulzáló hegesztése rövidzárlatos anyagátvitellel 
 
(1). Hegesztési paraméterek I varratnál (tompa hegesztés) 
  

 
 
(2). Vízszintes sarokvarrat 
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9.  AZ ÁRAMFORRÁS M� KÖDÉSE 
 

A VPS 4000 Digit, 5000 Digit EL� LAP FUNKCIÓI 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(1) Gomb a hegesztési folyamat  
     megválasztására 

(8) Gomb a kijelz� k és a hegesztési 
funkciók közötti váltásra 

(15) Gomb a varrat konstans 
mélységének beállítására 

(2) Gomb a hozanyag és a véd� gáz 
megválasztására 

(9) Gomb a hegeszt� ív 
jellegzetességenek beállítására 

(16) Gomb a víz- vagy légh� tés 
megválasztására 

(3) Gomb a hegeszt� huzal átmér� jének 
megválasztására 

(10) A »WAWE PULS« 
bekapcsolására szolgáló gomb 
(opció) 

(17) Gomb a gáz áramlás 
szabályozására 

(4) Gomb az áramer� sség (A) és a  
el� tolási sebesség (m/min) 
kijelzésérének megválasztására 

(11) Gomb a ponthegesztés idejének 
beállítására 

(18) Gomb a hegeszt� huzal  
behelyezésére 

(5) Gomba a feszültség (V) és a korrekció  
(±) kijelzésének megválasztására 

(12) F (funkció gomb) 
(19) LOAD - A meg� rzött 

program el� hívására 
szolgáló gomb 

(6) A kiválasztott paraméter beállítására 
szolgáló szabályozó gomb  (13) Az indítóáramot aktiváló gomb 

(20) SAVE - Gomb a hegeszt�     
        program meg� rzésére 

(7) A hegesztési üzemmóg 
megválasztására szolgáló gomb 

(14) Gomb a szinergikus és 
individuális m� ködés közötti 
váltásra 

(21) ENTER - Gomb igazolásra 
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AZ ÁRAMFORRÁS M� KÖDÉSE (folytatás) 
 

A VPS 4000 Digit, 5000 Digit EL� LAP FUNKCIÓI 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(1) Gomb a hegesztési folyamat  
     megválasztására 

(7) Gomb a kijelz� k és a hegesztési   
     funkciók közötti váltásra 

(13) Gomb a varrat konstans    
        mélységének beállítására 

(2) Gomb a hegeszt� huzal átmér� jének 
megválasztására 

(8) Gomb a hegeszt� ív 
jellegzetességeinek beállítására 

(14) Gomb a gáz áramlás  
       szabályozására 

(3) Gomb az áramer� sség (A) és a   
el� tolási sebesség (m/min) 
kijelzésérének megválasztására 

(9) Gomb a ponthegesztés idejének 
beállítására 

(15) Gomb a hegeszt� huzal  
       behelyezésére 

(4) Gomba a feszültség (V) és a korrekció 
(±) kijelzésének megválasztására 

(10) F (funkció gomb) 
(16) LOAD - A meg� rzött 

program el� hívására 
szolgáló gomb 

(5) A kiválasztott paraméter beállítására 
szolgáló szabályozó gomb  (11) Az indítóáramot aktiváló gomb (17) SAVE - Gomb a hegeszt�   

        program meg� rzésére 

(6) A hegesztési üzemmód 
megválasztására szolgáló gomb 

(12) Gomb a szinergikus és 
individuális m� ködés közötti 
váltásra 

(18) ENTER - Gomb igazolásra 
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 ÓVATOSSÁG 

Az áramforrást csak olyan személyek használhatják, akik elolvasták és megértették a használati 
utasításba foglaltakat és ezáltal elegend�  tudásuk és képesítésük van a gép biztonságos 
használatához. Az áramforrást a meghatározott bekapcsolási id� nek megfelel�  vagy rövidebb 
ideig használja. A bekacsolási id�  túllépése a gép károsodásához vezethet. 

Az utasítás olvasásakor nézze meg a 16. fejezetet is, hogy lássa hol találhatók az említett gombok az 
el� lapon.  
 
 
9.1. Alapvet�  beállítások 
 
9.1.1 A hegesztési mód beállítása 
 
A WELDING METHOD (1-es gomb) gomb használatával állíthatja be a hegesztés módját, a 
WIRE/GAS (2-es gomb)  gombbal állíthatja be a hegeszt� huzalt és a véd� gázt, a WIRE DIA (3-as 
gomb) gombbal pedig a hegeszt� huzal átmér� jét.  
A választható hegesztési módok a következ�  oldalon találhatók táblázatba vannak összefoglalva.  
 
A hegesztési mód megválasztásakor el� ször a hegesztési technikát választja meg a WELDING 
METHOD gomb segítségével. A hegesztési technika megválasztásával a rendelkezésre álló 
hegeszt� huzal vastagsága automatikusan beállítódik a technikától függ� en. Ezek után válassza ki a 
hegeszt� huzalt és a véd� gázt a WIRE/GAS gomb használatával. Végül a WIRE DIA (mm) gombbal 
végérvényesen határozza meg a hegeszt� huzal vastagságát. 
 
Például ha a VPS 400 digit esetében a »WAVE PULS« megválasztásával a  »DC HARD SOLID CO2  
1mm« opciót állítsa be a WELDING METHOD gomb segítségével pedig a  »MILD STEEL SOLID 
CO2«  opciót, a kijelz�  lámpa szaggatott fénye jelezni fogja a kezd�  kombináció helytelen beállítását. 
Ebben az esetben módosítsa a hegeszt� huzal és a véd� gáz megválasztását a »WIRE/GAS« gomb 
segítségével vagy állítsa újra a hegesztési technikát a  WELDING METHOD gombbal. Az anyagok és 
a véd� gáz megfelel�  kombinációjának megválasztásával megsz� nik a hiba kijelzése és m� ködni 
kezd az áramforrás. A hegesztési mód és a hegeszt� huzal vastagságának helytelen kombinációja 
miatt hiba jelzés jelenik meg, mégpedig a kijelz�  szaggatottan m� ködik ¨---¨ és ¨---¨, a LED villogni 
kezd az áramforrás pedig következetesen kikapcsol.   
 
A következ�  táblázat a hegeszt� huzal vastagságának megválasztását segíti az áramer� ségt� l 
függ� en az alumínium hegesztésekor. A hegeszt� huzal megválasztásakor nézze a táblázatot (VPS).  
 

 
 

Megjegyzés: 
·  A megadott értékek csak hozzávet� legesek és különbözhetnek a hegesztés reális 

körülményeit� l függ� en.  
·  Tartja figyelemmel a maximális áramer� séget és a bekapcsolási id� t. Némely hegeszt� ég�  és 

el� toló esetében további opciók/lehet� ségek szükségesek.  
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     A VPS 4000 és VPS 5000 digit-tel való hegesztési módok  

 
HEGESZTÉS 

Hegesztési mód Anyag Véd� gáza 
Hegeszt� huzal 

átmér�  VPS 4000 VPS 5000 

0.8 o – 
0.9 o – 
1.0 o – 
1.2 o o 
1.4 – o 

DC Szerkezeti 
acél CO2 

1.6 – o 
0.8 o – 
0.9 o – 
1.0 o – 
1.2 o o 
1.4 – o 

DC Szerkezeti 
acél 

MAG 
(80 % Ar + 20 % CO2) 

1.6 – o 
0.8 – – 
0.9 o – 
1.0 o – 
1.2 o o 
1.4 – o 

DC PULZÁLÓ Szerkezeti 
acél 

MAG 
(80 % Ar + 20 % CO2) 

1.6 – o 
0.8 o – 
0.9 o – 
1.0 o – 
1.2 o o 

DC Rozsdamentes 
acél 

MIG 
(98 % Ar + 2 % O2) 

1.6 – o 
0.8 –  – 
0.9 o – 
1.0 o o 
1.2 o o 

DC PULZÁLÓ Rozsdamentes  
acél 

MIG 
(98 % Ar + 2 % O2) 

1.6 – – 
1.0 o – 
1.2 o o 
1.4 – o 

Szerkezeti 
acél CO2 

1.6 o o 
0.9 o – 
1.2 – o 

DC 

Rozsdamentes 
acél CO2 

1.6 o o 
1.2 o o DC 
1.6 o o 
1.2 o o DC PULZÁLÓ 
1.6 o o 
1.2 ····  ····  DC WAVE PULZÁLÓ 

Al/tiszta 
(puha 

alumínium) 

MIG 
(Ar) 

1.6 ····  ····  
1.0 o – 
1.2 o o DC 
1.6 o o 
1.0 o – 
1.2 o o DC PULZÁLÓ 
1.6 o o 
1.0 ····  – 
1.2 ····  ····  DC WAVE PULZÁLÓ 

Al/Mg (kemény 
alumínium) 

MIG 
(Ar) 

1.6 ····  ····  
 

o : standard    ·  : opció/lehet� ség            - : nem alkalmazható 
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 A VPS 3200 és VPS 4000 digit-tel való hegesztési módok 
 
 

Hegesztési mód 

Hegeszt� huzal Véd� gáz 

A hegeszt� huzal átmér� je 
(mm) 

0,8 

0,9 

1,0 
Szerkezeti acél CO2 

1,2 

0,8 

0,9 

1,0 
Szerkezeti acél MAG 

1,2 

0,8 

0,9 

1,0 
Rozsdamentes acél 

Ar + 
 

(2% O2) 

1,2 

1,2 Szerkezeti acél  
töltött hegeszt� huzal CO2 

1,4 

0,9 Rozsdamentes acél 
töltött hegeszt� huzal CO2 

1,2 
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9.1.2. A paraméterek beállítása 
 

Ha lenyomja az A/m/min gombot míg a kijelz�  
lámpa ég (balra fent az A/m/min gombtól) 
átkapcsol a áramer� sség és az el� tolási 
sebesség kijelzése között 

Ha lenyomja az V/� l gombot míg a kijelz�  lámpa 
ég (balra fent az V/� l gombtól) átkapcsol a 
hegesztési feszültség és a korrekció kijelzése 
között 

 
 
    DISPLAY CHANGE gomb a paraméterek megválasztására  
 
 

 
Gomb a paraméterek megválasztására 

 
A DIPLAY CHANGE gomb segítségével (8 számmal jelölt)  választhatja ki a kívánt 
paramétert. A kijelz�  a kiválasztott paramétert mutatja (LED a kiválasztott paraméternél ég).  
 
                     A paraméterek kijelz�  lámpái 
 

 
               Digitális kijelz�  
 

·  A hegeszt� huzal el� tolási sebességének beállításakor megtörténhet, hogy nem tudja a 
maximális értékére állítani a szabályozó gomb segítségével (6-u gomb), hiszen az el� tolás 
sebessége a többi beállított paraméter értékét� l függ (különösen a nagyobb átmér� knél). Az 
el� tolási sebesség csak a gyártó által beépített program által meghatároz értékig növelhet� , 
mely a beállított értékeknek (Kennelinie), a kiválasztott hegesztési folyamatnak megfelel� en 
van meghatározva.  
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9.1.2. A paraméterek beállítása 
 
A kijelzett feszültség, áram és el� tolási sebesség érétke valójában a paraméterek beállított értéke és 
nem a valódi kimen�  értékeik. Nem használhatók a hegesztés valódi paraméterinek felmérésére. 
 
(1) A gáz el� áramási idejének beállítása 
A gáz el� áramlási idejének megválasztásakor a rendelkezésre álló értékek a  bal oldali kijelz� n 
jelennek meg és a »sec« kijelz�  lámpa szaggatottan m� ködik. A paraméter értékét a szabályozó 
gombbal választja meg (6-os gomb). A gáz el� áramlási ideje 0–10 másodpercre állítható.  
 
(2) A hegesztés indítóáramának beállítása 
Az indítóáram értéke csak akkor állítható ha ez a funkció (lehet� ség) be van kapcsolva. A kiválasztott 
érték a kijelz� kön látható. 
 
(3) A hegeszt�  áram beállítása 
A kiválasztott érték a kijelz� n látható. 
 
(4) A végáram beállítása (az áramer� sség beállítása kráter betöltésére) 
A végáram értéke csak akkor állítható, ha a 7-es gomb segítségével az ON (-) vagy ON ( ) funkció 
be van kapcsolva. Mihelyt a funkciót bekapcsoljuk a kijelz� n megjelenik az abban a pillanatban 
érvényes érték.  
 
(5) A gáz utóáramlásának beállítása 
A gáz utóáramlási idejének beállításakor a rendelkezésre álló értékek a bal oldali kijelz� n jelennek 
meg és a »sec« kijelz�  lámpa szaggatottan m� ködik. A paraméter értékét a szabályozó gomb 
segítségével állíthatja be (6-os gomb). A gáz utóáramlási ideje 0–10 másodperc közötti értékre 
állítható.  
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9.1.3 A CRATER-FILL funkció beállítása 
 

 A varrat végén általában bemélyedés keletkezik ú.n. »kráter«. A kráter okozta 
repedés vagy törés elkerülése érdekében használjuk a CRATER-FILL funkciót, azaz töltjük fel a 
krátert (végáram).  
 
Megjegyzés: A »DC« hegesztési módnál nem választhatja a ON (-). Ha krátert tölt fel állítsa be a 
»ON(-)« vagy ON ( ). 
 
 
 
A CRATER FILL (7-es gomb) gomb minden lenyomásával változik a kráter feltöltésének módja a 
következ�  ábrának megfelel� en.  
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

Kapcsoló 

Kráter 

Varrat 

         Id�  görbe   Indító-    
  áram 

Hegeszt� ég�  
kapcsoló 

Hegeszt�  feszültség 

Gáz áramlás 

Hegeszt� huzal 
el� tolási 
sebessége 

Hegeszt� áram 

Hegesztés 

Sebesség csökkenés 

A gáz el� áramlási ideje 

Anti-stick (visszaégési id� ) 

Utóáramlási id�  

Üresjárás 

A hegeszt� ég�  kapcsolóját tartja lenyomva hegesztés során 
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Stikalo 

Hegeszt� ég�  
kapcsoló 

Gáz áramlás 

A kimen�  terminálisok 
közötti feszültsége 

Hegeszt� huzal 
el� tolási 
sebessége 

Hegeszt� áram 

Hegeszt� ég�  
kapcsoló 

Gáz áramlás 

A kimen�  terminálisok 
közötti feszültsége 

Hegeszt� huzal 
el� tolási 
sebessége 

Hegeszt� áram 

Üresjárás 

A gáz el� áramlási ideje Anti-stick (visszaégési id� ) 

Utóáramlási id�  

Végáram 
Hegeszt� áram 

Sebesség csökkenés 

Hegesztés 

A gáz el� áramlási ideje 

Üresjárás 

Sebesség csökkenés 

Anti-stick (visszaégési id� ) 

Utóáramlási id�  

Indítóáram 
Hegeszt� áram 

Végáram 

Hegesztés 

Akkor is ha hegesztéskor nem tartjuk lenyomva a hegeszt� ég�  kapcsolóját az m� ködni fog. 
A kapcsolót az indító- és végáram során kell lenyomva tartani. 

Ha a KONSTANS VARRAT MÉLYSÉG funkció be van kapcsolva a kráter feltöltésekor nem 
m� ködik. 

Ha CRATER FILL funkicót bekapcsoljuk, ”ON”, a” DC PULSE”és a ” DCWAVE PULSE” 
során pulzáló hegesztéssel töltjük fel a krátert. 

Ha az ”ON (-)” funkciót választjuk a krátert pulzáló hegesztéssel töltjük fel. 

A hegesztési mód változatlan az indító- és f� áram során. 

Kráter Indítóáram          Id�  görbe 
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9.1.4 A ponthegesztési id�  beállítása ( ) 
 
Ponthegesztés esetében a készüléket a CRATER-FILL funkció használatával (7-es gomb) a »SPOT« 
opcióra kell állítani. Mikor a SPOT TIME gombot (11-es gomb) lenyomja a SPOT TIME kijelz�  
lámpája bekapcsol (balra fent a CRATER FILL gombtól) a beállítható értékek pedig a jobb oldali 
kijelz� n jelenek meg, valamint a »sec« lámpa is bekapcsol. Ilyen feltételek mellett az ARC SPOT 
értékét 0,1–10 másodperc közötti értékre állíthatjuk. Az el� z�  paramétere való visszatéréshez nyomja 
meg újra a SPOT TIME gombot vagy a DISPLAY CHANGE gombot (8-as gomb). A kijelz� k közötti 
váltás a A/m/min (4-es gomb) és a V/± (5-ös) gombok segítségével is lehetséges. 
 
 
A SPOT TIME funkció csak ponthegesztés esetében m� ködik. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Megjegyzés: 
Ha a készülék nincs ARC SPOT üzemmódban a hegesztés mélységének szabályozása nem 
m� ködik. Mikor a CRATER FILL funkció keretében a SPOT lehet� séget megválasztja a CONSTANT 
PENETRATION funkció ha már be van kapcsolva, automatikusan kikapcsol.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  Hegeszt� áram 

Kimen�  áram 

A hegeszt� ég�  
   kapcsolója 

Hegesztési id�  

Hegesztéskor tartja a hegeszt� ég�  indítókapcsolóját lenyomva 
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9.1.5 A hegeszt�  feszültség beállítása 
 
A VOLT. CONTROL gomb (14-es gomb) használatával a feszültség beállításának következ�  
módszerei közül választhat.  
 
(1) Beállítások individuális használat esetében 
A individuális beállítások akkor lehetségesek ha a  SYNERG/INDIVID. (14-es gomb) gombtól balra 
fent található kijelz�  lámpa nem világít. Individuális beállítások esetében a hegeszt�  áram és 
feszültség értékét külön kell beállítani. Mikor a hegeszt�  feszültség értékét szeretné beállítani 
gy� z� djön meg arról, hogy a VOL. CONTROL kijelz�  lámpa világít. Ha igen, akkor a szabályzó gomb 
segítségével állítja be a kívánt értéket. A hegeszt�  feszültség beállításakor gy� z� djön meg arról, hogy 
a VOLT. CONTROL kijelz�  lámpa világít és csak azután állítja be a hegeszt�  feszültség értékét. 
 
Megjegyzés: A HARD ALUMINIUM (Al-kemény) vagy SOFT ALUMINIUM (Al-puha) opció 
kiválasztásakor nem lehetséges a paraméterek individuális beállítása, hiszen a készülék 
automatikusan szinergikus m� ködésre kapcsol át.  
 
 
(2) Beállítások szinergikus m� ködés esetében 
A szinergikus m� ködés paraméterinek beállítása csak akkor lehetséges ha a SYNERG/INDIVID. (14-
es gomb) gomb melletti kijelz�  lámpa világít. Szinergikus m� ködés estében a hegeszt�  feszültség 
értéke az áramer� sséggel egyidej� leg/automatikusan állítódik be. Mikor a SYNERG. Kijelz�  lámpa 
bekapcsol korrigálhatjuk a hegeszt�  feszültség értékét a szabályzó gombbal (6 számmal jelölt). 
 
Ezenkívül a V/± (5-ös) gomb segítségével a jobb oldali kijelz� n aktiválhatja a hegeszt�  feszültség 
beállítását. A paramétereket individuálisan (V) és szinergikusan (±) állíthatjuk be. A szinergikus 
m� ködés esetében a standard érték 0. A hegeszt�  feszültség korrekciója 0–±30 közötti értékre 
állítható.  
 
Megjegyzés:A továbbiakban ismertetett keverékeknek (tömegaránynak)  meg kellene felelniük a 
szinergetikusan beállított paramétereknek. 
 
Szén-dioxid (CO2) 
 
(tisztaság: 99,9% vagy magasabb, nedvesség: kevesebb mint 0,002% ) 
 
MAG gáz 
80% Argon (Ar) + 20% Szén dioxid (CO2) 
 
MIG gáz rozsdamentes acélhoz (INOX) 
98% Argon  + 2% Oxigén (O2) 
 
MIG gáz alumíniumhoz 
Tiszta argon (Ar) 
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9.1.6. A hegesztés állandó mélysége 
 
A szokásos CO2/MAG hegesztés esetében változik a hegeszt� huzal hossza valamint a hegeszt�  
áram, a hegesztés mélysége és szélessége. A hegesztési mélység állandó értékre való állításával, 
»ON« a hegeszt� huzal el� tolási sebessége automatikusa úgy igazodik, hogy a hegeszt�  áram értéke 
állandó legyen. Ezenkívül a hegesztés mélysége és a varrat szélessége is állandó. 
 
Az állandó hegesztési mélységet a CONSTANT PENETRATION (15-ös) gomb segítségével 
kapcsolhatjuk be. Ha a kijelz�  lámpa világit a funkció be van kapcsolva.  
 
A hegesztés állandó mélységét szabályozó funkció csak az f� áram esetében m� ködi, a indító- és a 
végáram esetében nem. 
 
Megjegyzés: A hegesztés mélységének állandó értékre való állítása nem lehetséges a hegesztési 
körülmények következ�  kombinációja esetében, azaz a funkció automatikusan kikapcsol, ha: 
 

a. ponthegesztésre van állítva a készülék (SPOT TIME »ON«) 
b. AL/PURE (lágy-tiszta Al) vagy AL/MG (kemény Al) van kiválasztva. 

 
 
 
9.1.7. A hegeszt� ív jellegzetességei 
 
Ha az indító-, f� - és végáram értéke már meghatározott a hegeszt� ív jellegzetességeit is beállíthatjuk 
a ARC CONTROL gomb (9-es gomb) segítségével miközben az ARC CONTROL kijelz�  lámpa világít. 
A beállított érték a jobb oldali kijelz� n látható. Ilyen esetben a hegeszt� ív jellegzetességei a  
szabályozó gomb segítségével is beállíthatók. A beállítható értékek 0–±10. Ha az ARC CONTROL 
gombot még egyszer lenyomja vagy megnyomja a DISPLAY CHANGE gombot az el� z� leg beállított 
paramétere tér vissza. 
 
A hegeszt� ív standard értéke 0. 
Ha a hegeszt� ív jellegzetessége negatív értékre van állítva (-10-ig) a hegeszt� ív keményebb. 
Ha a hegeszt� ív jellegzetessége pozitív értékre van állítva (+10-ig) a hegeszt� ív lágyabb. 
 
 
Ha a hegeszt� gépet alacsony áramer� sséggel használja a hegeszt� ívet állítsa keményebbre, hogy 
elérje a kívánt min� séget. 
Ha a hegeszt� gépet magas áramer� sséggel használja a hegeszt� ívet állítsa lágyabbra. 
Ha nem tudja a hegeszt� ív optimális állapotát elérni hosszabb hegesztési huzalok használatakor a 
hegeszt� ívet állítsa keményebbre (negatív érték beállítás). 
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9.1.8. A WAVE PULS funkció (VPS) 
 
A WAVE PLUS hegesztési mód esetében a varrat kinézetét két különböz� /szétválasztott alacsony 
frekvenciájú pulzus segítségével formáljuk. Ez a funkció hasznos a � változó hézagú összetételek 
hegesztésekor. Annak ellenére, hogy a WAVE PLUS-t automatikus hegesztésnél szokás használni, jó 
eredmények érhet� k el a félautomatikus hegesztésnél is. A legjobb eredményeket a WAVE 5 Hz-en 
ér el.  
A WAVE PLUS funkciót a WEDING METHOD (1-es gomb) gomb segítségével választhatja ki. Ha a 
WAVE PLUS funkció be van kapcsolva a WAVE PLUS frekvenciáját 0,5–32 Hz állíthatjuk. Ha 
lenyomjuk a WAVE PLUS funkciót az indító-, f� - és végáramer� sség beállításakor a WAVE PLUS 
kijelz�  lámpa bekapcsol, a beállítható értékek pedig a bal oldali kijelz� n jelenek meg és a Hz LED is 
bekapcsol. Ilyen esetben a WAVE PLUS frekvenciája a szabályzó gombbal is beállítható. A WAVE 
PLUS frekvenciáját addig változtatja míg a varrat alakja meg nem felel az elvárásoknak. Ha 
ismételtem lenyomja a WAVE PLUS gombot vagy a DISPLAY CHANGE gombot nyomja meg (8-as) 
az el� zetesen beállított paraméterre tér vissza. Ha a hegeszt�  áram értékét szeretné ellen� rizni 
nyomja meg az A/m/min (4-es gomb) gombot. Ha a hegeszt�  feszültség értékét szeretni megnézni 
nyomja meg a V/±  (5-ös gombot) gombot. 
  

Hegesztés alacsony frekvenciával     
 

Hegesztés magas frekvenciával       
 
Megjegyzés: 
A varrat alakjára a hegesztés során közölt energia mennyiség is kihat. 
 
 
9.1.9. A gáz áramlás szabályozása (a gáz tárolásának lehet� ségével) 
 
A gáz áramlás beállítására szolgáló funkció. Ha a GAS CHECK gombot (17-es gomb) egyszer 
lenyomja a GAS CHECK bekapcsol és az hegeszt� ég� n át megindul a gáz. Ha a GAS CHECK 
gombot még egyszer megnyomja a kijelz�  lámpa kialszik és a gáz ellátás megsz� nik. Ha a gáz 
ellátását nem szakítjuk meg kézileg az automatikusam megsz� nik két perc leteltével. Abban az 
esetben ha a  teszt során hegeszt� ív keletkezik a gáz ellátás csak akkor sz� nik meg (automatikusan) 
ha a hegesztés befejezett (a gáz utóáramlási id� je letelt).  
 
 
9.1.10. A hegeszt� huzal behelyezése 
 
Ha megnyomja a INCHING gombot (18-as gomb) az INCHING gomb melletti kijelz�  lámpa bekapcsol. 
A gombot lenyomva kell tartani. Míg a gombot lenyomva tartja megkezd� dik a hegeszt� huzal 
behelyezése. Mikor a gombot elengedi a behelyezési folyamat megszakad és a kijelz�  lámpa kialszik. 
A hegeszt� huzal el� tolási sebességének változtatásakor a szabályozó gomb segítségével a 
INCHING gomb melletti kijelz� nek világítania kell.   
Mikor az analóg távszabályzót bekapcsolja (opció) az el� lapon található INCHING gomb nem 
használható (a távszabályzó els� bbsége).  
Ha a távszabályzó be van kapcsolva a hegeszt� huzal behelyezésére a rajta található gombot 
használja.  
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9.1.11. Víz/légh� téses hegeszt� ég�  megválasztása 
A TORCH (HEGESZT� ÉG� ) gomb (16-os gomb) segítségével választja meg a víz- (WATER) vagy 
légh� téses (AIR) hegeszt� pisztoly melyet használni szeretne.  
A vízh� téses hegeszt� pisztolyt használatakor választja a WATER opciót a TORCH gomb egyszeres 
lenyomásával. A vízh� téses hegeszt� pisztoly kiválasztását a WATER jelz� lámpa bekapcsolása 
igazolja. A légh� téses hegeszt� pisztoly használatakor gy� z� djön meg arról, hogy a WATER-TORCH 
jelz� lámpa nem ég. Ha a h� t� víz nyomása vagy áramlása nem elegend�  a megfelel�  h� téshez a 
WARNING (FIGYELMEZTETÉS) lámpa szaggatott jelzést mutat.  
 
9.1.12. Információk a digitális kijelz� kön (kijelz� k) 

A digitális kijelz�  el� lapján a következ�  funkciókat találja: 
 
 
1. A beállított paraméterek értékének kimutatása 
A beállított paraméterek értéke a digitális kijelz� kön olvasható. A hegesztés során az adott 
pillanatban elért értékekr� l informálják.  
 
 
2. A kimen�  áram értékének kimutatása hegesztéskor 
A kijelz� n látható paraméterek értéke automatikusan a kimen�  áram és feszültség átlagértékévé 
alakulnak küls�  körülményekt� l függ� en. A kimutatás ½ másodpercenként ismétl� dik. A kijelz� k 
pontossága 2,5 osztályú és egyenl�  más közönséges mér� k pontosságával.  
 
Ha hegesztéskor változtatni szeretné a paraméterek értékét a  DISPLAY CHANGE (8-as gomb) gomb 
segítségével azt megteheti. Ha a hegesztés paramétereinek értéke nem változik meg 5 másodperc 
elteltével az el� z� leg beállított értékek jelenek meg a kijelz� n. A hegesztés paramétereinek 
változtatásakor a kijelz�  lámpa szaggatott m� ködéssel jelzi mely paraméter értékét változtatja. 
Hegesztéskor a szabályzó gomb használatával állíthatjuk a paramétereket értékét.  
 
 
3. A hegesztés eredményeinek kimutatása a hegesztés befejeztével  
A hegesztés befejezése utána a kimen�  áram és feszültség értéke kb. 20 másodpercig látható a 
kijelz� n. A hegesztést végz�  személy így ellen� rizheti a hegesztés körülményeit közvetlenül a 
hegesztés után és az így kapott információkat összehasonlíthatja a m� velet beállított paraméterivel. A 
kimutatás megsz� nik a következ�  hegesztés megkezdésével vagy bármely gomb lenyomásával a 
el� lapon. Az eredmények kimutatásának id� tartama el� z� leg beállítható az F8-as funkcióval éspedig 
az F gomb használatával (12.-ig gomb). A beállított érték a bal oldali kijelz� n látható valamint a »sec« 
lámpa bekapcsol. Az eredmények kimutatási id� tartama 5–60 másodperc közötti értékre állítható.  

 
Figyelmeztetés: Abban az esetben ha a forrasztási id�  rövid (másodperc) az átlagérték nem íródik ki.  
 
 
4. A hiba kimutatása 
Hiba esetében a kijelz� n szaggatott kijelzéssel üzenet jelenik meg (Error code). B� vebb információért 
nézze a 10.1. A zavarok eltávolítása fejezetett. 
Jelent� s:  
A digitális kijelz� n megjelen�  átlagértékek lényegében az optimális hegesztés paramétereinek 
meghatározására szolgáló els� dlegesen beállított értékek. A kimen�  paraméterek 
átlagértékének kimutatása programozással megoldott (szoftver) és nem helyettesíti a mér�  
készülékeket.  
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9.1.13. A szabályozó gomb használata 
 
Hegesztés közben a szabályozó gomb (6-os gomb) segítségével állíthatja a hegesztés paramétereit. 
A paramétereket a DISPLAY CHANGE gomb (8-as gomb) segítségével választhatja meg. Az indító-, 
f� - és végáram értéke változtatható hegesztés közben. Az ARC CONTORL gomb (9-es gomb) 
lenyomásával a paraméterek beállítása után megváltozathatja a hegeszt� ív jellegét. A WAVE PLUS 
gomb (opció) segítségével állíthatja be a sugár rezgésszámát. 
 
 
9.1.14. A K5416H analóg távszabályzó használata (választható tartozék) 
 
Mikor a hegeszt� gépet bekapcsoljuk az automatikusan érzékeli a rákapcsolt távszabályzót. Az analóg 
távszabályzónak el� nye van a beállításokat illet� leg. Ezért a hegeszt�  áramot/feszültséget nem 
változtathatjuk az el� lapon található szabályozó gomb segítségével (ha a távszabályzó a 
hegeszt� gépre van kapcsolva a hegeszt�  áram és feszültség beállítására a távszabályzó gombjait 
használjuk). A távszabályzó segítségével beállított értékeket a digitális kijelz� kön láthatjuk az 
el� lapon. Mikor a távszabályzót lekapcsoljuk az általa els� dlegesen beállított paraméterek értékei 
elt� nnek/törl� dnek.  
 
Jelent� s: 
A távszabályzót csak akkor lehet rá- vagy lekapcsolni a hegeszt� gépr� l ha az ki van 
kapcsolva. 

 
 
Az individuális üzemmód lehet� vé teszi az áramer� sség és feszültség  külön/független beállítását.  
 
Jelent� s: A paraméterek szinergikus beállítása automatikusan bekapcsol ha a »puha« AL/PURE 
(soft-Al) vagy »kemény« AL/MG (hard-Al) funkciót válassza ki. Pulzált hegesztéskor, még akkor is ha 
individuális beállítási mód van kiválasztva a távszabályzó skálája eltérhet a valódi/reális hegeszt�  
áramer� sségt� l és feszültségt� l.  
 
Szinergetikus beállítások: A hegeszt�  feszültség értéke automatikusa alkalmazkodik 
(párhuzamosan) a beállított áramer� sséghez. A hegeszt�  feszültéség finom beállítása a feszültséget 
szabályozó gombbal lehetséges (jobb oldali gomb). A hegeszt�  áramot a bal oldali gombbal lehet 
beállítani.  
 
Megjegyzés: Vékony hegeszt� huzal használatakor a távszabályzó segítségével lehetséges a 
alsó/alacsonyabb áramer� sség beállítása (az egész skála 200 A-ig terjed – fordítsa meg a skálát 
mutató lemezt). A hegeszt� gépen nyomja meg a F gombot (12-es gomb) és az F9 kezd� értékét 
változtassa meg 200-ra. Nézze a 10. 2. 1 (9): »A távszabályzó skálájának megválasztása« fejezetet. 

   A hegeszt� áramot  
        beállító gomb 

        A hegeszt�  feszültség beállító gomb Gomb a hegeszt� huzal behelyezésére  

Individuális beállítás: 
- a feszültség beállítása 
 
Szinergikus beállítás: 
- a gomb HIGH irányba való forgatásával 
növeljük a hegeszt�  feszültséget, ellentett 
irányban pedig csökkentjük. 

A gomb a hegeszt� huzal behelyezésére 
szolgál. A huzal el� tolási sebességét a 
WELD CURRENT gomb balra 
forgatásával változtathatjuk 
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9.2. A beállítások használata 
 
9.2.1. Specifikus funkciók használata 
 

�  Hogyan használni a specifikus funkciókat. 
Míg lenyomva tartja az F gombot néhány másodperc elteltével a funkció száma 
szaggatottan villogni kezd a bal oldali kijelz� n, a funkció értéke pedig a jobb oldali 
kijelz� n lesz látható. A specifikus funkciók kiválasztása és beállítása a szabályozó 
gomb segítségével lehetséges (6-os gomb). Annak a paramétert változtatjuk az értékét 
mely villog.  

 
 

 
 
                                      A funkció száma villog       A funkció értéke világít 
 
 
Ha még egyszer megnyomja az F gombot a funkció száma világítani a funkció értéke pedig villogni 
kezd. Ilyekor a szabályozó gomb segítségével változtatni tudja a kiválasztott funkció értékét.  
 

 
 
                                     A funkció száma világít       A funkció értéke villog 
 
Az ábrán látható, hogy a F4 funkció értéké OFF-ra van állítva (ki van kapcsolva). 
 
A beállítási m� veletet megszakíthatja ha az F gombot néhány másodpercig lenyomva tartja.  
 
 
Megjegyzés: Miel� tt megváltoztatná bármely funkció értékét gy� z� djön meg arról, hogy valóban azt a 
funkciót értékét szeretné megváltoztatni.  
 
Jelent� s: A funkció új értéke azonnal az igazolás után hatályba lép.  
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 Az F gomb (12-es gomb) és a szabályzó gomb segítségével a következ�  hegesztési paraméterek 
állíthatók be. 
 
 
1) Az Anti-Stick (burnback) id�  beállítása: »F1« specifikus funkció 
Az Anti-sitck id�  szerepe a hegeszt� huzal munkadarabhoz való letapadásának meggátlása a 
hegesztés befejezésekor. Az Anti-stick id�  értéke el� zetesen beállított a hegesztési mód és a 
hegeszt� huzal vastagságától függ� en. Az Anti-stick id�  értékét az F1 specifikus funkcióval állíthatjuk 
be. Az Anti-stick id�  standard értéke »0«. Az id�  értéke csökkenthet�  negatív irányba valamint 
növelhet�  pozitív irányban. A beállítható értékek skálája 0–±50- ig terjed, az alapegység 0,01 
másodperc.  
 

1. Példa: Ha az Anti-stick id�  25-re van állítva a letapadás gátlás ideje 0,25 másodperccel 
megnövekedik a standard id� höz képest.  

 
2. Példa: Ha az Anti-stick id�  -10-re van állítva a letapadás gátlás ideje 0,1 másodperccel 

csökken a standard id� höz képest. 
  
 
2) Az Anti-stick (burnback) feszültség beállítása: »F2« specifikus funkció 
Az Anti-stick folyamat során, mely célja a hegeszt� huzal munkadarabra való letapadásának 
elkerülése, kifejlesztett feszültséget Anti-stick feszültségnek nevezzük. Az Anti-stick feszültéség 
el� zetesen beállított érték a hegesztési mód és a hegeszt� huzal vastagságától függ� en. A feszültség 
értékének finom beállítása az F2 funkció segítségével lehetséges. A gyárilag beállított érték (standard 
érték) »0«, a feszültség csökkenthet�  negatív irányba valamint növelhet�  pozitív irányba. A 
beállítható értékek: 0–±9,9V.  
 
 
3) A lágyindítás beállítása: »F3« specifikus funkció 
A lágyindítás a hegeszt� huzal el� tolási sebességét jelenti a hegesztés megkezdése és a hegeszt� ív 
kialakulás között mikor az el� tolási sebesség alacsonyabb mint hegesztéskor. A lágyindítás értéke a 
hegesztési mód és a hegeszt� huzal vastagságától függ� en van beállítva. További finom állítások az 
F3 specifikus funkcióval lehetségesek. Gyárilag beállított érték (standard érték) »0«. Negatív 
értékekkel csökkentjük a pozitív értékekkel pedig növeljük a el� tolás sebességet. A beállíthatók 0 
m/perc és ±1.0 m/perc közötti értékek. Abban az esetben ha a kezd�  hegeszt� ív rossz min� ség�  
kissé csökkentse a sebesség értékét. 
 
Megjegyzés: A sebesség minimálisan 0,4 m/perccel csökkenthet� . 
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4) Az automatikus/félautomatikus üzemmód kiválasztása: »F4« specifikus funkció 
Ezt a funkciót akkor használjuk, ha az áramforrást együtt használjuk a robottal vagy a hegesztést 
automatizáló készülékkel. Az automatikus üzemmód a következ�  m� veleteket teszi lehet� vé: 

- A hegesztési folyamat megszakítása meghatározott csatlakozási kapocs segítségével. 
- Az Anti-stick funkció aktív és értéke kb. 0,2 másodperc. 

 
Ha az áramforrást robottal vagy automatával együtt használja a hegeszt�  áram és feszültség 
küls� /externális feszültség segítségével is beállítható. A funkció beállítása: Auto (ON).  
A funkció kezd�  (gyárilag beállított) értéke (OFF) azaz félautomatikus.  
 
A funkció értékének megváltoztatását követ� en az áramforrást ki kell kapcsolni majd újra 
bekapcsolni.    
Az F4 = ON beállítással aktiválja az Auto funkciót.  
 
 
Biztonsági kikapcsolás: 

- Automatikus üzemmód esetében a hegeszt� gép küls�  biztonsági kapcsoló 
segítségével kikapcsolható (megkövetelt használat) 

- Félautomatikus (kézi) üzemmód esetében a hegeszt� gépet kényszerkikapcsolás után 
újra be kell kapcsolni. 

 
 
Jelent� s: 
A paraméterek beállítása távszabályozó azaz analóg távszabályozó segítségével meggátolja 
ugyanazon paraméter beállítását a gép el� lapján.  
A paraméterek analóg távszabályzóval való beállítása automatikus/félautomatikus (kézi) m� ködés 
esetében mindég els� bbséget élvez. 
 
Ha használni szeretnénk az F5 funkciót, az (F4)=ON funkciónak is aktívnak kell lennie.  
 
Ha hegeszt�  áram és feszültség távszabályzóval van szabályozva a következ�  ábrán látható 
összekötetésre van szüksége. 
 

 
 
 
Összekapcsoláskor használjon: DPC25-6A Art.4730-009 csatlakozó aljat.  
 
 

 ÓVATOSSÁG 
Az E1 és E2 csatlakozásokon 0 V-tól +15 V (maximális érték) feszültséget alkalmazzon. A maximális 
érték meghaladása (+15 V felett) megkárosíthatja a hegeszt� gép vezérl� rendszerét.  
Legyen figyelmes és biztosan megfelel�  értékre állítsa be az E1 és E2 csatlakozás paramétereit 
legkés� bb 100 milymásodperccel a hegesztés start jele el� tt (Start-signal). A vezérjel kés� bbi 
bekapcsolása zavarokat okozhat a gép beindításakor. 
 

(HEGESZT�  FESZÜLTSÉG) (HEGESZT� ÁRAM) 
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5) A feszültség küls� /externális beállítása 0 és 10 V között: »F5« specifikus funkció 
 
Ha az áramforrást robottal vagy a hegesztést automatizáló készülékkel együtt használja és a 
maximális kilép�  feszültség a vezérl� rendszerb� l 10 V vagy alacsonyabb, kapcsolja be az F5 funkciót 
(ON).  
A funkció kezd�  (gyári) értéke (OFF) azaz félautomatikus. 
 
Az F5 és F4 funkciót állítsa ON-ra. 
 
A továbbiakban látható diagramok a küls�  vezérl�  feszültség és áramer� sség valamint az 
externálisan (küls� leg) vezérelt áramforrás feszültsége között.   
 
 

  
 
 
      VPS 4000 digit 
 
 

·  1. Externális jel: A küls�  vezérl�  feszültség 0 és 15 V között (alap-standard beállítás) 
·  2. Externális jel: A küls�  vezérl�  feszültség 0 és 10 V között (F5=ON/aktív) 

 
 
 
 
Figyelem: 

- A fenti diagramokon beállított értékek nem felelnek meg a pulzáló paraméterek finom 
beállításainak. 

- Az értékek a pulzáló paraméterek értékével összhangban változnak. 
 
 
 
 
6) A felfutási id�  beállítása: »F6« specifikus funkció 
 
Azt az id� t mely ahhoz szükséges, hogy a hegesztés paraméterei a kezd�  értékr� l a f�  értékre 
növekedjenek felfutási id� nek nevezzük. 
 
A kezd�  (gyárilag beállított) érték »0« másodperc. A pontos érték beállítása az F6 funkcióval 
lehetséges. A beállítható érték: 0–10 másodperc. 
 
Ezt a funkciót akkor használjuk, ha a kezd�  és a f�  értékek között nagy a különbség vagy a 
hegeszt� huzal visszaégése jelent� s. 
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7) A lefutási id�  beállítása: »F7« specifikus funkció 
 
Azt az id� t mely ahhoz szükséges, hogy a hegesztés paraméterei a f�  értékr� l a végértékre 
csökkenjenek lefutási id� nek nevezzük. 
 
A kezd�  (gyárilag beállított) érték »0« másodperc. A pontos érték beállítása az F7 funkcióval 
lehetséges. A beállítható érték: 0–10 másodperc. 
 
Ezt a funkciót akkor használjuk, ha a f�  és a végértékek között nagy a különbség vagy a 
hegeszt� huzal visszaégése jelent� s. 
 
 
8) A paraméterek kijelzési ideje: »F8« specifikus funkció 
 
A hegesztés befejezése után az áramer� sség átlagértéke az utolsó másodpercbe (az áramer� sség 
végértékének figyelembe vétele nélkül) még 20 másodpercig látható a kijelz� n (villogás). 
A kimutatás ideje pontosan beállítható az F8 funkcióval.   
A beállítható érték: 5 –60 másodperc. 
 
 
9) Az áramer� sség tartományának beállítása az analóg távszabályozó skáláján: 
 »F9« specifikus funkció 
 
Vékony anyagok hegesztésekor vagy kisebb átmér� j�  hegeszt� huzal használatakor a szabályzón 
található skála megváltoztatható. A szabályzó lemezét megfordítja és alacsony értékek beállítására 
használja (200 A-ig) ami megkönnyíti a alacsony áramer� sségek szabályzását.  
 
Alacsony áramer� sséggel való munka során (200 A-ig) be kell kapcsolni az F9-es funkciót.  
 
 
10) A hegeszt� huzalt meghajtó motor áramer� sségének behatárolása: »F10« specifikus 
funkció 
 
Ha gondok jelentkeznek a hegeszt� huzal el� tolásakor (pl. A hegeszt� pálca min� ségtelen) az el� tolás 
mechanizmusát meghajtó motor túlterhelésére kerül sor (az el� toló görg� i nem forognak 
egyenletesen).  
Az el� tolási mechanizmus motorának megengedett áramer� ssége gyárilag a normális áramer� sség 
(2,8 A) 70 %-ra van állítva (2,0 A).  
Abban az esetben, ha a beállított áramer� sség határértékét túllépi a hegesztés végén az »E-820« 
hiba jelentés jelenik meg. A hiba ellenére folytathatja a hegesztést.  
 
A motor védelme az F10 funkció használatával tetsz� leges értékre állítható 20 % és 150 % között.  
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11) A JOB-ban meg� rzött paraméterek finom beállítása az analóg távszabályzó segítségével: 
 »F11« specifikus funkció 
 
A gépben meg� rzött hegesztési paraméterek (JOB), áramer� sség és feszültség tovább korrigálhatók 
az analóg távszabályzó segítségével. Ezt a lehet� séget az F11 funkció segítségével aktiválhatja.  
 
A kezd�  (gyárilag beállított) érték »OFF« azaz  kikapcsolva. A funkció az »ON«-ra való kapcsolással 
aktiválódik. 
 
Abban az esetben, ha a távszabályzó forgatható gombjai középpontba állnak a beállított értékek 
érvényesek (a JOB-ba betáplált értékek). A megfelel�  forgatható gomb jobbra való fordításával az 
áramer� sség (feszültség) megnövekszik, balra való fordításával pedig lecsökken.  
Ez a funkció lehet� vé teszi az áramer� sség és feszültség értékének � 20% -os változtatását.   
 
Jelent� s: 

·  Ha a hegesztési paraméterek nincsenek meg� rizve a JOB funkcióval a paraméterek 
korrekciója nem kivitelezhet� . 

·  Annak ellenére, hogy szinergikus hegesztés során lettek meg� rizve a paraméterek, azok 
értékének változtatása individuális üzemmódban is  engedélyezett. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
12) A hegeszt� ív feszültségének közvetlen szabályozása: »F12« specifikus funkció 
 
Abban az esetben ha hosszú hegesztési huzalokat használunk (több mint 30 m) a pulzáló 
hegesztésnél nem stabil hegeszt� ív alakulhat ki vagy a szétszóródás lesz nagy (»fröcskölés«) ezért a 
hegeszt� ív közvetlen szabályozását ajánljuk egy további szabályzó segítségével (Art. K541G00). A 
vezet� vel kösse össze a munkadarabot és az el� toló egységet  vagy a hegeszt� gép belsejében 
található (hatsoros kapocs-pin_6) megfelel�  terminálisára (-) azaz a hozanyag csatlakozására (-).  
 
Az eredeti vezet�  30 m hosszú. Szükség szerint rövidítse le.  
 
Jelent� s: 
Az F12 funkciót csak akkor aktiválja, ha a vezet�  már megfelel� en be van kötve. 
 
A kezd�  (gyárilag beállított) érték »OFF«. 
 
Figyelem: 
Ha a hozanyagot forgatható asztalról stb. kapjuk külön ajánlott az F12 funkció használata. 

              A GOMBOKAT ÁLLÍTSA KÖZÉPRE 
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(13) A pulzáló áram beállítása: 
 
A pulzáló áram (a pulzus áramer� ssége és id� tartama, valamint az alap áramer� sség értéke és 
id� tartama) automatikusan beállítódik a hegesztési mód és a hegeszt� huzal átmér� jét� l függ� en. 
Ennek ellenére lehetséges az érték korrekciója a hegesztés tényleges körülményei miatt (a 
hegeszt� huzal min� sége, a hegesztési helyzet...) 
 

·  A pulzáló áram beállítása 0-tól � 150 A-ig lehetséges. Az áramer� sség állítható alapegysége 1 
A.  

·  A pulzáló áram id� tartamának beállítása 0-tól � 1,5ms-ig lehetséges. A pulzus id� tartama 0,1 
ms lépésekben állítható. 

·  Az alap áram értéke 0-tól � 60A-ig állátható. Az hegeszt�  áram er� ssége 1 A-es lépésekben 
állítható.  

 
Ha a pulzálás id� tartamának beállításakor lenyomja a 8-as gombot mellette (balra fent) felvillan a 
LED. A beállított érték valamin a választható értékek a jobb oldali kijelz� n látgatók (a standard érték 
növelhet�  vagy csökkenthet� ). A 8-as gomb ismétel lenyomásával vissza tér a paraméterek standard 
értékének kimutatására.  
 
Figyelem: 
Ha a pulzáló paraméter értéke jelent� sen meg lett változtatva, könnyen megtörténhet, hogy a valódi 
hegeszt�  áram eltér a beállított értékt� l és a szinergikus finom beállítás többé nem lehetséges.  
 
 
(13-1) A pulzáló áram amplitúdójának beállítása: »F13« specifikus funkció 
 
A pulzáló áram beállítása a 8-as gombbal lehetséges az F13 funkción át.  
Beállítható olyan érték is mely a standard értéket megnöveli vagy lecsökkenti. 
 
A WAVE PLUS hegesztéskor (opció) ezzel a funkcióval állítjuk be a »magas pulzálást«. 
 
 
(13-2) A pulzáló áram amplitúdó id� tartamának beállítása: »F14« specifikus funkció 
 
A pulzáló áram amplitúdó id� tartamának beállítása a 8-as  gombbal lehetséges az F14 funkción át.  
Beállítható olyan érték is mely a standard értéket megnöveli vagy lecsökkenti. 
 
A WAVE PLUS hegesztéskor (opció) ezzel a funkcióval állítjuk be a »magas pulzálást«. 
 
 
(13-3) Az alap áram beállítása: »F15« specifikus funkció 
 
Az alap áramer� sség beállítása a 8-as gombbal lehetséges az F15 funkción át.  
Beállítható olyan érték is mely a standard értéket megnöveli vagy lecsökkenti. 
 
 
(13-4) Az alsó pulzus amplitúdójának beállítása (WAVE PULS): »F16« specifikus funkció 
          (csak a WAVE PLUS funkció esetében aktív) 
 
Az alsó pulzus amplitúdójának beállítása a 8-as gombbal lehetséges az F16 funkción át.  
Beállítható olyan érték is mely a standard értéket megnöveli vagy lecsökkenti. 
 
 
(13-5) Az alsó pulzus amplitúdó id� tartamának beállítása (WAVE PULS): »F17« specifikus 
funkció 
           (csak a WAVE PLUS funkció esetében aktív) 
 
Az alsó pulzus amplitúdó id� tartamának beállítása a 8-as gombbal lehetséges az F17 funkción át.  
Beállítható olyan érték is mely a standard értéket megnöveli vagy lecsökkenti. 
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(13-6) Az alap áram alsó pulzus amplitúdójának beállítása (WAVE PULS): »F18« specifikus 
funkció 
(csak a WAVE PLUS funkció esetében aktív) 
 
 
Az alsó pulzus amplitúdójának beállítása a 8-as gombbal lehetséges az F18 funkción át. 
Beállítható olyan érték is mely a standard értéket megnöveli vagy lecsökkenti. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
14) A hegeszt� ív gyors meggyújtása: »F19« specifikus funkció 
 
Az áramforrás lehet� vé teszi a hegeszt� ív gyors meggyújtását. Külön kondenzátorok biztosítják a 
szükséges energiát a hegeszt� ív optimális meggyújtásához. Gyenge gyújtási feltételek esetében az 
F19 funkciót kikapcsolásával, »OFF«, kapcsoljuk ki a gyors gyújtást.  
 
Kezd�  (gyárilag beállított) érték: aktív funkció (ON). 
 
 
15) A gombok hangjának ki- és bekapcsolása: »F20« specifikus funkció 
 
 
Kezd�  (gyárilag beállított) érték: aktív funkció (ON). 
A hang er� sségét nem állítható. 
 
Ha a gombok hangját ki szeretné kapcsolni az F20 funkciót állítsa »OFF«-ra. 
 
 

 Az áramlás kinézete WAVE PLUS hegesztéskor 

Magasabb pulzus   Magasabb pulzus Alacsonyabb pulzus 
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9.2.2. A billenty� zet lezárása 
 
Az el� lap funkcióit le lehet zárni, hogy elkerüljük a paraméterek értékének tévedésszer�  
megváltoztatását az el� lapon.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ha a billenty� zet le van zárva csak a következ�  funkciók m� ködnek: 

·  Gáz teszt 
·  A hegeszt� huzal behelyezése 
·  JOB meg� rzése és kiválasztása. 

 
 
 
9.2.3. A hegesztési paraméterek meg� rzése (JOB) 
 
A hegesztési m� veletek könnyebb megismételhet� sége miatt lehetséges a hegesztési paraméterek 
meg� rzése (JOB programok) a hegeszt� gép memóriájába. Meg� rizhet�  100 JOB (VPS 4000, 5000) 
valamint 30 JOB (VS 3200, 4000). A meg� rzött programokat bármikor használhatjuk.  
 
Figyelem!  

·  Minden meg� rzött adat elektronikus üzemzavar, szervízelés stb. következtében megsérülhet 
vagy elveszhet (törl� dhet). Minden jelent� s paramétert írjon le és � rizze meg biztonságos 
helyen. 

·  Nem vállalunk felel� séget a meg� rzött adatok esetleges elvesztésért. 
 
 

A gombok kizárása: 
Az ENTER és az F gombot egyidej� leg 
nyomja le rövid id� re- 

A gombok lezárása: 
Az ENTER és az F gombot egyidej� leg 
nyomja le rövid id� re. 

Ha billenty� zet le van zárva az F 
billenty� t� l balra fen található LED 
villog 
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10. További hasznos funkciók 
 
10.1. Hiba analízis 
 

FIGYELEM 

 
 

Tartsa be a következ�  utasításokat az áramütés elkerülése érdekében. 

A feszültség alatt lév�  részek érintése komoly sérüléseket okozhat, s� t halálos kimenetel�  is 
lehet. 

- ne érintse a gép belsejében és külsején a feszültség alatt lev�  részeket  
- használata el� tt szakavatott személyek földeljék le a gépet 
- ha karbantartási m� veletek során vagy javításkor érintenie kell a feszültség alatt lév�  

részeket el� ször kapcsolja ki a gép áramellátását és legalább 3 percig várakozzon 
miel� tt megkezdi a munkát.  

 
Ha m� ködés közben hiba jelentkezik az el� lap kijelz� jén ismertet�  jelenik meg a hibáról. 
A jelentés villogni kezd és a gép automatikusan kikapcsol. 
Az ismertet�  szöveget hasonlítsa össze a táblázatba foglaltakkal.  
 
10.1.a. ERROR/HIBA táblázat VPS 4000, VPS 5000–a hiba jellege 
 

Kijelzés az 
el� lapon Szám 

Bal Jobb 
A hiba leírása 

1 DAI HEn A hegeszt� ég�  kapcsolója - várakozás 

2 E- 000 Kényszer�  kikapcsolás (a m� ködés megszakítása) 

3 E- 100 Hiba a hálózati feszültségbe 

4 E- 200 Hiba a primáris/szekundárus feszültségbe 

5 E- 210 Hiba a feszültségmér�  vezet� jén 

6 E- 300 Túlmelegedés (a gép túlmelegedése-magas h� mérséklet) 

7 E- 510 A víz nyomás nem megfelel�  *  

8 E- 600 Az elemet ki kell cserélni 

9 E- 700 A legnagyobb megengedett hegeszt�  áram túllépve 

10 E- 710 Fázis hiba 

11 E- 800 Hiba az el� toló enkóderén 

12 E- 810 H� mérsékleti gond a szabályzó rendszerben 

13 E- 820 Figyelmeztetés a motor áramer� sségének túllépésére 

14 E- 830 Túl magas áramer� sség a motorban 

15 E- 900 A számítógép meghibásodása 

* csak küls�  h� t�  aggregát használatakor 
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 Az el� lapon megjelen�  hibák részletes leírása VPS 4000, VPS 5000 
 
1)  dAIHEn 
 

Ha a digitális kijelz�  villog és a következ�  felírat látható rajta “dAI” “HEn” a hegeszt� ég�  
kapcsolója helytelenül lett használva és a gép utasításra vár.  
Mikor bekapcsolja a gépet a kijelz� n 1 másodpercig látható a “dAI” “HEn” felírat majd a gép 
el� készült a m� ködésre. Ha a gép bekacsolása során lenyomja a hegeszt� ég�  indítókapcsolóját 
egy biztonsági rendszer aktiválódik mely várakozásra kapcsolja a gépet. Ezt a “dAI” “HEn” 
felirattal jelzi. Eressze el a hegeszt� ég�  indítókapcsolóját miáltal kikapcsol a biztonsági rendszer 
és a gép el� készül a m� ködésre. 

 
 
2)  E-000 
 

Ha a kijelz� n a “E-“ “000” hiba jelenik meg, valamelyik folyamat megállt (kényszer�  kikapcsolás).  
Ha megszakad a STOP kapcsoló vezet� je (143 számú vezet� ) P12 csatlakozás a soros 
kapcsoláson (TM1) a kijelz�  villogni kezd és az “E-“ 000” hiba jelzés látható rajta.  
A hegesztési folyamat azonnal megszakad.  
A gép kikapcsolása és javítása után egy pillanatra kapcsolja össze a csatlakozásokat a STOP 
kapcson majd kapcsolja be a gépet. Ilyen módon kikapcsolja a hiba jelentést. 

 
Útmutatás! 
 

A STOP hiba kijelzését megszakíthatja a STOP kapcsoló rövid összekötésével a gép 
kikapcsolás nélkül (nézze 9.2.1 a specifikus funkciókat) 

 
 
 
3)  E-100 
 

A hálózati feszültségen keletkezett hibát  a digitális kijelz� n az “E-“ “100” hiba jelenti. 
A hegesztési folyamat azonnal megszakad. A hiba kijelzését a gép újraindításával szüntetheti 
meg.  

 
 
4)  E-200 
 

A primáris/szekundárus feszültségen keletkezett hibát a digitális kijelz� n az “E-“ “200” hiba jelzi. 
A hegesztési folyamat azonnal megszakad. Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és 
gy� z� djön meg arról, hogy a CN8 és CN9-es kapcsolat szorosan kapcsolódik a P1026U betéttel 
és csak ezek után indítsa újra a gépet.  

 
 
5)  E-210 
 

Az “E-“ “210” hiba jelentés a feszültség (+) észleléséi gondjaira vonatkozik.  
A hegesztési folyamat azonnal megszakad. Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és 
gy� z� djön meg arról, hogy az el� toló egység vezérl� kábele (10P) nem károsodott, valamint a 
CN3 és CN10-es kapcsolat  a P1026T betéttel és a CN23 és CN24-es kapcsolat a P10264X 
betéttel megbízható (biztos).  
Ezek után újra indíthassa a gépet. 
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 Az el� lapon megjelen�  hibák részletes leírása VPS 4000, VPS 5000 
  (folytatás) 
 
 
6)  E-300 
 

.Ha kijelz� n az “E-“ “300” felírat jelenik meg a hegeszt� készülék túlmelegedett. A legmagasabb 
megengedett h� mérséklet meghaladásakor a “E-“ “300” hiba jelentés villogni kezd és a 
hegesztés azonnal megszakad.  Egyidej� leg bekapcsol a h� mérséklet kijelz�  lámpa.  Ebben az 
esetben hagyja legalább 10 percig állni a gépet (a gép be van kapcsolva, de nem hegeszt) 
bekapcsolt ventilátorral. Ezek után kapcsolja ki a gépet, hogy vissza álljon az el� zetes 
üzemmódba. Csökkentenie kell a hegesztési feszültséget vagy a szünet nélküli hegesztési id� t 
(bekapcsolási id� t!), hogy a hiba ne ismétl� djön meg. A gép többszörös túlmelegedése 10 
perces h� tés és pihenés nélkül üzemzavart okozhat.  

 
 
7)  E-510 
 

Az “E-“ “510” hiba a kijelz� n a nem megfelel�  víz nyomásra figyelmeztet.  
Ha a hegeszt� ég�  nincs h� tve h� t�  folyadékkal (vízzel h� tött rendszereknél) vagy a nyomás 
alacsony a “E-“ “510” hiba jelentés villogni kezd a kijelz� n. A hegesztési folyamat azonnal 
megszakad.  Ellen� rizze a h� t� folyadék szintjét vagy hogy nincs-e akadály a h� t� folyadék útján 
a hegeszt� ég� ig. Ha aktiválja a “víz’ billenty�  és a CON1-2 érintkezési relé “nyitott” az “E-“ “510” 
hiba felírat jelenik meg.  
Légh� tés esetébe ellen� rizze, hogy a gépen be van-e állítva a légh� tésre.  

 
 
8)  E-600 
 

Az “E-“ “600” hiba  megjelenése a kijelz� n az elem szükséges cseréjére utal.  
A gép elemet használ a feszültség fenntartására a program meg� rz�  vezér rendszerén, ha a 
gépet hosszabb ideig nem használjuk.  
A programokban vannak meg� rizve a hegesztés paraméteri. Ha az elem feszültsége alacsony 
az “E-“ “600” hiba kezd villogni a kijelz� n, de csak abban az esetben ha a gépet hosszabb ideig 
nem használtuk. A hiba jelentés megszüntethet�  bármely gomb lenyomásával a kijelz� n.  
Ha az elem feszültsége túl alacsony nem lehetséges az adatok meg� rzése. Ez azt jelenti, hogy 
a gép kikapcsolását követ� en valamennyi meg� rzött párméter (meg� rzött program) értéke 
leveszhet.   
A gép újra bekapcsolásakor csak a gyárilag beállított paraméterek állnak rendelkezésre.  
Nézze az  “Elemcsere” fejezetet. 

 
 
9)  E-700 
 

Ha az áramer� sség a kimeneten meghaladta a legnagyobb megengedett értéket több mint 1 
másodpercig a kijelz� n a “E-“ “700” hiba jelenik meg. A hegesztési folyamat megszakad. 
Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és ellen� rizze, hogy nem keletkezett-e rövidzárlat a 
kimeneten mint pl. a munkadarab és az érintkez�  fúvóka közötti kapcsolat.  

 
 
10)  E-710 
 

Ha a villogó kijelz� n az “E-“ “710” hiba jelenik meg egy fázis hiányzik. Egyidej� leg villogni kezd a 
kijelz�  lámpa. A hegesztési folyamat megszakad. Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és 
csak azután kapcsolja be, ha ellen� rizte a feszültséget és megjavította a hibát.  
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Az el� lapon megjelen�  hibák részletes leírása VPS 4000, VPS 5000  
 (folytatás) 
 
11)  E-800 
 

Az el� toló egység enkóderén jelentkezet hibára az “E-“ “800” felírat megjelenése utal a villogó 
kijelz� n. Egyidej� leg a kijelz�  lámpa is bekapcsol. A hegesztési folyamat megszakad. Ebben az 
esetben ellen� rizze le, hogy nem károsodott az el� toló egység vezet� je (10P) és az enkóder 
vezet� je (P4) valamint a P10261Q betéttel való kapcsolat megbízható-e.  

 
 
12)  E-810 
 

Ha a szabályzórendszer h� mérsékletével van gond a villogó kijelz� n a “E-“ “810” hiba jelenik 
meg. A kijelz�  lámpa is bekapcsol. A hegesztési folyamat megszakad. Ellen� rizze, hogy nem 
keletkezett rövidzárlat a motoron vagy hiba a hegeszt� ég� n, az el� toló egységen, 
hegeszt� huzal el� tolón. Ezenkívül ellen� rizze a P10261Q betétet.  

 
 
13)  E-820 
 

Az “E-“ “820” hiba magas áramer� sségére figyelmeztet az el� toló mechanizmus motorjába.  A 
hegeszt� huzal el� tolása során jelentkez�  ellenállás megnövekedése növeli a el� toló motorjában 
az áramer� sséget. Ha az áramer� sség meghaladja a nominális érték 70 % a kijelz� n az “E-“ 
“820” hiba jelenik meg. A hiba kijelzése megsz� nik, ha lenyomja bármely billenty� t a 
vezérlapon.  
A gép nem áll le automatikusan. Ebben az esetben ellen� rizze keletkezett-e rövidzárlat a motor 
vezet� in, vagy hiba a hegeszt� ég� n, a hegeszt� huzal el� toló mechanizmusán.  
Ezenkívül nézze a 9.2.1 (10) »A hegeszt� pálcát hajtó motor áramer� sségének 
behatárolása« fejezetet.  

 
 
14)  E-830 
 

A motoron jelentkez�  magas áramer� sséget az “E-“ “830” hiba jelzi a villogó kijelz� n. A kijelz�  
lámpa bekapcsol. A hegesztési folyamat megszakad. Ebben az esetben ellen� rizze keletkezett-
e rövidzárlat a motor vezet� in, vagy hiba a hegeszt� ég� n, a hegeszt� huzal el� toló 
mechanizmusán. 
Ezenkívül nézze a 9.2.1 (10) »A hegeszt� pálcát hajtó motor áramer� sségének 
behatárolása« fejezetet.  
 

 
 
15)  E-9XX 
 

A számítógép meghibásodását az “E-“ “9XX” hiba jelzi a villogó kijelz� n. A hiba megjelenésének 
részletes körülményeivel forduljon a szervizhez.  
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10.1.b. ERROR/HIBA táblázat VPS 3200, VPS 4000–a hiba jellege 
 
 

Kijelzés az 
el� lapon Szám 

Bal Jobb 
A hiba leírása 

1 DAI HEn A hegeszt� ég�  kapcsolója - várakozás 

2 E- 000 Kényszer�  kikapcsolás (a m� ködés megszakítása) 

3 E- 100 Hiba a hálózati feszültségbe 

4 E- 200 Hiba a primáris/szekundárus feszültségbe 

5 E- 210 Hiba a feszültségmér�  vezet� jén 

6 E- 300 Túlmelegedés (a gép túlmelegedése-magas h� mérséklet) 

7 E- 510 A víz nyomás nem megfelel�  *  

8 E- 600 Az elemet ki kell cserélni 

9 E- 700 A legnagyobb megengedett hegeszt�  áram túllépve 

10 E- 710 Fázis hiba 

11 E- 800 Hiba az el� toló enkóderén 

12 E- 810 H� mérsékleti gond a szabályzó rendszerben 

13 E- 820 Figyelmeztetés a motor áramer� sségének túllépésére 

14 E- 830 Túl magas áramer� sség a motorban 

15 E- 9xx A számítógép meghibásodása 

* csak küls�  h� t�  aggregát használatakor 
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 Az el� lapon megjelen�  hibák részletes leírása VPS 3200, VPS 4000 
  
 
1)  dAIHEn 
 

Ha a digitális kijelz�  villog és a következ�  felírat látható rajta “dAI” “HEn” a hegeszt� ég�  
kapcsolója helytelenül lett használva és a gép utasításra vár. 
Mikor bekapcsolja a gépet a kijelz� n 1 másodpercig látható a “dAI” “HEn” felírat majd  a gép 
el� készült a m� ködésre. Ha a gép bekacsolása során lenyomja a hegeszt� ég�  indítókapcsolóját 
egy biztonsági rendszer aktiválódik mely várakozásra kapcsolja a gépet. Ezt a “dAI” “HEn” 
felirattal jelzi. Eressze el a hegeszt� ég�  indítókapcsolóját miáltal kikapcsol a biztonsági rendszer 
és a gép el� készül a m� ködésre. 
 

 
2)  E-000 
 
 

Ha a kijelz� n a “E-“ “000” hiba jelenik meg, valamelyik folyamat megállt (kényszer�  kikapcsolás).  
Ha megszakad a STOP kapcsoló vezet� je (143 számú vezet� ) P12 csatlakozás a soros 
kapcsoláson (TM1) a kijelz�  villogni kezd és az “E-“ 000” hiba jelzés látható rajta.  
A hegesztési folyamat azonnal megszakad.  
A gép kikapcsolása és javítása után egy pillanatra kapcsolja össze a csatlakozásokat a STOP 
kapcson majd kapcsolja be a gépet. Ilyen módon kikapcsolja a hiba jelentést. 

 
Útmutatás! 
 

A STOP hiba kijelzését megszakíthatja a STOP kapcsoló rövid összekötésével a gép 
kikapcsolás nélkül (nézze 9.2.1 specifikus funkciókat) 

 
 
3)  E-100 
 

A hálózati feszültségen keletkezett hibát  a villogó digitális kijelz� n az “E-“ “100” hiba jelenti. 
A hegesztési folyamat azonnal megszakad. A hiba kijelzését a gép újraindításával szüntetheti 
meg.  
 

 
 
4)  E-200 
 

A primáris/szekundárus feszültségen keletkezett hibát a digitális kijelz� n az “E-“ “200” hiba jelzi. 
A hegesztési folyamat azonnal megszakad. Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és 
gy� z� djön meg arról, hogy a CN8 és CN9-es kapcsolat szorosan kapcsolódik a P10327U 
betéthez és csak ezek után indítsa újra a gépet.  
 

 
 
5)  E-210 
 

Az “E-“ “210” hiba jelentés a feszültség (+) észleléséi gondjaira vonatkozik.  
A hegesztési folyamat azonnal megszakad. Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és 
gy� z� djön meg arról, hogy az el� toló egység vezérl� kábele (10P) nem károsodott, valamint a 
CN3 és CN6-es kapcsolat a P1026T betéttel megbízható (biztos).  
Ezek után újra indíthassa a gépet. 
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 Az el� lapon megjelen�  hibák részletes leírása VPS 3200, VPS 4000 
 (folytatás) 
 
 
6)  E-300 
 

Ha a villogó kijelz� n az  “E-“ “300” felírat jelenik meg a hegeszt� gép túlmelegedett. A 
legmagasabb megengedett h� mérséklet meghaladásakor a “E-“ “300” hiba jelentés villogni kezd 
és a hegesztés azonnal megszakad. Egyidej� leg bekapcsol a h� mérséklet kijelz�  lámpája.  
Ebben az esetben hagyja legalább 10 percig állni a gépet (a gép be van kapcsolva, de nem 
hegeszt) bekapcsolt ventilátorral. Ezek után kapcsolja ki a gépet, hogy vissza álljon az el� zetes 
üzemmódra. Csökkentenie kell a hegeszt�  feszültséget vagy a szünet nélküli hegesztési id� t 
(bekapcsolási id� t!), hogy a hiba ne ismétl� djön meg. A gép többszörös túlmelegedése 10 
perces h� tés és pihenés nélkül üzemzavart okozhat.  
 

 
7)  E-510 
 

A h� t�  aggregát m� ködési hibáját az “E-“ “510” hiba jelzi a villogó kijelz� n.  
Nézze a h� t�  aggregát m� ködésére vonatkozó használati utasítást. 
Légh� tés esetébe ellen� rizze, hogy a gépen be van-e állítva a légh� tésre.  
 

 
 
8)  E-600 
 

Az “E-“ “600” hiba  megjelenése a kijelz� n az elem szükséges cseréjére utal.  
A gép elemet használ a feszültség fenntartására a program meg� rz�  vezér rendszerén, ha a 
gépet hosszabb ideig nem használjuk.  
A programokban vannak meg� rizve a hegesztés paraméteri. Ha az elem feszültsége alacsony 
az “E-“ “600” hiba kezd villogni a kijelz� n, de csak abban az esetben ha a gépet hosszabb ideig 
nem használtuk. A hiba jelentés megszüntethet�  bármely gomb lenyomásával a kijelz� n.  
Ha az elem feszültsége túl alacsony nem lehetséges az adatok meg� rzése. Ez azt jelenti, hogy 
a gép kikapcsolását követ� en valamennyi meg� rzött párméter (meg� rzött program) értéke 
leveszhet.   
A gép újra bekapcsolásakor csak a gyárilag beállított paraméterek állnak rendelkezésre.  
Nézze az  “Elemcsere” fejezetet. 

 
 
9)  E-700 
 

Ha az áramer� sség a kimeneten meghaladta a legnagyobb megengedett értéket több mint 1 
másodpercig a villogó kijelz� n a “E-“ “700” hiba jelenik meg. A hegesztési folyamat megszakad. 
Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és ellen� rizze, hogy nem keletkezett-e rövidzárlat a 
kimeneten mint pl. a munkadarab és az érintkez�  fúvóka közötti kapcsolat.  
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 Az el� lapon megjelen�  hibák részletes leírása VPS 3200, VPS 4000 
 (folytatás) 
 
 
10)  E-710 
 

Ha a villogó kijelz� n az “E-“ “710” hiba jelenik meg egy fázis hiányzik. Egyidej� leg villogni kezd a 
kijelz�  lámpa. A hegesztési folyamat megszakad. Ebben az esetben kapcsolja ki a gépet és 
csak azután kapcsolja be, ha ellen� rizte a feszültséget és megjavította a hibát.  
 

 
11)  E-800 
 

A el� toló egység enkóderén jelentkezet hibára az “E-“ “800” felírat megjelenése utal a villogó 
kijelz� n. Egyidej� leg a kijelz�  lámpa is bekapcsol. A hegesztési folyamat megszakad. Ebben az 
esetben ellen� rizze le, hogy nem károsodott az el� toló egység vezet� je (10P) és az enkóder 
vezet� je (P4) valamint a P10261Q betéttel való kapcsolat megbízható-e.  
 

 
12)  E-810 
 

Ha a szabályzórendszer h� mérsékletével van gond a villogó kijelz� n a “E-“ “810” hiba jelenik 
meg. A kijelz�  lámpa is bekapcsol. A hegesztési folyamat megszakad. Ellen� rizze, hogy nem 
keletkezett rövidzárlat a motoron vagy hiba a hegeszt� ég� n, el� toló egységen, hegeszt� huzal 
el� tolón. Ezenkívül ellen� rizze a P10261Q betétet.  
 
 

13)  E-820 
 

Az “E-“ “820” hiba magas áramer� sségére figyelmeztet az el� toló mechanizmus motorjában. A 
hegeszt� huzal el� tolása során jelentkez�  ellenállás megnövekedése növeli a el� toló motorjában 
az áramer� sségét. Ha az áramer� sség meghaladja a nominális érték 70 % a kijelz� n az “E-“ 
“820” hiba jelenik meg. A hiba kijelzése megsz� nik, ha lenyomja bármely gombot a vezérlapon.  
A gép nem áll le automatikusan. Ebben az esetben ellen� rizze keletkezett-e rövidzárlat a motor 
vezet� in, vagy hiba a hegeszt� ég� n, a hegeszt� huzal el� toló mechanizmusán.  
Ezenkívül nézze a 9.2.1 (10) »A hegeszt� pálcát hajtó motor áramer� sségének 
behatárolása« fejezetet. 

 
14)  E-830 
 

A motoron jelentkez�  magas áramer� sséget az “E-“ “830” hiba jelzi a villogó kijelz� n. A kijelz�  
lámpa bekapcsol. A hegesztési folyamat megszakad. Ebben az esetben ellen� rizze keletkezett-
e rövidzárlat a motor vezet� in, vagy hiba a hegeszt� ég� n, a hegeszt� huzal el� toló 
mechanizmusán. 
Ezenkívül nézze a 9.2.1 (10) »A hegeszt� pálcát hajtó motor áramer� sségének 
behatárolása« fejezetet.  
 

 
 
15)  E-9XX 
 

A számítógép meghibásodását az “E-“ “9XX” hiba jelzi a villogó kijelz� n. A hiba megjelenésének 
részletes körülményeivel forduljon a szervizhez.  
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10.2 Csatlakozók a gép bels�  kapcsolóin 
 
 
Ha felnyissa a készülék fed� lapját 12-pólusos soros csatlakozó (TM1) talál a vázon. 
Hegeszt� gép automatára való kacsolására szolgál (a készülék küls�  szabályzása).  
 
 
 

FIGYELEM 

 
 

Legalább 3 percig várakozzon miután a készüléket lekapcsolta az 
áramhálózatról és miel� tt levenné a hegeszt� gép fed� lapját.  

 
 
 
Kötelez�  a véd� sz� r� k használata minden olyan vezet�  esetében melyet a hegeszt� gép 
hátlapján át kapcsol.  
További vezet�  beépítését csak erre szakképzet személy végezheti.  
 
 
10.2.1  A VPS 4000 és VPS 5000 digit csatlakozói 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    12-pólusos soros csatlakozó TM1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6-pólusos soros csatlakozó 
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    12-pólusos soros csatlakozó TM1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    6-pólusos soros csatlakozó (csak VPS) 

 

 

(Kimenet)

(Bemenet) 
Szelep vezérlés 

(Bemenet)
             Ext. jel1 

(Bemenet)
Ext. jel 2

(Bemenet)
Stop – a m� ködés 

megszakítása

          (Kimenet)      
                    Jel- 
 hegeszt�  áram 

A jel neve A funkció leírása 

A funkció leírásaA jel neve 

Ha hosszú hegeszt� kábelokat használunk (több mint 30 m) a 
pulzáló hegesztéskor nem stabil hegeszt� ív alakulhat ki vagy 
nagy lesz a fröcskölés és ezért ajánlott egy további 
távszabályzó használata a hegeszt� ív feszültség közvetlen 
szabályozására (Art. K541G00). 
A részeleteket nézze az: F12 specifikus funkció alatt. 

Nem használt 

Csatlakozó 
 (-) 

Az ampermér�  kimen�  csatlakozása. Kapcsolható 
amperméter 400A/60mV, Art.4403-057 

A voltméter kimen�  csatlakozása (Voltméter 100V, Art.4401-016) 

A gáz szelepet szabályzó bemeneti csatlakozás. A 
rövidzárlatos érintkezés megnyíssa a szelepet.  

Bemeneti csatlakozás, mely a bövítésre foglalt és 
standard/hétköznapi estekben nem használják 

Bemeneti csatlakozás, mely a bövítésre foglalt és 
standard/hétköznapi estekben nem használják 

Bemeneti csatlakozás mely a hegesztési folyamat 
megszakítására szolgál küls�  biztonsági kapcsolóval.  
A bemeneten keletkez�  rövidzárlat megállítja a 
hegesztést. 
 
A hegesztés újraindítása: Létesítsen rövidzárlatot a 
soros csatlakozó bemenetén ha kinyílt (kikapcsolt) a 
bekapcsoló (a hegeszt� ég� n) 

A hegeszt� áramot igazoló kimen�  csatlakozás. A 
zárt érintkezés a hegeszt� áram jele.  

A gép jelzi, hogy el� készült a munkára (nincs fázis 
probléma, magas áramer� sség, h� mérséklet és STOP 
jel) 
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10.2.2 A VPS 3200 és VPS 4000 digit csatlakozói 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    12-pólusos soros csatlakozó TM1 
 
 
 
 

 
 
 

(Kimenet)

(Bemenet
) 

(Bemenet)

(Bemenet) 
Stop – a m� ködés 

mekszakítása 

(Kimenet)

A jel neve A funkció leírása  

 
A gép jelzi, hogy el� készült a munkára (nincs fázis 
probléma, magas áramer� sség, h� mérséklet és STOP jel) 

Bemeneti csatlakozás, mely a bövítésre foglalt és 
standard/hétköznapi estekben nem használják 

Bemeneti csatlakozás mely a hegesztési folyamat 
megszakítására szolgál küls�  biztonsági kapcsolóval.  
A bemeneten keletkez�  rövidzárlat megállítja a hegesztést. 
 
A hegesztés újraindítása: Létesítsen rövidzárlatot a soros 
csatlakozó bemenetén ha kinyílt (kikapcsolt) a bekapcsoló 
(a hegeszt� ég� n) 

A hegeszt� áramot igazoló kimen�  csatlakozás. A zárt 
érintkezés a hegeszt� áram jele.  

Az ampermér�  kimen�  csatlakozása. Kapcsolható 
amperméter 400A/60mV, Art.4403-057 

A gáz szelepet szabályzó bemeneti csatlakozás. A 
rövidzárlatos érintkezés megnyíssa a szelepet.  

A voltméter kimen�  csatlakozása (Voltméter (100V, 
Art.4401-016) 

 

(Kimenet)

(Kimenet)
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Figyelmeztetések: 
 
Biztonsági figyelmeztetések a soros csatlakozókra való kapcsolás el� tt: 

·  Minden jel számára egyéni, egymással összesodrott vezet�  párt kell használni (a kívánt 
funkció vezérlésére). 

·  Ezek a vezet� k nem keresztez� dhetnek a többi jelvezet� vel a készülékben. 
 
*1  Az alábbi ábrán látható a vezérlési kör helyes alaprajza.  A TR maximális teljesít� képessége 

80 V, 100 mA. Ne haladja meg a TR teljesít� képességének 80 %-át. 
 
*2  A megfelel�  összeköttetés az alábbi ábrán látható. Két érintkez� re 10 mA kapcsolhat vagy 

többet. 
 
*3  A véd� érintkez� s relé teljesít� képessége: 125V AC, 0,5A; 30V DC, 1A. 

Ne haladja meg a relé teljesít� képességének 80 %-át. 
 

*4  Legyen figyelmes mert a csatlakozókon üresjárási feszültség jelentkezhet (100 V-ig). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Ábra 1.        Ábra 2. 
 
 
 
10.3.  Az automatára kapcsolás (VPS) 
 
VPS: A készüléket a 6 és 12-pólusos soros csatlakozón át kapcsolhatja az automatára, a 10-pólusos 
csatlakozó az el� toló bekapcsolására a 6-pólúsos csatlakozó aljzat pedig a távszabályozó 
bekapcsolására szolgál.  
Nézze a 10.2.1. fejezetet. 
 
VS: A készüléket a 12-pólusos soros csatlakozóján át kapcsolhatja az automatára, a 10-pólusos 
csatlakozó az el� toló bekapcsolására a 6-pólúsos csatlakozó aljzat pedig a távszabályzó 
bekapcsolására szolgál.  
Nézze a 10.2.2. fejezetet. 
 
 
(1) Az áram/feszültség beállítása és jel az el� toló számára 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
            Analóg távszabályozó 
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(2) Start jel (Startsignal)   
 
Ha eltávolítja az el� toló jobb oldali lapját egy 10-pólusos csatlakozót talál. Nézze az ábrát. A 
hegesztés akkor kezd� dik meg ha a 306 és 307 kapcsolók érintkezik. Ha a 306 és 307 kapcsolók 
nem érintkezik a hegesztés befejezett. 
 
 
 
(3) A hegeszt� ív feszültségének közvetlen mérése 
 
Ha hosszú hegeszt�  kábeleket használ (több mint 30 m), a munkadarabot kösse össze a 310-es 
kapcsolóval az el� tolón (-).  
Ha máskép nem lehetséges a vezet� t kösse követlen a fúvókára.  
Nézze meg a 9.2.1.12. fejezetet is. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

10.4.  További választható felszerelés 
 

Kód Név Standard Megjegyzés 

 Analóg távszabályozó K5416H00  

 Digitális távszabályozó E-2454  

 CAN E/A kártya K5422B00  

 (Hegeszt� )kocsi   

 Vezet�  a feszültség közvetlen mérésére K54A6G00  
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11. KARBANTARTÁS 
 
 

ELEMCSERE 
 
A hegesztési paraméterek meg� rzésére a hegeszt� gép lítium elemet használ. Az elem élettartama 
a körülményekt� l függ. Ha az elem feszültsége túl alacsony a kijelz� n az E-600 hiba jelenik meg. A 
figyelmezetés után az elemet a legrövidebb id� n belül ki kell cserélni (legfeljebb néhány nap). 
 
Figyelmeztetés: Az elemet 5 évenként cserélni kell (akkor is ha erre nem figyelmeztet bennünket 
az E-600 hiba jelentés). 
 
Az elemcsere lépései: 
1. Az elemet csak szakképzett személy cserélheti ki. 
2. Az elemcsere megkezdése el� tt a készülék legalább 3 percig le kell hogy legyen kapcsolva a 

hálózati feszültségr� l (az elektromosság eloszlása).  
3. Csavarja ki mind a hat csavart az el� lapból és azt figyelmesen húzza ki a gép vázából.  
4. Kapcsoljon le minden konnektort a PCB 10263R és cserélje ki az elemet. A PCB minél 

rövidebb ideig legyen elem nélkül (mindössze néhány másodperc) különben a meg� rzött 
paraméter értéke levesznek. 

5. Minden konnektort helyezze vissza a PCB-re. 
6. Az el� lapot tegye vissza eredeti helyére és figyelmesen csavarjon vissza minden csavart.  
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12.1a. KAPCSOLÁSI  RAJZ VPS 4000 digit 
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12.1b. KAPCSOLÁSI RAJZ VPS 5000 digit 
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12.1c. KAPCSOLÁSI RAJZ  VS 3200, 4000 digit 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



VS 3200, 4000 digit; VPS 4000,  5000 digit 67 

 
12.2.a VPS 4000 _ küls�  kinézet _méretek 
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12.2.b VPS 5000 küls�  kinézet_ méretek 
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12.2.c      VS 3200, 4000 _ küls�  kinézet_méretek 
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13. TARTALÉK ÉS KOPÓ ALKATRÉSZEK JEGYZÉKE 
 

KÓD NÉV STANDARD ST-2 VS 3200 
digit 

VS 4000 
digit 

VPS 4000 
digit 

VPS 5000 
digit 

601084 SZ� R�  CF3030C-DJ 4519-022  X X X  

601083 SZ� R�  NF3050C-RQ2 4519-026     X 

600866 VENTILLÁTOR FEDÓLAP VPS 4000  109-
1000F13 

4519-030  
  X X 

600860 LEVEG�  SZ� R�  VPS - HÁLÓ  109-1000M13 4519-031    X X 

600932 TIRISZTOR SG25AA20 4530-412    X X 

601082 DIÓDA MÓDUL DFA75BA160 4531-204  X X   

600953 DIÓDA GYORS   DBA200UA60 MODUL 4531-308  X X X X 

601081 DIÓDA MODUL DFA150AA160 4531-717    X X 

600927 TRANZISZTOR IGBT 2MBI150TA-060 4534-407  X X   

600931 TRANZISZTOR IGBT CM300DY-12NF 4534-417     X 

600929 TRANZISZTOR IGBT CM200DY-12NF 4534-528    X  

600930 TRANZISZTOR IGBT SKM300GAL128D 4534-529    X  

601108 LÁMPA 4600-366    X  

601107 KAPCSOLÓ CB3-X0-10-072-42D-C 4614-101  X X X X 

601103 KONNEKTOR DPC25-6BP 4730-010     X 

601101 KONNEKTOR HS25R-10 4730-421    X X 

699734 KONNEKTOR 10 PÓLUS HS25PE-10 4730-422    X X 

601102 KONNEKTOR 25-6BK 4730-426    X  

601109 ALJZAT DIX BE 50/70 4734-007  X X X  

601099 BILLENY�  4735-038  X X X X 

601100 BILLENYT�  FED�  4735-039  X X X X 

601097 TALPAZAT - BILLENTY�  4739-475  X X X  

601106 KONNEKTOR FED�  4739-476  X X X  

601094 VASMAG E04RA400270150 4739-497  X X X X 

601098 GÖRG�  VPS 5000 4739-516     X 

601095 VASMAG E04RA310190100 4739-543  X X X  

601085 VENTILLÁTOR 4715SL-05W-B60-D00 4805-074    X X 

600906 ELEKTRONIKUS BETÉT P10260P00 P10260P00 P10538P00 PCB2 PCB2   

600897 ELEKTRONIKUS BETÉT P10261Q00 P10261Q00 P10533Q00 PCB7 PCB7 PCB7 PCB7 

600893 ELEKTRONIKUS BETÉT P10263Q00   P10263Q00 P10532Q00 PCB3 PCB3 PCB3 PCB3 

600898 ELEKTRONIKUS BETÉT P10263R00   P10263R00 P10533R00 PCB8 PCB8 PCB8 PCB8 

600892 ELEKTRONIKUS BETÉT P10264P00   P10264P00 P10532P00   PCB2 PCB2 

600899 ELEKTRONIKUS BETÉT P10264R00   P10264R00 P10532R00   PCB9 PCB9 

600902 ELEKTRONIKUS BETÉT P10264S00   P10264S00 P10532S00   PCB12 PCB11 

600895 ELEKTRONIKUS BETÉT P10264T00   P10264T00 P10532T00 PCB5 PCB5 PCB5 PCB5 

600894 ELEKTRONIKUS BETÉT P10264V00  P10264V00 P10532V00   PCB4  

600900 ELEKTRONIKUS BETÉT P10264X00   P10264X00 P10533X00   PCB10 PCB10 

600901 ELEKTRONIKUS BETÉT P10322X00   P10322X00 P10532X00   PCB11  

600908 ELEKTRONIKUS BETÉT P10327M00 P10327M00 P10538M00 PCB6 PCB6   

 



VS 3200, 4000 digit; VPS 4000,  5000 digit 71 

13. TARTALÉK ÉS KOPÓ ALKATRÉSZEK JEGYZÉKE 
      (folytatás) 
 

KÓD NÉV STANDARD ST-2 VS 3200 
digit 

VS 4000 
digit 

VPS 4000 
digit 

VPS 5000 
digit 

600905 ELEKTRONIKUS BETÉT P10327U00 P10327U00 P10538U00 PCB1 PCB1   

600907 ELEKTRONIKUS BETÉT P10327V00 P10327V00 P10538V00 PCB4 PCB4   

600903 ELEKTRONIKUS BETÉT P10330V00 P10330V00 P10533V00    PCB4 

600896 ELEKTRONIKUS BETÉT P10352M00   P10352M00 P10532M00   PCB6  

600891 ELEKTRONIKUS BETÉT P10352U00     P10352U00 P10532U00   PCB1  

600904 ELEKTRONIKUS BETÉT P10488M00 P10488M00 P10533M00    PCB6 

601093 ELEKTRONIKUS BETÉT P10499U00 P10499U00 P10533U00    PCB1 

601096 MARKOLAT P5801G03  X X X X 

601053 ACÉL LEMEZ FED�  PVC P10263J02  X X X X 

600726 EL� LAP - KERET VPS 4000 Digit P10264J01    X X 

601181  VÉD�  PVC KPL (FED� ) PPN 4000     X X X 

689559 FELSZERELÉS A CO2/ARG MAXI    X X X X 

689627 ADAPER A HUZAL KORONFOZ ELMAG    X X X X 

693923 HEGESZT� ÉG�  PAG 600/2N-F  4,5M    X X X X 

699559 KOCSI TM (VPS+TIG digit)    X X X X 

20108 KONTAKTUS HUZAL 70KVX4000  K      X  

600182 TÖML�  CSOMAG 2m VPS 4000G      X  

600183 TÖML�  CSOMAG 5m VPS 4000G      X  

600184 TÖML�  CSOMAG 10m VPS 4000G      X  

600185 TÖML�  CSOMAG 15m VPS 4000G      X  

681432 TÖML�  BIZTOSÍTÓ 2 AT PO� AS.    X X X  

699568 H� T�  AGGREGÁT HA-IV Z EMB    X X X  

699614 VEZET�   250    X X X  

601521 VEZET�  300       X 

699678 TÖML�  CSOMAG 2m VPS 4000W      X  

699679 TÖML�  CSOMAG I 5m VPS 4000W      X  

699680 TÖML�  CSOMAG 10m VPS 4000W      X  

699681 TÖML�  CSOMAG 15m VPS 4000W      X  

600392 H� T�  AGGREGÁT HA-V Z EMB.       X 

600450 TÖML�  CSOMAG 2m VPS 5000W       X 

600450 TÖML�  CSOMAG 5m VPS 5000W       X 

600450 TÖML�  CSOMAG 10m VPS 5000W       X 

600450 TÖML�  CSOMAG 15m VPS 5000W       X 

600454 KONTAKTUS HUZAL  70KVX4000        X 

699690 ADAGOLÓ KÉSZÜLÉK PPN 4000      X X X 

XXX Nézze a mellékletet: Görg� k és más felszerelés 
PPN 4000 

 
 

 X X X 

601494 A TÁVRSZABÁLYZÓ CSATLAKOZÓJÁNAK 
HORDOZÓJA 

 
 

 X X X 

600840 A TÁVSZABÁLYZÓ CSATLAKOZÓJA    X X X 
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14.1.a A paraméterek gyárilag beállított értékei és VPS beállítási   
           lehet� ségek  
 

Funkció 
  VPS 4000 VPS 5000 
 Gyári beállítás Értéktartomány 

Gáz el� áramlás 0.1 s 0 – 10 s 0 – 10 s 

20 A 20 – 400 A 20 – 550 A 

10 V 10 – 45 V 10 – 50 V 
Indítóértés                               áram 
F� érték                                  feszültség 
Kráter feltöltése             Végs�  szabályozott feszültség 0 - 30 – 30 - 30 – 30 
Gáz utóáramlás 0,4 s 0 – 10 s 0 – 10 s 

Ponthegesztési id�  3 s 0.1 – 10 s 0.1 – 10 s 

Hegeszt� ív jellege (dinamika) 0 -10 – 10 -10 – 10 

Pulzáló áram frekvenciája (WAVE PULS) 3 Hz 0.5 – 3.2 Hz 0.5 – 3.2 Hz 

Meg� rizhet�  programok száma 1 1 – 100 1 – 100 

Kráter OFF OFF/ON (pulzálás nélkül) 
ON (pulzálással) 

Hegesztési mód DC pulzáló DC pulzálás 
DC WAWE pulzálás (lehet� ség) 

Hegeszt� huzal/Véd� gáz 
A hozanyagot és a véd� gázt a 2-es gomb segítségével 

választjuk meg az el� lapon 
A hegeszt� huzal átmér� je �  1.2 0.8 /0.9 /1.0 /1.2 1.2 / 1.4 / 1.6 

Indítóáram OFF ON/OFF 

A hegeszt�  feszültség szabályozása Szinergikus Szinergikus/Individuális 

A varrat mélységének szabályozása OFF ON/OFF 

Intern funkciók 

F1 A visszaégési id�  beállítása 0 
-50 (0.50 s lefelé) 
+50 (0.50 s felfelé) 

F2 A visszaégési feszültség beállítása 0.0 -9.9 – 9.9 V 

F3 Lágyindítás 0.0 -1.0 – 1.0 m/min 
F4 Automatikus/félautomatikus üzemmód 

megválasztása robot vagy más automatikus 
készülék használatakor 

OFF ON (automatikus) 
OFF (félautomatikus) 

F5 A küls�  szabályzó feszültség bekapcsolása (0-
10V) OFF

(X)
 ON (bekapcsolva) OFF (kikapcsolva) 

F6 Az indítóáram felfutási ideje  0.0
(X)

 0 – 10.0 s 

F7 A f� áram lefutási ideje 0.0 0 – 10.0 s 
F8 A paraméterek kijelzési ideje hegesztés után 20

(X)
 5 – 60 s 

F9 Az áramer� sség skála megváltoztatása az 
analóg távszabályzón 350

(X)
 200/350 200/350/500 

F10 A hegeszt� huzalt el� toló motor 
áramer� sségének behatárolása 70

(X)
 20 – 150% 

F11 A JOB-ban meg� rzött paraméterek finom 
beállítása analóg távszabályzóval OFF

(X)
 ON (aktív) OFF (nem aktív) 

F12 A hegeszt� ív feszültségének közvetlen 
szabályzása (hosszú kábelek esetében) OFF

(X)
 ON (aktív) OFF (nem aktív) 

F13 Az áram amplitúdó beállítása (DC PULS) 0 -150 – 150 A 
F14 A pulzáló áram amplitúdójának id� tartama 

(DC PULS) 0 -1.5 (ms) – 1.5 (ms) 

F15 Az alap áram beállítása (DC PULS) 0 -60 A – 60 A 

F16 Az áram amplitúdó beállítása (WAVE PULS) 0 -150 – 150 A 
F17  A pulzáló áram amplitúdójának 

id� tartama(WAVE PULS) 0 -1.5 (ms) – 1.5 (ms) 

F18 Az alap áram beállítása(WAVE PULS) 0 -60 A – 60 A 

F19 A hegeszt� ív gyors gyújtása ON
(X)

 
ON (bekapcsolva) 
OFF (kikapcsolva) 

F20 A billenty� k hangjának ki-és bekapcsolása ON
(X)

 ON (bekapcsolva) OFF (kikapcsolva) 
 
Megjegyzés: A JOB-ba nem lehet meg� rizni azokat a paramétereket melyek  »

(X)
«  vannak jelölve. 
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14.1.b A paraméterek gyárilag beállított értékei és beállítási lehet� ségek VS 
4000 
 
Funkciók 
  VS 3200 VS 4000 

 
 
 

Gyári beállítás Értéktartomány 

Gáz el� áramlása 0.1 s 0 – 10 s 

Indítóérték                                áram 30 A 30 – 300 A 30 – 380 A 

F� érték                                      feszültség 15,5 V 10 – 34 V 10 – 34 V 

Kráter feltöltése              Végs�  szabályozott 
feszültség 0 - 30 – 30 

Gáz utóáramlása 0,4 s 0 – 10 s 

Ponthegesztési id�  3 s 0.1 – 10 s 

Hegeszt� ív jellege (dinamika) 0 -10 – 10 

Meg� rizhet�  programok száma 1 1 – 30 

Kráter OFF OFF/ON  

Hegesztési mód MAG (Acél) 

Szerkezeti acél (CO2), 
 Szerkezeti acél (Burkolt hegeszt� pálca), 

 Inox (Burkolt hegeszt� pálca), 
 Szerkezeti acél (MAG), 

 Inox (MIG) 

A hegeszt� huzal átmér� je �  1.2 0.8 /0.9 /1.0 /1.2/1.4 

Indítóáram OFF ON/OFF 

A hegeszt�  feszültség szabályozása Individuális Szinergikus/Individuális 

A varrat mélységének szabályozása OFF ON/OFF 

Intern funkció 

F1 A visszaégési id�  beállítása 0 -50 (0.50 s lefelé) 
+50 (0.50 s felfelé) 

F2 A visszaégési feszültség beállítása 0.0 -9.9 – 9.9 V 

F3 Lágyindítás 0.0 -1.0 – 1.0 m/min 

F4 Automatikus/félautomatikus üzemmód 
megválasztása robot vagy más automatikus 
készülék használatakor 

OFF 
ON (automatikus) 

OFF (félautomatikus) 

F5 A küls�  szabályzó feszültség bekapcsolása (0-
10V) OFF ON (bekapcsolva) OFF (kikapcsolva) 

F6 Az indítóáram felfutási ideje 0.0 0 – 10.0 s 

F7 A f� áram lefutási ideje 0.0 0 – 10.0 s 

F8 A paraméterek kijelzési ideje hegesztés után 20 5 – 60 s 

F9 Az áramer� sség skála megváltoztatása a analóg 
távregulátoron 350 200/350 200/350/500 

F10 A hegeszt� pálcát el� toló motor 
áramer� sségének behatárolása 70 20 – 150% 

F11 A távszabályzó bekapcsolása OFF ON (küls� ) OFF (bels� ) 

F12 A hegeszt�  feszültség korrekciójának beállítása 
(hosszú kábelek esetében) OFF ON (közvetlen) OFF (végezett) 
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M� szaki adatok 

 
VS 3200 

Digit 
VS 4000 

Digit 
VPS 4000 

Digit 
VPS 5000 

Digit 
Hálózati feszültség 3x400V /50Hz 

Max. er�  
 

12,2 kVA 
 

 
17,1  kVA 

 
22,0 kVA 23,8 kVA 

Biztosíték (lomha) 20 AT 25 AT 30 AT 35 AT 

Üresjárási feszültsége 58 V 58 V 80 V 86 V 

Hegeszt� áram 30 – 320 A 30 – 380 A 30 – 400 A 30 – 500 A 

Hegeszt�  feszültség 12 – 32 V 12 – 32 V 15,5 – 34 V 15,5 – 39 V 

50%  380 A 400 A 500 A 

60% 300A 350A 365A 450 A 
Bekapcsolási      
id�  

100% 232 A 270 A 283 A 350 A 

A hegeszt� áram 
szabályozása kötött 

A hegeszt� huzal átmér� je Ø 
mm 0,8 – 1,2 (1,4)* 0,8 – 1,2 (1,6)* (0,8-1,0)* 1,2 – 1,6 

A meg� rizhet�  programok 
száma 30 100 

Környezet h� mérséklet -10 – 40 °C 

A környezet megengedett relatív 
nedvesség tartalma 20 – 80 % (lecsapódás nélkül) 

Védelmi fokozat IP21 

H� tés ventilátor 

Tömeg 30 kg 45 kg 55 kg 

Méretek HxSzxM   (mm) 
        (markolat nélkül) 640 x 250 x 430  640 x 250 x 544  653 x 300 x 595 

 
Megjegyzés: * Csak meghatározott programok-lehet� ség. 
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15. RÖVID HASZNÁLATI UTASÍTÁS 
 
AZ ÁRAMFORRÁS HASZNÁLATA EL� TT 
 
1. A hegesztési folyamat beállítása 

 
 
A hegesztési folyamat, a hegeszt� huzal, a véd� gáz és a hegeszt� huzal vastagsága a következ�  gombokkal 
állíthatók be: 

-  WELDING METHOD –hegesztési folyamat 
-  WIRE/GAS –hegeszt� huzal és véd� gáz (csak VPS-nél) 
-  WIRE DIA –a hegeszt� huzal átmér� je 

 
2. Az üzemmód beállítása 

 
 

A CATER-FILL gomb segítségével kiválaszthatja: 
-  Kétütem�  üzemmódot 
-  Négyütem�  üzemmódot 
-  Négyütem�  sajátos üzemmódot 
-  Ponthegesztés 

 
3. A funkciók beállítása 

 
 
Az INITIAL CURR. gomb lenyomásával bekapcsolja a indítóáram funkciót. 
(ON): INITIAL CURR. – a kijelz�  lámpa világít (a funkció aktív) 
(OFF): INITIAL CURR. –a kijelz�  lámpa nem világít (a funkció nem aktív) 
 
 
A feszültség szabályzása a szinergikus üzemmód esetében a VOLT. CONTROL gombbal lehetséges 
melyet a SYNERGIC kiválasztása után választható. 
(SYNERGIC): VOLT.CONTROL –a kijelz�  lámpa világít 
(INDIVIDUAL): VOLT.CONTROL –a kijelz�  lámpa nem világít 
 
 
A állandó varrat mélység funkcióját a CONSTANT PENETRATION gomb lenyomásával aktiválhatja.  
(ON): CONSTANT PENETRATION –a kijelz�  lámpa világít (a funkció aktív) 
(OFF): CONSTANT PENETRATION –a kijelz�  lámpa nem világít (a funkció nem aktív) 
 
 
Ha a hegeszt� ég�  vízh� tését szeretné használni nyomja meg a TORCH gombot (a VPS-re érvényes). 
(WATER- vízh� téses hegeszt� ég� ): TORCH –a kijelz�  lámpa világít 
(AIR- légh� téses hegeszt� ég� ): TORCH – a kijelz�  lámpa világít 
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4. A paraméterek beállítása 

Szabályozó gomb 

 
 
A DISPLAY CHANGE gomb lenyomásával kijelz� t válthat éspedig az áram és a hegeszt� huzal el� tolási 
sebességének beállítása és a hegeszt�  feszültség és korrekció beállítása között. 

A  billenty� vel vált a hegeszt�  áram és a hegeszt� huzal el� tolási sebessége között, a  gombbal 
pedig a hegeszt�  feszültség és korrekció között vált.  

 A ponthegesztési id� t beállításakor nyomja le a SPOT TIME gombot és a szabályozó gomb 
segítségével állítja be a kívánt értéket.  
 
(ON): SPOT TIME –a kijelz�  lámpa világít (a funkció aktív) 
 
(OFF): SPOT TIME –a kijelz�  lámpa nem világít (a funkció nem aktív) 
 
 

 ARC CONTROL  
MIG/MAG standard  – szinergikus hegesztés ...kihatás a rövidzárlatos dinamikára a csepp anyagátvitelekor. 
-  keményebb és stabilabb hegeszt� ív 
0 neutrális hegeszt� ív 
+ lágy hegeszt� ív kevés fröcsköléssel 
 

 Ha a WAVE PLUS hegesztési módot használja (VPS lehet� ség) a pulzálás frekvenciájának 
beállításáért nyomja meg a WAVE PLUS gombot majd a szabályozó gombbal állítsa be a frekvencia kívánt 
értékét (csak VPS!). 
 
Figyelmeztetés: 
A paraméterek értékét megnövelheti ha a szabályzó gombot az óramutató irányába fordítja valamint 
csökkentheti az ellenkez�  irányba.  
Némely funkció nem áll rendelkezésre. 
 

5. Véd� gáz áramlásának szabályozása 

 Nyomja meg GAS CHECK gombot a gáz áramlásának beállításáért a manométeren. A funkciót a 
GAS CHEK gomb ismételt megnyomásával szakíthatja meg. 
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6.  A hegeszt� huzal behelyezése 

 Mikor a hegeszt� huzalt az el� toló egységbe tesszük azt a töml� n át a hegeszt� ég�  belsejébe 
nyomjuk az INCHING gomb lenyomásával. Az INCHING gombot mindaddig lenyomva tartjuk míg a 
hegeszt� huzal meg nem haladta a hegeszt� ég�  fúvókáját. 
 

7. Az el� lap billenty� inek ki- és bekapcsolása 

 Az ENETR és az F gombot egyidej� leg tartsa lenyomva néhány másodpercig. Az F gomb melletti 
kijelz�  lámpa villogni kezd. Ha ez kijelz�  lámpa villog a billenty� zet le van zárva.  

 Az ENETR és az F gombot egyidej� leg tartsa lenyomva néhány másodpercig. Az F gomb melletti 
kijelz�  lámpa kikapcsol. Ha ez kijelz�  lámpa nem villog a billenty� zet nincs lezárva.  
 

 
 
A HEGESZTÉSI PROGRAM MEG� RZÉSE (JOB) 
 
A SAVE gomb lenyomásával megkezdjük a hegesztési paraméterek meg� rzését. A hegesztési 
program száma (JOB) a jobb kijelz� n jelenik meg a hegeszt�  áram értéke pedig a bal kijelz� n. A 
szabályozó gomb segítségével 0–100 programon belül mozoghatunk (30 program a VS 3200 és 4000 
esetében). Ha a bal kijelz� n a --- jel látható még van szabad hely a memóriába. Ha a --- jel nem 
jelenik meg az adott program szám alatt már van meg� rizve program. Válasszon más számot. Ha 
minden programhely foglalt a már meglév�  programokat (melyek mér nem kellenek) átírhatja. Az 
ENTER gomb lenyomásával ellen� rizheti a paraméterek értékét. Ha az ENTER gombot még egyszer 
lenyomja a hegesztés paraméterei meg� rz� dnek a hegeszt� készülék vezérl� rendszerébe.  
 
 
 
 
  
 
 
                   megszakítás 
                    
 
 
 
 
 
 
 
 
                   megszakítás 
                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Nyomja meg a SAVE gombot 

A beállítási gomb forgatásával 
választja ki a program számát 

Nyomja meg az ENTER gombot 

   Nyomja meg a SAVE gombot 

Nyomja meg a DISPLAY CHANGE 
gombot, hogy ellen� rizhese a 
paraméter értékét 

Nyomja meg az ENTER gombot 
 

Hagyja el a programok 
(JOB) el� hívására szolgáló 

menüt.  

Nyomja meg a LOAD gombot 
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 A MEG� RZÖTT PROGRAM EL� HÍVÁSA (JOB) 
 
A LOAD gomb lenyomásával el� hívjuk a meg� rzött programokat. Az adott pillanatban érvényes 
hegesztési program a jobb kijelz� n míg a hegeszt�  áram értéke a bal kijelz� n látható. A szabályozó 
gomb segítségével 0–100 programon belül mozoghatunk (30 program a VS 3200 és 4000 esetében). 
Ha a jobb kijelz� n felt� nik a kívánt hegesztési program melyet aktiválni szeretnénk az ENTER gomb 
lenyomásával ellen� rizhetjük a hegesztési paraméterek értékét majd az ENTER gomb ismételt 
lenyomásával aktiváljuk a kívánt hegesztési programot.  
 
 
 
 
 
 megszakítás 
 
 
 
 
 
 
 
 megszakítás 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SPECIFIKUS FUNKCIÓK BEÁLLÍTÁSA 
 
Ha az F gombot néhány másodpercig lenyomva tartjuk megnyílik az specifikus funkciók beállítását 
szolgáló menü. A funkció száma a bal oldali kijelz� n villog ami azt jelenti, hogy a szabályzó gomb 
segítségével kiválaszthatjuk az kívánt specifikus funkciót. A funkció paramétereinek értéke a jobb 
oldali kijelz� n látható.  
 
Az F gomb ismétel lenyomása után a jobb oldali kijelz� n láthatók villogni kezdenek ami azt jelenti, 
hogy a szabályzó gombbal  beállíthatjuk a kiválasztott funkció paramétereit.  
 
Ha a menüb� l ki akarunk lépni az F gombot néhány másodpercre le kell nyomni. A kijelz� kön láthatók 
villogás megsz� nik.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    Nyomja meg a LOAD gombot 
 

A beállítási gomb forgatásával 
választja ki a program számát 

 

Nyomja meg az ENTER gombot Nyomja meg a LOAD gombot 
 

Nyomja meg a DISPLAY CHANGE 
gombot, hogy ellen� rizhese a 

paraméter értékét 

Nyomja meg az ENTER gombot 

Hagyja el a programok (JOB) 
el� hívására szolgáló menüt.  

 

Nyomja meg a SAVE gombot 
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TOVÁBBI LEHET� SÉGEK–TOVÁBBI PROGRAMOK 
 

 

VPS - TOVÁBBI LAHET� SÉGEK – 
PROGRAMOK 

 
AlMg (Hard – kemény Al)  1,0/1,2/1,6 WAVE 

PULS AlSi (Soft- puha Al) 1,2/1,6 

   

OP2 MIG Brazing  
(MIG forrasztás) 

0,8/0,9/1,0/1,2 

   

OP3 Inconel 0,9/1,2 

   

OP5 Titán 1,0/1,2 
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16. SZERVIZ 
 
 
 
A minél eredményesebb szervizlátogatás érdekében készítse el�  a következ�  adatokat 
(miel� tt a szervizt hívná) 

·  Cím 
·  A cég neve 
·  Telefonszám 
·  Hegeszt� gép modell 
·  Gyártási év 
·  Sorozatszám 
·  Szoftver  
·  A keletkezett gond leírása valamint az alapvet�  hegesztési paraméterek értéke mikor 

a gond jelentkezett (hegeszt� áram, hegeszt�  feszültség, pulzáló/standard 
hegesztés...) 

 
 
 
 

 
Modell:     _________________________________ 
Gyártási év.: ____________ 
Sorozatszám.:   ____________ 
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