Az P sorozatd hegesztégépek tovabbfejlesztett valtozataként gyartasi
programunkba kerllt a SYNERGIKUS hegeszt6gép csalad.

Célunk volt, hogy a hegeszt6 szakemberek részére klilénféle hegesztési

feladatok ellatasahoz attekinthetd, egyszerlien kezelhetd berendezést gyartsunk.

Fejlesztéslink soran megoriztiik hegesztégépeink eddigi erényeit, tovabbra is
Uzembiztos fokozatkapcsolds, magas bekapcsolasi idejli berendezéseinket a

felhasznaldk részére nyujtott elénydkkel bovitettik.

Az eddig megszokott Gzemmaddok mellett mikroprocesszoros vezérléssel
alkalmassa tettliik hegesztégépeinket SYNERGIKUS (zemmodban torténd

hegesztésre

SYNERG elektronika kezelo feliilete:
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SYNERG Gzemmodban
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A hegesztés megkezdésekor a berendezés kezeldje a vezérldelektronikan beallitja
a rendelkezésre allé paramétereket:

Alkalmazott hegesztéhuzalhoz tartozé hegesztdgaz fajtajat
hegesztéhuzal atmérdjét

hegesztési lizemmddot

- hegesztend6 anyagvastagsaghoz varhato hegesztési fokozatot.

Amennyiben a beallitdsok megtorténtek, a fékapcsold bekapcsolasa utan az
elektronika mintat vesz a bedllitott értékekrdl, és ez alapjan vezérli a
hegesztdgépet. Megfeleld bedllitdsnal a zold LED jelzi a program elfogadasat.
Amennyiben a beallitott fokozathoz nincs hozzarendelve a programozott
huzalatmérd, ugy a piros LED jelz6lampak Utmutatdsa szerint vagy magasabb
vagy alacsonyabb fokozatra kell valtani a fokozatkapcsoldval.

A fokozatkapcsolo allasanak valtoztatasa utan az elektronika minden esetben (j
mintat vesz a megvaltozott beallitasrdél, ezt az idészakot a sarga LED villogasa
jelzi, majd a zold LED folyamatos vilagitdsa utan kezdhet6 meg a hegesztés.
Ugyelni kell arra, hogy ebben az idészakban a pisztoly ne érintkezzen a
hegesztendo anyaggal.

Ha a berendezés lizemeltetdje a programozott értékekhez tartozé beallitasoktdl
el kivan térni, a huzalsebesség megvaltoztatasat a kozépallasban 1évd korrekcios
potméter - ill. + irdanyba torténd forgatasaval korrigalhatja (SYNERG skala).
Ugyelni kell, ha a kévetkezd hegesztési feladatokhoz mas hegesztési
beallitasokra van szikség, SINERG iizemmod esetén a korrekciés potmétert
mindig a SYNERG skala ,,0” értékére kell visszaallitani!

Specidlis hegesztési feladatok végzésekor, vagy a programozott
beallitasoktdl vald kilonleges eltérésekkor lehetéség van MANUAL (zemmoédra

kapcsolni a hegesztogépet.

Ebben az esetben hagyomanyos mddon torténik a hegsztégépnek az adott
feladathoz torténé beallitdsa, az elektronikaba taplalt paraméterek nem érhetdok
el, de a hegesztési funkcidk (2 takt, 4 takt, pont- és szakaszoshegesztés)
valamint a huzalbef(izés, gazteszt, gazelofolyas, soft start, huzal utanégés, gaz
utanfolyas tovabbra is allithato.



Uzembe helyezés menete lépésenként SYNERG iizemmodban:
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1. Hegesztend6 anyag, és a hozza tartozd hegesztdgaz
kivalasztasa

2. Hegeszt6huzal méretének beallitdsa SYNERG skalan

&
3. Hegesztési izemmod kivalasztasa - %

ponthegesztési és szakaszos hegesztés (izemmddban ponthegesztési
és sziinet id6 beallitasa
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4. Varhato hegesztesi fokozat kivalasztasa e -

5.Korrekcids potméter "0” allasanak ellendrzése

6. FOkapcsold bekapcsoldsa, programbeolvasas automatikus lefuttatasa.

7. Zold jelzolampa vilagitasa esetén hegesztés megkezdése.
Ha a PIROS jelzolampa vilagit, fokozatkapcsold lejjebb, vagy feljebb
torténo allitasa a nyilak Utmutatasa szerint

8. Nem megfelel6 hegesztési fokozat esetén (j fokozat beadllitdsa, majd
a PROGRAM beolvasas Ujbdli lefuttatasa.
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10.A programozottdl eltéré hegesztési igény esetén a ‘ g
huzalsebesség sziikség szerinti korrigdlasa a CORRECTION potméterrel
- vagy + irdnyba

1\_!2

11. A hegesztési feladat elvégzéséhez sziikséges tovabbi

beallitasok elvégzése.
(Soft start, huzal utanégés, gaz el6folyas, gaz utanfolyas beallitasa).



Uzembe helyezés MANUAL iizemmodban:

1. FOkapcsold bekapcsolasa

g,
2. MANUAL Uzemmod kivalasztasa ﬁ

3. Hegesztési lizemmod kivalasztasa
ponthegesztési és szakaszos hegesztés (izemmddban ponthegesztési és sziinet id6 beallitasa

4. Varhat6 hegesztési fokozat kivalasztasa L

5. Varhatd huzalsebesség bedllitdsa a CORRECTION potméter ! I’g
MANUAL (1-10) skalan
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6. A hegesztési feladat elvégzéséhez sziikséges tovabbi

beallitasok elvégzése.
(Soft start, huzal utanégés, gaz el6folyas, gaz utanfolyas beallitasa).

Hibajel lizenetek a SYNERG elektronika miikodése soran:

Piros jelzdlampak felvaltva villognak: transzformator tulmelegedés,
Il. vizh(itéses berendezésnél viz h(it6kori hiba. Ellen6rizze, hogy
a vizh(to koérben a hitdfolyadék szintje megfelelf e.
(SYNERG és MANUAL lGzemmddban egyarant)

Program jelz6lampa folyamatosan pirosan vilagit: ha az alsé lampa vilagit.
A fokozatkapcsolot magasabb fokozatra kell kapcsolni, ha fels6
lampa vilagit, a beadllitott fokozat az alkalmazott hegesztéhuzalhoz
tul magas, alacsonyabb fokozatot kell valasztani.
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A Synergikus elektronikahoz szorosan kapcsolodik az opcidoként beépithetd
digitalis V-A méro.

A miszeregységen két kijelzd lett elhelyezve.
A fels kijelz6 alap helyzetben a vezérl6elektronika program beolvasas

utan a varhaté hegesztéaram értékét mutatja (set jelz6lampa jelzi a
funkcido mikodését).

A hegesztési munka megkezdésekor a kijelz6 automatikusan atall "real”
Uzemmddra, amikor a valds hegesztéaram keril kiirdsra. Ezt az éréket a
hegesztés befejezése utan a kijelz6 10mp-ig még kiirja.

Az also kijelz6 a hegesztl fesziltség ill. huzalsebesség kijelzésére szolgal.
A kijelz6 mellett elhelyezett nyomégomb megnyomasaval tudjuk
kivalasztani a kivant funkciot ( "Wire m/min” ill. ,V").

A beadllitott kijelzési Gzemmodot a LED vilagitasa jelzi.

A "Wire” m/min kijelzés valasztasa esetén az aktuadlis huzalsebesség
értéke jelenik meg m/min-ban.

A "V" jel(i LED vilagitasakor a hegeszto feszliltség értéke keril kijelzésre.

Az Uj sorozatlu SYNERG hegesztdgépek kompakt és szeparalt kivitelben is rendelhetdek.
Reméljik Uj fejlesztésli hegesztégépeink elnyerték tetszését.
Barmilyen kérdés esetén szivesen allunk rendelkezésére.






