
CUTTING EDGE WELDING
R

HASZNÁLATI ÚTMUTATÓ

DYNAMIG 560

MIG/MAG hegeszt gép



H
U INDEX

BEVEZET 3.

FIGYELMEZTETÉSEK 4.

1. F  PARAMÉTEREK 6.

2. KEZEL PANEL 8.

3. CSOMAG ELLEN RZÉS 34.

4. TELEPÍTÉS, ÜZEMBE HELYEZÉS - MIG/MAG HEGSZTÉS 36.

5. AWI HEGSZTÉS 53.

6. MMA/BEVONT ELEKTRÓDÁS HEGESZTÉS 54.

7. GYÖKFARAGÁS 55.

8. HEGESZTÉSI KÖRNYEZET ÉS PROBLÉMÁK 57.

9. KARBANTARTÁS 59.

10. HIBAELHÁRÍTÁS 60.

2



H
UBevezet

Köszönjük, hogy egy iWELD hegeszt  vagy plazmavágó gépet választott és használ! 

Célunk, hogy a legkorszer bb és legmegbízhatóbb eszközökkel támogassuk az Ön 
munkáját, legyen az otthoni barkácsolás, kisipari vagy ipari feladat. Eszközeinket, gé-
peinket  ennek szellemében fejlesztjük és gyártjuk. 

Minden hegeszt gépünk alapja a fejlett inverter technológia melynek  el nye, hogy 
nagymértékben csökken a f  transzformátor tömege és mérete, miközben 30%-kal 
n  a hatékonysága a hagyományos  transzformátoros hegeszt gépekhez képest. 
Az alkalmazott technológia és a min ségi alkatrészek felhasználása eredményekép-
pen, hegeszt  és plazmavágó gépeinket stabil m ködés, meggy z  teljesítmény, 
energia-hatékony és környezetkímél  m ködés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés- 
hegesztést támogató funkciók aktiválásával, folyamatosan segít a hegesztés vagy 
vágás optimális karakterének megtartásában. 

Kérjük, hogy a gép használata el tt Þ gyelmesen olvassa el és alkalmazza a használati 

útmutatóban leírtakat. A használati útmutató ismerteti a hegesztés-vágás közben 
el forduló veszélyforrásokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcióit, valamint 
támogatást nyújt a kezeléshez és beállításhoz, de a hegesztés-vágás teljes kör  szak-
mai ismereteit nem vagy csak érint legesen tartalmazza. Amennyiben az útmutató 
nem nyújt Önnek elegend  információt, kérjük b vebb információért keresse fel a 
termék forgalmazóját. 

Meghibásodás esetén vagy egyéb jótállással vagy szavatossággal kapcsolatos igény 
esetén kérjük vegye Þ gyelembe az „Általános garanciális feltételek a jótállási és sza-
vatossági igények esetén” cím  mellékletben megfogalmazottakat. 

A használati útmutató és a kapcsolódó dokumentumok elérhet ek weboldalunkon is 

a termék adatlapján. 

Jó munkát kívánunk! 

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc út 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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FIGYELEM!
A hegesztés és vágás veszélyes üzem! Ha nem körültekint en dolgoznak könnyen bal-
esetet, sérülést okozhat a kezel nek illetve a környezetében tartózkodóknak. Ezért a 
m veleteket csakis a biztonsági intézkedések szigorú betartásával végezzék! Olvassa el 
Þ gyelmesen jelen útmutatót a gép beüzemelése és m ködtetése el tt!

• Hegesztés alatt ne kapcsoljon más üzemmódra, 
mert árt a gépnek!

• Használaton kívül csatlakoztassa le a munkakábe-
leket a gépr l.

• A f kapcsoló gomb biztosítja a készülék teljes 
áramtalanítását. 

• A hegeszt  tartozékok, kiegészít k sérülésmentesek, 
kiváló min ség ek legyenek.

• Csak szakképzett személy használja a készüléket!

Az áramütés végzetes lehet!  
• Földeléskábelt – amennyiben szükséges, mert nem 

földelt a hálózat - az el írásoknak megfelel en 
csatlakoztassa!

• Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezet  részhez 
a hegeszt  körben, mint elektróda vagy vezeték 
vég! Hegesztéskor a kezel  viseljen száraz véd -
keszty t !

Kerülje a füst vagy gázok belégzését!
• Hegesztéskor keletkezett füst és gázok ártalmasak 

az egészségre.  
• Munkaterület legyen jól szell ztetett! 

Az ív fénykibocsátása árt a szemnek és b rnek!
• Hegesztés alatt viseljen hegeszt  pajzsot, 

véd szemüveget és véd öltözetet a fény és a 
h sugárzás ellen!  

• A munkaterületen vagy annak közelében tartózko-
dókat is védeni kell a sugárzásoktól!

T ZVESZÉLY!
• A hegesztési fröccsenés tüzet okozhat, ezért a gyúl-

ékony anyagot távolítsa el a munkaterületr l!
• A t zoltó készülék jelenléte és a kezel  t zvédelmi     

szakképesítése is szükséges a gép használatához!

Zaj: Árthat a hallásnak!
• Hegesztéskor / vágáskor keletkez  zaj árthat a 

hallásnak, használjon fülvéd t!

Meghibásodás:
• Tanulmányozza át a kézikönyvet
• Hívja forgalmazóját további tanácsért. 
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1. F  paraméterek

DYNAMIG 560

IGBT

50

4

IGrip 500W

IGrip 900W

3

400V AC ±10%, 50/60 Hz

38A/27A

0.7

85 %

500A @ 60%
400A @ 100%

20A-500A

18-500A

5A-500A

20.8V-40V

14.9V-39V

10.2V-30V

76.3V-92.2V (VRD-7.5 V±10%)

H

IP23

0.6-1.0mm

Ø 270 mm, 15kg

56 kg

1080 x 465 x 860 mm

5

Cikkszám

FU
N

K
C

IÓ
K

Á
lta

lá
n

o
s 

je
lle

m
z

k

Inverter típusa

Vízh tés

Digitális kezel felület

Programhelyek száma

EMC (A)

M
IG

Szinergikus vezérlés

Impulzus mód

Dupla impulzus mód

Polaritásváltás  FCAW

2T/4T

2ST/4ST

SPOT

Hordozható huzaltoló egység

Kompakt kivitel

Huzaltoló görg k száma

D
C

 A
W

I LT AWI

HF AWI

Impulzus DC AWI

M
M

A

Arc Force

Állítható Arc Force

Hot Start

P
A

R
A

M
ÉT

ER
EK

Tartozék hegeszt pisztoly

Opcionális hegeszt pisztoly

Fázisszám

Hálózati feszültség

Max./effektív áramfelvétel

Teljesítménytényez  (cos )

Hatásfok

Bekapcsolási id  (10 perc/40 OC)

Hegeszt áram

MMA

MIG

TIG

Munkafeszültség

MMA

MIG

TIG

Üresjárati feszültség

Szigetelési osztály

Védelmi osztály 

Huzalátmér

Huzaltekercs átmér

Tömeg

Méret (HxSZxM)
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HUZALTOLÓ EGYSÉG

42V (50/60Hz)

2A

1.5-24m/min

5 bar

IP23

A

18

661×212×395mm

VÍZH T  EGYSÉG

400V (3~50/60Hz)

8L/min (pump)

15m

0.5A

IP23

30

658×360×260mm

6

Bemeneti feszültség

Max. áramfelvétel

Huzaltolási sebesség

Gáz nyomás

Protection class

EMC osztály

Súly (kg)

Máretel (H×SZ×M)

Hálózati feszültség

Maximális folydékáram

Legnagyobb emelési magasság

Max. áramfelvétel

Védettség

Súly (kg)

Máretel (H×SZ×M)
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2. Kezel elemek és csatlakozók

- MIG/MAG módban a felhasználónak be kell állítani és m ködtetni kell a hegeszt gépet és a huzaltoló egységet 
is.

- AWI és MMA hegesztés és gyökfaragás üzemmódban a felhasználónak a hegeszt gépet kell beállítani és m -
ködtetni.

Jelölés. Leírás Jelölés.. Leírás

1 Emel szemek 8 CO
2
 véd gáz f t  egység csatlakozó

2 Fogantyú 9 Soros port

3 Kezel panel 10 Huzaltoló kommunikációs csatlakozó

4 F kapcsoló 11 Áramvezeték

5 Negatív csatlakozó (-) 12 Pozitív csatlakozó (+)

6 Távvezérl  csatlakozója (5-t s) 13 H t rács

7 Pozitív csatlakozó (+) - -

1 2 3 8 9 10 11

4 5 6 7 12 13
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2.1 Kezel panel

Jelölés Leírás

1 Paraméter beállító gomb

2 Információs kijelz  - hibakódok, szoftververzió

3
Áramer sség kijelz  - hibakódok, áramer sség érté-
kek, a beállított áramot a hegesztés el tt és a valós 
áramot a hegesztési folyamatban.

4
Feszültség kijelz  - kimeneti feszültség értékek a 
hegesztési folyamatban és a bemeneti feszültség 
amikor megnyomja a f  beállító gombot.

Kiválasztó gomb MIG/MAG, MMA, TIG és gyökfara-
gás módhoz.
Ha a huzaladagoló egység csatlakoztatva van, 
nyomja meg vagy forgassa el a huzal-adagoló pa-
nelen lév  gombot, ekkor a hegeszt gép MIG/MAG 
módba vált.

Kiválasztó gomb az elektróda típusához
Nyomja meg, hogy kiválassza az elektróda típusát, 
6013 / RUTILE, 7018 / BASIC, 6010 / CEL, 4043 / ALU, 
CrNi / RUTILE elemeket.

Az íver sség (Arc-Force) választógombja
Nyomja meg a meleg indítás értékének beállításá-
hoz. És tartsa lenyomva 5 másodpercig, ezzel a telje-
sítménykorlátozás bekapcsol és a jobb oldali kijelz n 
„PL” jelenik meg. Forgassa el a f  gombot, hogy az 
értéket „0-100” vagy OFF értékre állítsa.

Távvezérlés LED
Amikor a LED világít, a hegeszt gép távirányítás 
alatt van. 
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Jelölés Leírás

Bemeneti feszültség kijelz  LED.

 DC BUS FAIL

A busz feszültsége visszacsatolást ad a f  vezérlés-
hez. Ha a feszültség alacsonyabb, mint 150 V DC, a 
gép nem m ködik, a hegeszt gép el lapján a „DC 
BUS FAIL” jelz fény kigyullad. És a hegeszt gép f  
reléje kikapcsol

A h t ventilátor LED.
Amikor a LED világít, a ventilátor manuális üzem-
módban m ködik. Ha a LED-ek nem világítanak, a 
ventilátor automatikusan kezd m ködni.

A vízh tés LED
Amikor a LED világít, a vízh t  egység kézi üzem-
módban m ködik.

A letapadásgátló funkció m ködését jelz  LED

 
Túlmelegedés elleni védelem LED 

 
A VRD funkció LED.
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2.2. A vízh t  egység hátsó oldala

A vízh t  egység két részb l áll, a vízh t  betétb l és a házból. A h t közeget a tölt nyíláson keresztül lehet fel-
tölteni.

Jelölés Leírás

1 Gyorscsatlakozó (kék)

2 Gyorscsatlakozó (piros)

3 H t folyadék feltöltése

4 Fogantyú

5 H t folyadék-szelep a vízh t  egységhez

6 H t folyadék skála

7 A vízh t  egység címkéje
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2.3. A huzaltoló kezel  és csatlakozó elemei

Jelölés. Leírás

1 Huzaltoló egység kezel panelje

2 Daru emel szem

3
Kábelbilincs a csatlakozó töml csomaghoz 
(CHP)

4 Euro csatlakozó

5 Távirányító kimeneti csatlakozója

6 Hegeszt  traktor csatlakozó

7 Gyorscsatlakozó (kék)

8 Gyorscsatlakozó (piros)

9 Gáz csatlakozó

10 Kommunikációs port a hegeszt géphez

11
Pozitív bemeneti csatlakozó a hegesz-
t géphez

12 Gyorscsatlakozó (piros)

13 Gyorscsatlakozó (kék)

14 Paraméter címke

15 Oldalsó panel
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2.4. A huzaltoló egység kezel panelje

Ikon Név Leírás

1 Bal oldali kijelz
Áramer sség, feszültség és egyéb hegesztési paramé-
terek kijelz je

2 Jobb kijelz

3 Bal gomb
Áramer sség, feszültség és egyéb hegesztési paramé-
terek beállító gombjai

4 Jobb gomb
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Ikon Név Leírás

Programhely beállító gomb A Programhely kiválasztására szolgál.

Huzal ellen rzés gomb
Ha lenyomva tartja a gombot, a huzaltoló elkezdi a 
huzal el retolását..

Huzal ellen rzés gomb
Ha lenyomva tartja a gombot, a huzaltoló elkezdi a 
vezeték visszahúzását.

Valós áramer sség jelz
A bal oldali kijelz  a valós áramot mutatja, amikor a 
jelz fény világít.

El re beállított áramer sség jelz
A bal oldali kijelz  az el re beállított áramot mutatja, 
amikor a jelz fény világít.

Huzalvezetési sebesség kijelz
A bal oldali kijelz  mutatja a huzalsebességet, amikor 
a jelz fény világít.

Valós feszültség jelz
A jobb oldali kijelz  a valós feszültséget mutatja, ami-
kor a jelz fény világít.

El re beállított feszültség jelz
A jobb oldali kijelz  az el re beállított feszültséget mu-
tatja, amikor a jelz fény világít.

Ívhossz jelz
A jobb oldali kijelz n az ívhossz látható, ha a jelz fény 
világít.

Kézi üzemmód jelz A jelz fény világít, amikor az üzemmódot kiválasztja.

Szinergikus üzemmód jelz A jelz fény világít, amikor az üzemmódot kiválasztja.

Impulzus üzemmód jelz A jelz fény világít, amikor az üzemmódot kiválasztja.

Kett s impulzus üzemmód jelz A jelz fény világít, amikor az üzemmódot kiválasztja.

Lift TIG üzemmód jelz Bekapcsolt állapotban a LED világít az el lapon.

Gázjelz
A jelz fény kigyullad, amikor megnyomja a huzaltoló 
egység gázellen rz  gombját, ez azt jelenti, hogy a 
leveg  nyomása és áramlása megfelel .

2T jelz Ebben az üzemmódban a jelz fény világít.

4T jelz Ebben az üzemmódban a jelz fény világít.

Anyagvastagság
A jobb oldali kijelz  mutatja az anyagvastagságot, ha 
a jelz fény világít.

Induktancia jelz
A jobb oldali kijelz  mutatja az induktivitást, ha a jelz -
fény világít.
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2.5. A huzaltoló egység bels  oldalpanelje

Gomb Leírás

 

Hegesztési mód választó gomb
Nyomja meg a gombot a hegesztési mód iválasztásához.

  Kézi MIG / MAG hegesztés

 Szinergikus MIG / MAG hegesztés

    Impulzus MIG / MAG hegesztés

   Kett s impulzusos MIG / MAG hegesztés

 

Hegesztési ciklus kiválasztó gomb
Nyomja meg a gombot, a hegesztési ciklus mód kiválasztásához.

 2 ütem

 4 ütem

 4S ütem

 Ponthegesztés
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Gomb Leírás

 

Huzal anyagának választógombja

 

A huzalátmér  választógombja

 

A véd gáz választógombja

 

Automatikus / kézi m ködés választógombja (hegeszt  traktor)

 

Kézi indítás / leállítás parancs gomb a kocsihoz (hegeszt  traktor)

 

Véd gáz tesztgombja
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2.6. Funkció leírás

2.6.1 Készenléti állapot

A gép leállítja f  funkcióit, ha huzamosabb ideig  nem használja. Annak érdekében, hogy csökkentse az energia-
fogyasztást 30W-ra, a hegeszt gép készenléti állapotba kapcsol és a f  kijelz n három vonal (---) jelenik meg. 
Ebben az állapotban a ventilátor általában nem m ködik. A ventilátor csak akkor m ködik, ha a gépet h teni 
kell.

2.6.2 VRD

Ez a funkció csökkenti a kimeneti üresjárati feszültséget 7,5 V ± 10%-ra.

A VRD funkció mindig bekapcsolt állapotban van. A rendszer hatékony ívtgyujtást biztosít még 15 V-os üresjárati 
feszültség esetén is. Kapcsolja ki az “ARC FORCE” gomb több mint 5 másodpercig tartó megnyomásával. Ebben 
az esetben a üresjárati feszültség eléri a maximális üresjárati feszültséget. Nyomja meg az “ARC FORCE” gombot 
több mint 5 másodpercig, a VRD funkció bekapcsolásához. A kézi MIG/MAG eljárásnál ez a funkció automatiku-
san kikapcsol.

2.6.3 H t ventilátor

A DYNAMIG 560 ventilátorral h tött. A ventilátor két üzemmódban m ködik: 
kézi és automatikus, a hegeszt gép interfészkártyáján található kapcsoló-
val.

Kézi üzemmód: 

- Állítsa az 1. kapcsolót “BE” helyzetbe. A ventilátor m ködni kezd és készen-
léti állapotban leáll.

Automatikus mód: 

- Állítsa az 1. kapcsolót “KI” állásba. A ventilátor akkor m ködik, ha a h mér-
séklet meghaladja a 40 °C-ot.

2.6.4 Riasztások funkció

A hegeszt gépet egy felügyeleti rendszer egészíti ki, amely Þ gyeli a funkciókat, hogy elkerülje a hegeszt gép és 
a hegesztés rendellenességeit.

Ezek a riasztások a következ k lehetnek:

• Az áramellátás, a feszültség min sége, a hiányzó fázis és a frekvencia rendellenességei miatt.

• Kimeneti hegesztési feltételek, rövidzárlat, teljesítménykorlátozás, inverter túlmelegedése, túlterhelése vagy 
túláram miatt.

• Figyelmeztetés a kiegészít  elektronikára és a huzaltoló egység hibájára, a h t egység állapotára, a küls  hu-
zaltoló egységgel való csatlakoztatási állapotára .
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Az energiaellátás min sége - a feszültség, a hiányzó fázis, a frekvencia

A háromfázisú hegeszt gépek bemeneti feszültsége AC 380V ± 15% / AC 460V -15% + 10%. 
A DYNAMIG 560 generátorról és / vagy hosszú kábelekkel is m ködtethet . Az alacsony feszültség és a túl-
feszültség elleni védelem funkcióját is ellátja. Amikor a feszültség a 380 V AC -20%  alatt van és a 460 V 15% 
felett, a funkció m ködésbe lép.

Ha a feszültség meghaladja az említett határokat (feszültségcsúcsok), akkor a gép funkciói leállnak.

Ebben az esetben állítsa alaphelyzetbe a gépet a f kapcsolóval.

A háromfázisú hegeszt gép, a három fázis helyes meglétét is érzékeli és ha a fáziseltolódás meghaladja a 
20 ms-ot, akkor a gép funkciói leállnak és a kijelz n a „NO PHA” felirat jelenik meg. Ebben az esetben állítsa 
alaphelyzetbe a gépet a f kapcsolóval.

A 46–64 Hz tartományon kívüli tápfeszültség esetén a gép leáll. A kijelz n megjelenik a megfelel  riasztás 
(FRO / AC) (ez akkor fordulhat el , amikor a tápellátás generátorából származik és a frekvencia meghalad-
ja a 46-64 Hz határt).

Huzaltoló egység állapota

A huzaltoló egység digitálisan vezérelt és a huzal sebességének mindig megfelel  értéken kell lenni. 
Abban az esetben, ha valami nem m ködik megfelel en, két riasztás jelzi a meghibásodást.

Vízh t  egység állapota

Ha a hegeszt gép fel van szerelve a h t egységgel, akkor a h t folyadék megfelel  áramlását állandóan 
ellen rzi. A h t egység csak akkor m ködik, ha a MIG/MAG hegesztési mód van bekapcsolva.

Hegesztés után a vízh t  egység 180 másodpercig tovább m ködik.

A h t egység szivattyúját manuálisan vagy automatikusan a hegeszt gép interfészkártyáján található 
automatikus kapcsoló vezérli. Kézi üzemmódban folyamatosan m ködik, automatikus módban a hegesz-
t pisztoly kapcsolójával összhangban m ködik és a hegesztési munka befejezése után leáll.

A hosszú inaktív id szak károsíthatja a h t egység szivattyúját vagy pillanatnyi újraindulási problémákat 
okozhat. El ször ellen rizze, van-e folyadék a tartályban és ellen rizze a folyadékszintet a hátsó panelen 
lév  jelölésnek megfelel en

Az alábbi utasítások segíthetnek:

a) Húzza ki a kifolyó kék töml t a gép hátlapjáról és dugjon át egy ideiglenes töml t.

b) Nyomja meg és engedje el a hegeszt pisztoly gombját egyszer: a h t egység szivattyúja a teszt indítá-
sakor 15 másodpercig aktív.

c) A h t folyadéknak ki kell folynia az ideiglenes töml b l: ha nem, ismételje meg a szivattyútesztet a fenti-
ek szerint.

Figyelem: A h t folyadék nagy sebességgel áramlik ki a kék gyorscsatlakozóból. Használjon tartályt a 
folyadék felfogásához.

d) Miután megbizonyosodott a folyadék megfelel  áramlásáról, csatlakoztassa vissza az eredeti töml t.
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2.6.5 Kimeneti hegesztési feltételek, rövidzárlat vagy hegesztési határértékek

Az áramköri teszt minden alkalommal bekapcsol, amikor a gépet bekapcsolja. A megfelel  kimeneti polaritáso-
kat ellen rizni kell, és esetleges rövidzárlat észlelése esetén a gép riasztási készenléti módba lép, amely a kijelz n 
megjelenik:

Amint a rövidzárlatot megszüntették, a gépteszt helyesen folytatódik.

Rövidzárlati körülmények akkor is megjelenhetnek, amikor a hegesztési munka folyik: ha 5 másodpercnél hosz-
szabb ideig folyamatosan fennállnak, a hegeszt gép „rövidzárlat riasztásba” lép. A „tapadásgátló” ikon is világít.

A nem ellen rzött kimeneti áram tüzet, égési sérüléseket és áramütést okozhat.

A DYNAMIG 560 bekapcsolási ideje 100% @ 400A, 60% @ 500A, 40% @ 600A 40 °C-on.

2.6.6. Védelem az inverter meghibásodása ellen

A BUS feszültsége visszacsatolást ad a f  vezérléshez. Ha a feszültség alacsonyabb, mint 150 V DC, a gép nem 
m ködik, a hegeszt gép el lapján a „DC BUS FAIL” felirat világít. És a hegeszt gép f  relé kikapcsol.

2.6.7. Kommunikáció a küls  huzaladagolóval

A küls  huzaltoló egység csatlakoztatható a gép hátlapjának csatlakozóihoz, a gép felismeri a huzaltoló egysé-
get és kommunikálni kezd.

A gép vezérlése átkerül a huzal-adagolóra, amikor a huzal-adagoló hegeszt pisztoly kapcsolóját megnyomják.

Ha hiba történik a gép és a huzal-adagoló közötti kommunikációban, akkor a huzal-adagoló két kijelz jén három 
vonal „---” jelenik meg az értékek helyett, ez a probléma gyakran akkor fordul el , amikor az összeköt  kábelcsat-
lakozók lazák vagy az összeköt  kábel bels  vezetéke szakadt.

A részleteket lásd a „10 hibaelhárítás” szakaszban található „hibák és megoldások” részben.

2.6.8. Gáz teszt

Nyomja meg a hegeszt pisztoly kapcsolóját. A görg k normál módon m ködnek és a gép 2 m/perc sebességgel 
kezdi tolni a huzalt. 5 másodperc múlva a huzal-adagoló el lapja „INC” villogni kezd. A gép megállítja a huzal 
adagolását. Engedje fel a hegeszt pisztoly kapcsolóját és azonnal nyomja meg ismét és 10 m/perc sebességgel 
kezdi tolni a huzalt.

A gáz vizsgálatához nyomja meg a huzal-adagoló kezel paneljének „ ” gombját. 
Nyomja meg ismét, a gáz leáll.

2.6.9. Kijelz

A forgatógombbal beállítható a maximális áram ami a kijelz n látható. Terhelés nélkül 1,5 s után a távirányító csil-
lapítását mutatja, ha csatlakoztatva van. Hegesztéskor, 1,5 mp. után megjelenik a kijelz n a valós áram és feszült-
ség érték a hegesztés befejezéséig. Hegesztés után az adatot tárolja a hegeszt gép. 
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2.6.10. 2T/4T/4S/ponthegesztési ciklusok ismertetése

A gép négy üzemmódban m ködik: 2T (2 ütem), 4T (4 ütem), 4S (speciális 4 ütem) és ponthegesztés.

- 2T (2 ütem)

A 2T üzemmódot rövid kézi hegesztéshez használjuk. Az 2T ciklus áramdiagramját az alábbi ábra mutatja.

 

0 ~ t1:  A hegeszt pisztoly gombjának megnyomásakor a véd gáz áramlás elindul.

t1 ~ t2:  A huzalel tolás elindul.

t2~t3: Hegesztési fázis - az áramer sség a beállított értékre emelkedik.

t3 ~ t4:  A hegeszt pisztoly gombjának felengedésekor a vezérlés automatikusan leállítja a hegesztési folyamatot. 
Az áramer sség nullára csökken, A véd gáz a beállított ideig áramlik majd megáll az áramlás.

A gáz el áramlás és a gáz utóáramlás ideje 2T üzemmódban beállíthat.



H
U

20

4T (4 ütem)

A 4T üzemmódot hosszabb  kézi hegesztéshez használjuk. A 4T ciklus áramdiagramját az alábbi ábra mutatja.

0 ~ t1:  A hegeszt pisztoly gombjának egyszeri megnyomásakor a véd gáz áramlás elindul.

t1~t2:  Hegesztési fázis - az áramer sség a beállított értékre emelkedik

t2~t3:  A hegeszt pisztoly gombjának ismételt megnyomásakor a vezérlés automatikusan leállítja a hegesztési 
folyamatot. Az áramer sség nullára csökken, A véd gáz a beállított ideig áramlik majd megáll az áram-
lás.

A gáz el áramlás és a gáz utóáramlás ideje 4T üzemmódban beállíthat.
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4S ütem

A 4S üzemmódot hosszabb  kézi hegesztéshez használjuk. A 4S ciklus áramdiagramját az alábbi ábra mutatja.

0 ~ t1:  A hegeszt pisztoly gombjának megnyomásakor a véd gáz áramlás elindul.

t1 ~ t2:  A huzalel tolás elindul.

t2~t3: A hegesztés elkezd dik a kezd  áramer sséggel. 

t3~t4: A hegeszt pisztoly gombjának felengedésekor az áramer sség eléri a beállított hegeszt áram értéket. 
(felfutási di +).

t5~t7: A hegeszt pisztoly gombjának ismételt megnyomásakor az áramer sség eléri a beállított befejez  értéket. 
(lefutási id ). 

t7~t8: A hegeszt pisztoly gombjának felengedésekor a vezérlés automatikusan leállítja a hegesztési folyamatot. 
Az áramer sség nullára csökken, A véd gáz a beállított ideig áramlik majd megáll az áramlás.

4S 4S hegesztési módban a gáz el áramlás, a kezd  áramer sség, a felfutási id , lefutási id , a befejez  árame-
r sség és a gáz utóáramlás ideje állítható be. Az alábbi táblázata beállítható értékeket mutatja..

Paraméter Min. Max. Alap beállítás

Gáz el áramlás id 0.1s 1.0s 0.2

Kezd  áramer sség 50% 180% 135%

Felfutás id 0.1s 3.0s 0.3

Lefutás id 0.1s 3.0s 0.3

Befejez  áramer sség 20% 80% 50%

Gáz utóáramlás 0.5s 10s 5.0

A kijelz n az “Auto” felirat jelenik meg, ami azt jelenti, hogy a gáz utóáramlás 
id t automatikusan beállítjásra kerül az áram értékével és a hegesztés idejével 
szinergiában.
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Spot Welding

The spot function allows spot welding for a deÞ ned time.

 

0 ~ t1:  A hegeszt pisztoly gombjának megnyomásakor a véd gáz áramlás elindul.

t1 ~ t2:  A huzalel tolás elindul.

t2~t3:  A hegesztés elkezd dik a beállított áramer sséggel..

t3-t5:  A hegesztés befejez dik a következ  esetekben:
- a hegeszt pisztoly kapcsolóját felengedjük a beállított hegesztési id n belül (1.eset) t3
- a hegeszt pisztoly kapcsolóját nyomva tartjuk és a beállított id  eltelik.(2. és 3. eset) t4

t4/t5:  Mindhárom esetben a gáz még áramlik a beállított ideig. 

A gáz el áramlás és a gáz utóáramlás ideje nem beállítható SPOT üzemmódban.

• Hegeszt huzal átmér  / Véd gáz fajta kiválasztása

A hegesztéshez használjon a hegeszt huzal típusának megfelel  véd gázt (beleértve az anyagot és az átmér t), 
A huzal anyaga és átmér je befolyásolja az ívgyújtást, az ív kioltást, valamint a maximális és a minimális árame-
r sséget.

• Kimeneti feszültség
A kimeneti teljesítmény szabályozásakor a hegeszt gép induláskor állandó áramciklusban m ködik , majd állan-
dó feszültségre vált, változó induktivitással szabályozott dinamikával.
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2.6.11. induktivitás 

Az induktivitást az íver sség beállítására használják. Ha az áram alacsony, az íver ssége megnövekszik, ami 
csökkentheti az ív megszakadását. Nagy áramer sségnél csökkentse az íver sségét, csökkentheti a fröccsenést 
(Induktancia tartomány: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szám, annál er sebb az ív).

2.6.12. Ív-hossz

Ívhossz-tartomány: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szám, annál rövidebb az ívhossz.

2.6.13. Anti Sticking

A leragadás gátló funkció kikapcsolja a készüléket, ha a rövidzárlat több mint 0,3 másodpercig fennáll.

2.6.14. Teljesítményhatár

Ha az ív túl hosszú lesz, az áram lecsökken.

2.6.15. Hot Start - meleg indítás

A vezérlés megemeli a hegeszt áramhoz ívgyújtáskor, hogy a hegesztés kezdetén biztosítsa a kell  h bevitelt. 
Ennek a hozzáadott áramnak számított érték van.

Hozzáadott áram = Bemeneti áram × (AF% + 100%)

Például a hegesztési áram 200A, az AF beállítása 50, a hozzáadott áram 100A lesz.  Tehát a kezd  áramer sség 
300A.

A kezd  áramer sség egyenletesen lecsökken a hegeszt áramra a hozzáadott áram szintjér l a beállított he-
geszt áramra. A csökkenés ideje arányos a beállított AF értékével.

Tehát ha a hozzáadott áram 100A, akkor az id  0,5 másodperc lesz. Az 50A esetén 0,25 másodperc lesz és így 
tovább.

Az AF el re beállított értéke nem módosítható, szinergikus MMA (bevontelektródás) hegesztéskor.
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2.6.16 Arc Force -íver sség szabályozás

Az ív er sség szabályozás a hegeszt  áram automatikus növekedése, amikor az elektródán rövidzárlat alakul ki, 
megakadályozva az ív megszakadását.

Az áram értéke az AF beállítástól függ. Ív er sség = I hegeszt  áram × AF (%)

Állítsa be az AF-t annak érdekében, hogy az ív stabil maradjon, f leg akkor, ha az elektróda méretéhez és típusá-
hoz tipikusnál alacsonyabb hegeszt áramot használ.
A meleg indítás és az ív er sség beállítását az AF kapcsolja össze.

A DYNAMIG 560 esetében az ív er  tartománya 0 - 250%.

Ha a számított áram meghaladja a gép maximális értékét, akkor a maximális  értéket használja.

Az AF el re beállított értéke nem módosítható, szinergikus MMA(bevontelektródás hegesztéskor.
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2.6.17 JOB és PRG

A JOB (munkamenet) leírása
A munkatársak konÞ gurálhatják a hegesztési paramétereket és kezelhetik azokat a JOB számok alapján. A kö-
vetkez  hegesztési folyamatban a JOB-szám közvetlenül kiválasztható és a munka hatékonysága paraméterek 
beállítása nélkül jelent sen javítható. A paraméterek leírását lásd az alábbi táblázatban.

Szám. Elem Tartomány Leírás

F02 Hegesztési mód 1-4 1: hegesztés kézi beállítással, 
2: hegesztés szinergikus beállítással, 
3: Impulzusos hegesztési mód 
4: dupla impulzusos hegesztési mód

F04 Felfutás ideje 0-5 mp Csak 4S módban 
Ha a hegesztési mód (F02):
"1", "2", "3" vagy "4" alkalmazható.

F05 Kezd  áramer sség 60% -150% Csak 4S módban 
Ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F06 Kezd  áram ideje 0-5 mp Csak robot rendszereknél 
Ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F07 Lefutás ideje 0-5 mp Csak ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható..

F08 Befejez  áramer s-
ség

20% -80% Csak 4S módban 
Ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F09 Befejez  áram ideje 0-5 mp Csak robot rendszereknél 
Ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F010 Kimeneti áramer s-
ség

Min-max Csak ha a hegesztési mód (F02: 
„2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F011 Ívhossz -50 -+50 Csak ha a hegesztési mód (F02): 
„2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F012 Kimeneti feszültség 12.0V-40.0V/45V Csak ha a hegesztési mód (F02):
„1”, alkalmazható.

F013 Huzal el tolási se-
besség

1.5-24.0 m/perc Csak ha a hegesztési mód (F02):
„1”, alkalmazható..

F014 Induktancia -50 -+50 Csak ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható..

F015 BBT - visszaégés 
ideje

-10 -+10 Csak ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható.

F016 Lift MIG be/ki Csak ha a hegesztési mód (F02):
„3” vagy „4” alkalmazható.
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Szám. Elem Tartomány Leírás

F017 Impulzus frekvencia 0.5-4.0
Csak ha a hegesztési mód (F02): 
„4” alkalmazható. 

F018 Egyensúly 20% -80%
Csak ha a hegesztési mód (F02): 
„4” alkalmazható. 

F019 Bázisáram 30% -90%
Csak ha a hegesztési mód (F02): 
„4” alkalmazható. 

F020 Hegesztési id 0.1-25 s Csak ponthegesztésnél

F021
Gáz el áramlás 
ideje

0.1-5.0 s
Csak ha a hegesztési mód (F02):
„1”, „2”, „3” vagy „4” alkalmazható..

F022
Hot start - meleg 
indítás

0 -10
Csak ha a hegesztési mód (F02):
„3” vagy „4” alkalmazható.

F050 JOB szám 1-50

Válassza a JOB lehet séget a meglév  JOB módosí-
tására. Ekkor a kijelz  villogni fog. Ha új munkafolya-
matot indít, akkor az utoljára elérhet  az egyetlen, 
amely nem villog.

A hegesztés fázisaira és a beállítható paraméterekre vonatkozó utasításokat az alábbi ábra mutatja.
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Az áramer sség, az impulzus frekvencia, az egyensúly és a bázisáram paramétereire vonatkozó utasításokat az 
alábbi ábra mutatja.

A csúcsáram aktuális értéke adaptív, és méretét az egyensúly, a szint és az el re beállított áram értéke határozza 
meg, mivel az A területen az energia megegyezik a B területtel.
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A PRG (program) leírása

A PRG-t (program) a távirányítóval állíthatja be. Minden PRG-szám 50 adatkészletet képes tárolni, a PRG összesen 
500 adatkészletet képes tárolni. A részleteket lásd a következ  táblázatban.

Szám. Anyagmin ség Huzalátmér Vád gáz

1* SG2 0.8 100% (CO
2
)

2 SG2 0.8 82%-18% (Ar-CO
2
)

3 SG2 0.8 92%-8% (Ar-CO
2
)

4 SG2 0.8 91%-4%-5% (Ar-O
2
- CO

2
)

5* SG2 1.0 100% (CO
2
)

6 SG2 1.0 82%-18% (Ar-CO
2
)

7 SG2 1.0 92%-8% (Ar-CO
2
)

8 SG2 1.0 91%-4%-5% (Ar-O2- CO
2
)

9* SG2 1.2 100% (CO
2
)

10 SG2 1.2 82%-18% (Ar-CO
2
)

11 SG2 1.2 92%-8% (Ar-CO
2
)

12 SG2 1.2 91%-4%-5% (Ar-O2- CO
2
)

13 SG2 1.6 82%-18% (Ar-CO
2
)

14 SG2 1.6 92%-8% (Ar-CO
2
)

15 SG2 1.6 91%-4%-5% (Ar-O
2
- CO

2
)

16 CrNi 0.8 98%-2% (Ar-CO
2
)

17 CrNi 1.0 98%-2% (Ar-CO
2
)

18 CrNi 1.0 97%-3% (Ar-O
2
)

19 CrNi 1.2 98%-2% (Ar-CO
2
)

20 CrNi 1.2 97%-3% (Ar-O
2
)

21 AlSi 1.0 100% (Ar)

22 AlSi 1.0 70%-30% (Ar-He)

23 AlSi 1.2 100% (Ar)

24 AlSi 1.2 70%-30% (Ar-He)

25 AlSi 1.6 100% (Ar)

26 AlSi 1.6 70%-30% (Ar-He)

27 AlMg 1.0 100% (Ar)

28 AlMg 1.0 70%-30% (Ar-He)

29 AlMg 1.2 100% (Ar)

30 AlMg 1.2 70%-30% (Ar-He)

31 AlMg 1.6 100% (Ar)

32 AlMg 1.6 70%-30% (Ar-He)

33 CuSi 0.8 Standard 100% (Ar) 

34 CuSi 0.8 Special  100% (Ar)
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Szám. Anyagmin ség Huzalátmér Vád gáz

35 CuSi 0.8 Standard 98%-2% (Ar- CO
2
) 

36 CuSi 0.8 Special  98%-2% (Ar- CO
2
) 

37 CuSi 1.0 Standard 100% (Ar)

38 CuSi 1.0 Special  100% (Ar)

39 CuSi 1.0 Standard 98%-2% (Ar- CO
2
) 

40 CuSi 1.0 Special  98%-2% (Ar- CO
2
) 

41 CuSi 1.2 Standard 100% (Ar)

42 CuSi 1.2 Special  100% (Ar)

43 CuSi 1.2 Standard 98%-2% (Ar- CO
2
) 

44 CuSi 1.2 Special  98%-2% (Ar- CO2) 

45 FLUXBS 1.0 Standard 82%-18% (Ar-CO
2
)

46 FLUXBS 1.0 Special  82%-18% (Ar-CO
2
)

47 FLUXBS 1.2 Standard 82%-18% (Ar-CO
2
)

48 FLUXBS 1.2 Special  82%-18% (Ar-CO
2
)

49 FLUXBS 1.6 Standard 82%-18% (Ar-CO
2
)

50 FLUXBS 1.6 Special  82%-18% (Ar-CO
2
)

51 FLUXRU 1.0 82%-18% (Ar-CO
2
)

52 FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO
2
)

53 FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CO
2
)

Megjegyzés: a * -gal jelölt számok azt jelzik, hogy csak szinergikus módban használható.
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2.6.18 Különleges opciók

Távirányító (RC 102 típus)

A távirányító vezetékkel van csatlakoztatva van a huzaltoló egységhez. A távirányító segítségével a huzalvezetési 
sebesség és a feszültség szabályozható. A hegeszt gépen beállított áramérték csak csökkenthet   a távirányító-
val.

Hegeszt  traktor

A DYNAMIG hegeszt gép használható automatikus és manuális hegeszt  trak-
torral.

Az hegeszt  traktor csatlakoztatható a huzaltolóhoz. Mozgási sebességét a 
huzaltoló egység szabályozza ha automatikus módban üzemel vagy maga a 
hegeszt  traktor ha manuális módban üzemel.

Digitális hegeszt pisztoly

A hegeszt gép a digitális hegeszt pisztolyokat, MIG / MAG hegeszt pisztolyo-
kat és AWI  hegeszt pisztolyokat plug and play eszközökként automatikusan azonosítani tudja.

A MIG / MAG hegeszt pisztoly lehet: légh téses, vízh téses, digitális vezérlés  és Push-pull stb.

Az AWI fáklya hegeszt pisztoly lehet: légh téses, vízh téses és digitális vezérlés .

Ha digitális hegeszt pisztoly van csatlakoztatva a hegeszt géphez, a kijelz k 1,5 másodpercig a “dig-t” feliratot 
mutatják.

Push-pull hegeszt pisztoly

A Push-Pull funkció plug-and-play képes. A push-pull hegeszt pisztoly vezérlése a huzalmeghajtó elején automati-
kusan történik.
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3. A csomagolás kibontása és ellen rzése
Megjegyzés: Kerülje a por vagy más szennyez dések bejutását a készülékbe.

1. Nyissa ki a csomagot és helyezze a készüléket egy stabil, száraz, vízszintes felületre.

2. Ellen rizze, hogy a felszerelés és annak minden alkatrésze szállítás közben nem sérült-e.

3. Ellen rizze, hogy az áruk megfelelnek-e a megrendelt termékeknek.

4. Tekintse meg az adattáblát, a Þ gyelmeztet  címkét, a sorozatszámot.

• Figyelmeztet  címke: általában a gép burkolatának tetején található. Használat el tt olvassa el Þ gyelmesen 
a hegeszt gép Þ gyelmeztet  címkéit. Ne takarja el, ne kenje el és ne szakítsa le a címkéket.

• Sorozatszám: általában a készülék hátlapján vagy alján található. A hegeszt gép sorozatszáma egyedi, külö-
nösen akkor fontos, ha a berendezéseket javítják és pótalkatrészeket rendelnek.

• Típustábla: Ezt általában a hegeszt gép hátlapjára vagy aljára rögzítik. Az adattábla paraméterei referenci-
aként használhatók.

Megjegyzés: Ez a rajz csak illusztráció. A valóságban a címkék helyzete eltérhet.

Figyelmeztetések 
matrica

Szériaszám

Adattábla
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Az alap konÞ guráció elemei

A DYNAMIG 560 hegeszt gép alapkonÞ gurációja vízh téses. Az alap konÞ guráció részeit az alábbi táblázat mu-
tatja.

Modell Tartozékok
Mennyiség 

(db)
Jellemz

DYNAMIG 560

Hegeszt gép 1 -

Hegeszt gép kocsi 1 -

Vízh t  ház 1 -

Vízh t  betét 1 -

Huzaltoló egység 1

Kerék készlet a huzaltoló egységhez 1set

Hegeszt pisztoly tartó 1 -

Kábelköteg 1 Hegeszt kábel, 50mm2, L=5m

MIG hegeszt pisztoly 1 EURO csatalkozóval

Testkábel szett 1 -

Huzalvezet 1 Használható 1.0/1.2 huzalhoz

Huzaltoló görg k

0.8/1.0 mm 2 Type V

1.2/1.6 mm 2 Type V

0.8/1.0 mm 2 Type U

1.0/1.2 mm 2 Type U
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4. Telepítés és üzembe helyezés
Ez a dokumentum bemutatja a DYNAMIG 560 hegeszt gép vízh téses standard konÞ gurációjának telepítését.

Az összeszerelési ábra az alábbiakban látható.

A vízh t  egység két készletb l áll: ház a vízh t  betéthez és a vízh t  betét.

Huzaltoló egység

Tartó konzol

Hegeszt gép

Vízh t  egység

Hegeszt gép kocsi
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4.1 A pisztolytartó felszerelése

1 Vegye le a hegeszt gép oldalán található négy m anyag dugót.

2 Rögzítse a tartókonzolt a hegeszt gép oldalára az M6-csavarokkal.

4.2 A vízh t  és a hegeszt gépkocsi összeszerelése

1. Távolítsa el a vízh t  házának hátsó részén lév  csavarokat, és vegye le a hátlapot.

2. Távolítsa el a gázmér t és a csatlakozó töml csomagot a vízh t  házból.

3. Helyezze a vízh t  házat a kocsira, majd csavarokkal rögzítse a vízh t  házat a kocsihoz.
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5. Távolítsa el a csavarokat a ház két oldalán.

4. Tolja be a vízh t  betétet a házba, és húzza meg a csavarokat.

6. Vegye le a ház két oldalsó burkolatát.

7. Távolítsa el a m anyag burkolatot a ház tetején, és vezesse át a csatlakozót a lyukon.

8. Csatlakoztassa a ház 3 földel  vezetékét az oldalsó fedélhez, majd szerelje vissza az oldalsó fedelet és húzza 
meg a csavarokat.

9. Lazítsa meg a 6 csavart a ház két oldalán.
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10. Távolítsa el a 6 db csavart a hegeszt gép két oldalán.

11. Csavarhúzóval távolítsa el a m anyag burkolatot a hegeszt gép aljáról, és húzza ki a rövid csatlakozódu-
gót.

12. Csatlakoztassa a hegeszt gép és a vízh t  ház két csatlakozóját egymáshoz.

Ehhez a m velethez három ember együttm ködése szükséges. Kett  közülük emelje fel a hegeszt gépet, a 
másik pedig a két csatlakozót dugja össze.

13. Helyezze a hegeszt gépet a vízh t  házra. A hegeszt gép négy lábának a vízh t  ház tetején lév  nyílá-
sokhoz kell igazodnia.
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14. Rögzítse a vízh t  ház és a hegeszt gép két oldalát M5 csavarokkal és húzza meg a ház  két oldalán lév  6 
db csavart.

15. A felhasználók igényei szerint a gázpalacktartót fel lehet szerelni a hegeszt géphez. A gázpalack itt elhe-
lyezhet  és lánccal rögzíthet .
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4.2.3. A huzaltoló egység üzembe helyezéser

A huzaltoló egységet a hegeszt gép tetejére kell rögzíteni. Kétféle típusa van: lábakkal (standard) és kerékkel 
(opcionális), a részleteket lásd az alábbi táblázatban.

Lehet ségek Mennyiség Tartozékok

Lábakkal (alap)

4

4
  (M5)

1

1    (150mm)

Kerekekkel (opcionális)

1

8
  (M5)

2

1   (185mm)

1

2
  (M6)

1 tie
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Szerelési lépések (lábakkal)

1. A lábakkal ellátott hegeszt gépet a gyárban összeszereljük, nem kell telepíteni, ha meg akarja változtatni a 
lábát, lásd az alábbi ábrát.

Pisztolytartó felszerelése

2. Rögzítse a pisztolytartót a huzaltoló egységhez, majd rögzítse a huzaltoló egységet a hegeszt géphez.
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Összeszerelési lépések (kerékkel)

1. Rögzítse a kerekeket és a pisztolytartót, majd rögzítse a huzaltoló egységet a hegeszt géphez.

Pisztolytartó felszerelése
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4.3 Csatlakozások

Csatlakozási ábra (hátlap)

Ha a gázh téses hegeszt pisztolyhoz csatlakozik, a vízh t  egység kék és piros gyorscsatlakozóit rövidre kell 
lennie zárni egy áthidaló cs vel. Ekkor a  huzaltoló egység hátlapján lév  gyorscsatlakozók nincsenek csatla-
koztatva.

Ha a vízh téses hegeszt pisztolyhoz csatlakozik, a huzaltoló egység el lapján lév  kék és piros gyorscsatlakozó-
kat rövidre kell zárni egy áthidaló cs vel, ha gázh téses hegeszt pisztolyt használnak.
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Csatlakozási ábra (el lap)

A távirányítót (RC 102 típus, két gombos) a huzaltoló egységhez kell csatlakoztatni.

Kézi üzemmód: az egyik  gombbal lehet beállítani a huzal el tolási sebességet, a másikkal pedig a feszültséget.

Szinergikus üzemmód: az egyik gomb az áramer sség beállításához, a másik pedig az induktivitás beállításához 
használható.

Amikor a huzaltoló gázh téses hegeszt pisztolyhoz csatlakozik, zárja rövidre  a kék és a piros gyorscsatlakozókat 
egy áthidaló cs vel, a következ  ábra szerint.

Vízh téses pisztoly

Gázh téses pisztoly

Távvezérl
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4.4 MIG/MAG Hegesztés lépései

4.4.1 Hegesztés el készítése

A hegesztés el tt az üzemeltet nek ellen riznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell gy z dnie arról, hogy 
kifogástalan állapotban vannak-e.

• A vízh t  kör tesztje

1. lépés: Töltse fel a víztartályt h t folyadékkal! A folyadék szintjének a hátoldalon található skála maximális 
értékénél kell lennie

2. lépés Csatlakoztasson a kék gyorscsatlakozóhoz egy áthidaló csövet. A cs  másik végét hagyja szabadon!

3. lépés Kapcsolja be a hegeszt gépet.

4. lépés: Nyomja meg a hegeszt pisztoly kapcsolóját, a vízh t  kör tesztnek 15 másodpercig aktívnak kell lennie 
és a h t folyadéknak áramolnia a kék gyorscsatlakozóból.

Ha nem, ismételje meg a fenti tesztelési lépéseket.

5. lépés: Ha a h t folyadék normálisan áramlik, kapcsolja ki a gépet és csatlakoztassa az áthidaló cs  szabad 
végét a piros gyorscsatlakozóhoz.
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6. lépés: A gyorscsatlakozó csatlakoztatása az alábbi ábra szerint.

7. lépés: Kapcsolja be a gépet!

8. lépés: Nyomja meg ismét a hegeszt pisztoly kapcsolóját a vízkör teszteléséhez. A h t folyadéknak normáli-
san kell áramolnia.

Ha nem m ködik, kérjük, ismételje meg a fenti tesztelési lépéseket.

Ha még ezután sem m ködik, ellen rizze a vízkör tömítettségét vagy forduljon a szervizhez. 

• Véd gáz teszt

1. lépés: Kapcsolja be a gázpalack gombját, és fordítsa el a gázáram-beállító gombot az óramutató járásával 
ellentétes irányban.

2. lépés: A gáz vizsgálatához nyomja meg a huzal-adagoló kezel paneljének “ ” gombját.

3. lépés: A nyomásszabályozón állítsa be a kívánt nyomásértéket. Nyomja meg ismét a “ ” gombot, a gázá-
ramlás leáll.
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• Huzalel toló tesztje

A hordozható huzaltoló egységet a MIG/MAG hegesztési módnál a csatlakozótöml -csomaggal kell csatlakoz-
tatni a géphez. 

A hegeszt huzal el tolásához nyomja meg a MIG/MAG hegeszt pisztoly kapcsolóját. A huzaltolási sebesség 
csak a kézi MIG/MAG eljárásban választható ki, az 1,5–24 m / perc tartományban. A másik három MIG/MAG 
módban a szoftver automatikusan beállítja a huzaltolási sebességet.

Egyeztesse a huzaltoló görg ket a huzal típusával és méretével, az alábbi lista szerint.

Hegeszt huzal típusa Véd gáz Huzalátmér Huzaltoló görg  típusa

Acél (Fe)

100%CO
2

0.8 -1.0mm V

82%Ar+18%CO
2

1.0 -1.2mm V

92%Ar+8%CO
2

1.2 -1.6mm V

Rozsdamentes acél 98%Ar+2%CO
2

1.0 -1.2mm V

Portöltéses - önvéd - 1.0 -1.2mm K

Portöltéses - véd gázzal
100% CO

2

(75~80)%Ar+(25~20)% 
CO

2

1.0 -1.2mm K

Alumínium (Al) 100%Ar

0.8 -1.0mm U

1.0 -1.2mm U

1.2 -1.6mm U
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A huzaltoló 200 (adapterrel rögzített) vagy 300 mm méret  huzaldob befogadására alkalmas. Válassza ki a 
megfelel  átmér j  huzalt és a görg t. Ellen rizze, hogy az huzaldob megfelel en és biztonságosan van-e rög-
zítve a rögzít anyával Állítsa be a görg  nyomóerejét az állítócsavarral.

1) Rögzítse a huzaldobot a huzaltoló egységben úgy, hogy az az óramutató járásával ellenkez  irányba fog 
forogni. Egyeztesse a hajtóhengereket a huzal típusával és méretével.

2) Helyezze be a huzalt a huzaltoló görg k közé és tolja addig, amíg a gép euro-csatlakozójánál megjelenik a 
huzal vége. Rögzítse megfelel en a huzaltoló görg ket.

3) Csatlakoztassa a hegeszt pisztolyt a gép euro-csatlakozójához.

4) Nyomja meg a hegeszt pisztoly kapcsolóját és a görg k megkezdik 2 m/perc sebességgel a huzal tolását. 5 
másodperc múlva a huzal-adagoló kijelz jén a  “INC” villogni kezd. A gép megállítja a huzal tolását.

Megjegyzés: Az áramátadón kilép  hegeszt  huzal megsértheti a kezét, a szemét vagy az arcát.

A huzal-adagolónak id szakosan történ  karbantartásra van szüksége. Kérjük, ellen rizze a huzaltoló egységet 
az alábbi lista szerint.

Alkatrész Ellen rzési pont Leírás M velet

Nyomás skála
Ellen rizze, hogy a nyo-
más megfelel -e

Túl gyenge a nyomás, a 
huzal megcsúszik. Túl er s 
nyomás, gyors kopást 
okozhat.

Állítsa be a nyomást

M anyag cs

Ellen rizze, hogy nincs-e 
por a cs ben vagy a 
huzalvezet  görg k kör-
nyékén.

A por károsíthatja a 
huzalt.

Távolítsa el a port.

Huzaltoló görg k
Ellen rizze, hogy a huza-
látmér  megegyezik-e a 
huzalvezet  görg kkel.

A nem megfelel  illesz-
kedés rossz huzalel tolást 
okoz

Cserélje ki a megfelel  
huzalvezet  görg kre.

Ellen rizze a huzallal 
érintkez  felületet

A felület elhasználódott, 
rossz huzalel tolást okoz.

Cserélje ki a huzalvezet  
görg ket.

Nyomógörg k
Ellen rizze, hogy megfe-
lel en forog-e.

Rendellenes, ív instabili-
tást okoz.

Cserélje ki a nyomógör-
g t
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Alkatrész Ellen rzési pont Leírás M velet

Kábel

Ellen rizze, hogy a kábel 
sérült-e..

Sérült vagy akár meg is 
szakadt. A kábel alkatré-
szei melegszenek.

Cserélje ki a kábelt.

Ellen rizze, hogy a kap-
csolat laza-e.

A csatlakozás megsza-
kad vagy túlmelegszik.

Rögzítse a csatlakozást.

Gázcs
Ellen rizze, hogy a cs  
sérült-e.

Törött, a leveg  szivárog. Cserélje ki a csövet.

4.4.2 Paraméterek beállítása

A MIG/MAG hegesztési módban a hegesztési paramétereket a huzaltoló egység el lapján és a bal oldali nyitha-
tó  burkolat bels  panelen keresztül állíthatjuk be.

Ha a hegeszt gép a robottal m ködik, a hegesztési paraméterek beállítása a robot kézikönyvében olvasható.

1. lépés Válassza ki a hegesztési módot a huzaltoló egység oldalán található “MODE” gomb megnyomásával.

2. lépés Válassza ki a ciklus üzemmódot a huzaltoló egység oldalán lév  “CYCLE” gomb megnyomásával.

3. lépés A gombok megnyomásával válassza ki az anyagot, a huzalátmér t és a véd gázt

      a huzaltoló egység oldalán.

A kiválasztást követ  2 másodperc után a LED-ek kialszanak. De a választás a memóriában marad.

4. lépés. Állítsa be a paramétereket, például a feszültséget, az ív jellemz it és a huzaltolási sebességet.

A rendszer kétféle módon állíthat be paramétereket.

1. módszer: Állítsa be a paramétereket a huzaltoló egység elüls  kezel paneljén. A konkrét m velet a következ .

1) Állítsa be a feszültség értékét a huzaltoló egység elüls  kezel paneljének jobb oldalán található gombbal.

2) A huzaltolási sebességet a huzaltoló egység elüls  kezel paneljének bal oldalán található gomb segítségével 
állíthatja be.

3) Röviden nyomja meg a huzaltoló elüls  kezel paneljének jobb oldalán található gombot, majd állítsa be az ív 
jellemz it a jobb oldalon lév  gombbal (tartomány: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szám, annál keményebb az ív).

A beállítás után végezze el a hegesztést.
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Eset Lépések

KonÞ gurálatlan J0B 
(JOB=0)

1. Tartsa lenyomva a jobb gombot, és engedje fel, amikor a kijelz  villog az alábbi 
ábra szerint

2. A bal gombbal válassza ki a szerkeszteni kívánt funkciószámot.

3. KonÞ gurálja a paraméter értékét a jobb gombbal.

További paraméterek beállításához olvassa el a 2 ~ 3 lépéseket.

4. Válassza ki az F50-et a bal gombbal. A szám nem villog, jelezve, hogy a JOB-szám 
a végén van elfoglalva.

5. Tartsa lenyomva a jobb gombot és engedje el, amikor a kijelz  az alábbi ábrán 
látható.

6. A konÞ guráció mentéséhez nyomja meg a   gombot.
A konÞ gurálás után a gép elkezdi m ködni.

2. módszer: A paraméterek beállítása a JOB segítségével. A m velet a következ .
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If… So…

KonÞ gurált JOB
(JOB>0)

1. Válassza ki a konÞ gurált JOB-számot a huzaltoló egység el lapján a  és 
gombbal. Ha a paraméterértékeket a JOB-ban szeretné megnéznie vagy új JOB-
ot kell létrehoznia, olvassa el a fenti „KonÞ gurálatlan JOB” m veleti lépéseket.

2. Röviden nyomja meg a jobb gombot a választás meger sítéséhez.

A konÞ gurálás után a gép elkezdi m ködni

A beállítás után végezze el a hegesztést.
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5. AWI hegesztés 
5.1 Csatlakozási ábra

A hegeszt géphez az egygombos távirányítót (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési áram beállításához.

5.2 A hegesztés lépései

  MEGJEGYZÉS: A hegesztés el tt az üzemeltet nek ellen riznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell 
gy z dnie arról, hogy kifogástalan állapotban vannak.

1. lépés Csatlakoztassa a hálózati csatlakozót az áramforráshoz.

Szükség esetén a földvezetéket földelnie kell a tápkábelben.

2. lépés Kapcsolja be a f kapcsolót.

3. lépés: Válassza ki a TIG módot a “ ” gomb megnyomásával.

4. lépés: Válassza ki a volfrám átmér jét a munkadarab vastagsága és a hegesztési helyzet szerint.

5. lépés: Állítsa be az áram értékét a hegeszt gép el lapján lév  gomb segítségével.

6. lépés: Végezze el a hegesztést.
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6. Bevontelektródás/MMA hegsztés
6.1 Csatlakozási ábra

A hegeszt géphez az egygombos távirányítót (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési áram beállításához.

Távvezérl

6.2 Hegesztés lépései

MEGJEGYZÉS: A hegesztés el tt az üzemeltet nek ellen riznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell 
gy z dnie arról, hogy kifogástalan állapotban vannak.

1. lépés Csatlakoztassa a hálózati csatlakozót az áramforráshoz.

Szükség esetén a földvezetéket földelnie kell a tápkábelben.

2. lépés Kapcsolja be a f kapcsolót.

3. lépés: Válassza ki a TIG módot a “ ” gomb megnyomásával.

Kétféle mód van a bevontelektródás /MMA hegesztés alatt, kézi és szinergikus módban.

• Kézi üzemmód: Forgassa el a f gombot az áram, a meleg indítás és az ív er  értékének beállításához az elektró-
da típusa és átmér je, a munkadarab vastagsága és a hegesztési helyzet alapján.

• Szinergikus üzemmód: A “ ” gomb megnyomásával válassza ki az elektróda típusát. Ezután állítsa be az 
áramot az elektróda átmér jének, a munkadarab vastagságának és a hegesztési helyzetnek megfelel en.

A bevontelektródás / MMA hegesztési módban hegeszthet  acél, rozsdamentes acél, szénacél, alumínium stb. 
Ötféle elektródával, 6013 / RUTILE, 7018 / BASIC, 6010 / CEL, 4043 / ALU, CrNi / RUTILE.

4. lépés: Végezze el a hegesztést.
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7.2 Gyökfaragás lépései

  MEGJEGYZÉS: A hegesztés el tt az üzemeltet nek ellen riznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell 
gy z dnie arról, hogy kifogástalan állapotban vannak.

1. lépés Csatlakoztassa a hálózati csatlakozót az áramforráshoz.

Szükség esetén a földvezetéket földelnie kell a tápkábelben.

2. lépés Kapcsolja be a f kapcsolót.

3. lépés: Válassza ki a „Arc Guoging” módot a “ ” gomb megnyomásával.

Ebben az üzemmódban a szén-elektróda megfelel  hossza a bilincsb l 80-100 mm. A leveg nyomás tarto-
mánya 4-6 bar.

4. lépés Állítsa be az áramot az elektróda átmér je, a munkadarab vastagsága és a hegesztési helyzet alapján. 
Vegyük a következ  listát javaslat szerint.

A munkadarab 
vastagsága 
(mm)

4-6 6-8 8-12 >10 >18

Szén elektróda 
átmér  (mm)

4 6 7 7-10 >10

Áramer sség 
(A)

120-200 180-300 200-350 300-500 >500

5. lépés: Végezze el a gyökfaragás m veletet..

7. Gyökfaragás
7.1 Csatlakozási ábra

A hegeszt géphez az egygombos távirányítót (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési áram beállításához.
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 “C” verzió lábak nélkül     “D” verzió lábak nélkül, mágnessel

Távirányító telepítése

Megjegyzés: A távirányító alapkivitelben 5 m csatlakozókábellel (apa/apa) van felszerelve. 
Az opcionális hosszabbító kábelek 5 m vagy 10 m hosszúak.

Helyes vázlatos ábra

Helytelen vázlatos ábra 

  “A” verzió 4 lábbal     “B” verzió 2 lábbal
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8. Hegesztési környezet és hibaforrások
8.1 Környezeti követelmények

Megjegyzés: Az IP21 / IP21S védettség  hegeszt gépet nem szabad es ben vagy hóban használni.

A javasolt küls  környezet hegesztéshez a következ :

• Helyezze a hegeszt gépet vízszintes helyzetbe. A hegeszt gép d lése nem haladhatja meg a 10 fokot.

• A hegeszt gép tárolásának környezetének tisztának és pormentesnek kell lennie.

Hegesztési eljárással keletkez  por, sav, maró hatású gáz vagy anyag a környezeti leveg ben, amely nem 
haladja meg a normál tartalmat

• A hegeszt gép tárolási környezetében a leveg  relatív páratartalma a következ  legyen:

Legfeljebb 50% 40 °C-on

Legfeljebb 90% 20 °C-on

• A h forrás, a t zforrás és a hegesztési fröccsenés nem található a környezetben, ahol a hegeszt gépet 
elhelyezték. 
A környezeti h mérséklet a következ :

M ködés közben: -10 ° C - + 40 ° C

Tárolás és szállítás: -25 ° C-tól + 55 ° C-ig (a funkció és a teljesítmény károsítása nélkül)

• A tengerszint feletti magasság 1000 m-ig.

8.2 Csatlakozás az áramforráshoz.

A DYNAMIG 560 hegeszt gép generátorról és/vagy akár hosszú kábelekkel is üzemeltethet . Ezenkívül ala-
csony és a túlfeszültség elleni védelemmel is rendelkezik. Amikor a feszültség a 380V AC -20% alatt van vagy 
460V AC+15% felett, a védelem m ködésbe lép.
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8.3 Hegesztési hibaforrások

A szerelvények állapot, a hegeszt  anyagok, a környezeti tényez k, a tápellátási képességek befolyásolják a 
hegesztés min ségét.  A felhasználónak, a lehet ségeknek megfelel en, meg kell próbálnia javítani a he-
gesztési környezetet.

• Fekete hegesztési pont

A hegesztési hely nem védett az oxidációtól. A felhasználó ellen rizheti a következ ket:

a) Ellen rizze, hogy az véd gáz palack szelepe nyitva van-e és a nyomása elegend -e. A véd gáz palackot 
fel kell feltölteni, ha a palack nyomása 5 bar alatt van.

b) Ellen rizze, hogy az áramlásmér  nyitva van-e, és elegend -e az áramlása .A felhasználó választhat külön-
böz  áramlást a hegesztési áram függvényében a gáz megtakarítása érdekében. De a túl kicsi áramlás 
miatt fekete hegesztési pont jöhet létre, mert a véd gáz túl kevés ahhoz, hogy fedje a hegesztési pontot. 
Javasolt a véd gáz mennyiségét legalább 5l/ percre beállítani..

c) Ellen rizze, hogy a hegeszt pisztoly nincs e eldugulva.

d) Ha a gázátvezetés tömítettsége nem megfelel  vagy a gáz nem tiszta, akkor a hegesztési min ség romlik.

e) Ha a leveg  er sen áramlik hegesztési környezetben (er  szél), az csökkentheti a véd gáz hatékonyságát.

• Az ívgyújtás nehéz és könnyen megszakad

a) Ellen rizze, hogy a volfrám elektróda min sége megfelel -e.

b) Ha az elektródát nem száraz, az instabil ívet okoz, növekszik a hegesztési hibalehet ség és a min ség romlik.

c) Ha extra hosszú hosszabbítókábelt használ, akkor a kimeneti feszültség csökken, ezért lehet ség szerint rövi-
dítse a kábelt.

• A kimeneti áram nem a névleges érték

Ha a tápfeszültség eltér a névleges értékt l, akkor a kimeneti áram nem egyezik meg a névleges értékkel; ha a 
feszültség alacsonyabb a névleges értéknél, a maximális kimenet alacsonyabb lehet a névlegesnél.

• A gép m ködése közben az áram nem stabilizálódik

A következ  tényez kkel okozhatják:

a) Az elektromos hálózat feszültsége megváltozott.

b) Az elektromos hálózat vagy más berendezések káros interferenciát okoznak

• Gáz kimaradás hegesztéskor

a) Vizsgálja meg, hogy nincs-e szivárgás a gázellátó körben.

b) Vizsgálja meg, hogy a felületen vannak-e olyan szennyez  anyagok, mint olaj, rozsda, festék stb.

c) Túl kevés a gázáramlás vagy túl er s a szél a munkakörnyezetben.
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9 Rendszeres karbantartás
a) Rendszeresen távolítsa el a port száraz s rített leveg vel. Ha a hegeszt gépet er s füsttel és szennyezett le-

veg vel rendelkez  környezetben használják, akkor a port legalább havonta egy alkalommal el kell távolítani.

b) A s rített leveg  nyomása ne legyen a szükségesnél magasabb, hogy megakadályozzuk a gép kisebb alkatré-
szeinek károsodását.

c) Vizsgálja meg az elektromos csatlakozók belsejét és biztosítsa a tökéletes érintkezést (különösen a dugók és al-
jzatok). Rögzítse a laza illesztéseket. Oxidáció esetén távolítsa el az oxidréteget homokpapírral és csatlakoztassa 
újra.

d) Óvja a gépet a vízt l és nedvességt l. Ha mégis víz éri, fújja ki s rített leveg vel és szárítsa meg. Ellen rizze a 
szigetelést, hogy megbizonyosodjon arról, hogy alkalmas-e a használatra.

e) Ha a hegeszt gépet hosszú ideig nem használják, akkor csomagolja a gépet az eredeti csomagolásba, és 
tárolja száraz környezetben.
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás Hiba oka Megoldás

PHA/NO Er: 10 A három fázis közül az egyik 
hiányzik vagy nagyon ala-
csony.

1) Gyenge energiahálózat.

2) Hálózati kábel keresztmetszete nem elegend , a 
hálózati hosszabbító kábel túl hosszú, laza csatla-
kozás a dugóknál vagy a gép belsejében

1) Ellen rizze, hogy a tápfeszültség miért esik kívül a 
határértékeken.

2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
tás ismét megjelenik, kérjük, forduljon a Szakszer-
vizhez.

NO/AC Err: 11 A bemeneti feszültség értéke 
nem megfelel ..

1) Gyenge energiahálózat.

2) Hálózati kábel keresztmetszete nem elegend , a 
hálózati hosszabbító kábel túl hosszú, laza csatla-
kozás a dugóknál vagy a gép belsejében

1) Ellen rizze, hogy a tápfeszültség miért esik kívül a 
határértékeken.

2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
tás ismét megjelenik, kérjük, forduljon a Szakszer-
vizhez.

HI/ AC Err: 12 A tápfeszültség magasabb, 
mint az engedélyezett tápfe-
szültség.

1) A tápfeszültség meghaladja a határértéket, 
nyomja meg az elüls  gombot a tápfeszültség ki-
olvasásához.

2) Gyenge tápfeszültség  hálózat

1) Ellen rizze, hogy a tápfeszültség miért esik kívül a 
határértékeken.

2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
tás ismét megjelenik, kérjük, forduljon a Szakszer-
vizhez.

LO/ AC Err: 13 A tápfeszültség alacsonyabb, 
mint a megengedett tápfe-
szültség.

1) A tápfeszültség nem éri el a határértéket, nyom-
ja meg az elüls  gombot a tápfeszültség kiolvasá-
sához. 

2) Hálózati kábel keresztmetszete nem elegend , a 
hálózati hosszabbító kábel túl hosszú, laza csatla-
kozás a dugóknál vagy a gép belsejében

1) Ellen rizze, hogy a tápfeszültség miért esik kívül a 
határértékeken.

2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
tás ismét megjelenik, kérjük, forduljon a Szakszer-
vizhez.

FRQ/ AC Err: 14 A bemeneti áram frekvenci-
ája a határokon kívül. Ennek 
46-64 Hz-en belül kell lennie.

1) Ha a tápegység a áramfejleszt b l származik. A 
motor túl gyenge vagy túl lassú.

2) Az elektromos hálózat eltorzult, kérdezze meg a 
szakember villanyszerel jét a tápfeszültség ellen r-
zésér l.

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztás 
ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.

ALL/ CUR Err: 20 Rövidzárlati áram jön a frek-
venciaváltótól és a frekven-
ciaváltó védi.

1) A frekvenciaváltó áramkör tranzisztorja megsé-
rült.

2) A teljesítmény-tranzisztor bekötése laza.

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztás 
ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.

10. Hibaelhárítás
• Hibajelzések
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás Hiba oka Megoldás

ALL Err: 21 Normál m ködés közben 
hiányzik a kimeneti feszültség, 
de az inverter be van kapc-
solva.

1) Ha huzaltoló egység van csatlakoztatva, a táp-
kábel megszakadhat.

2) Ha huzaltoló egység van csatlakoztatva, a 14 t s 
összeköt  kábelnél érintkezési probléma lehet.

3) A csatlakozók lazák a gép belsejében vagy érint-
kez k oxidálódtak.

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztás 
ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.

ALL Err: 22 Indításkor a vezérl  akadozó 
áramot talál az inverterben.

1) A csatlakozó rossz behelyezése a Hall szondaba.

2) Inverter panelenen transzformátor meghibá-
sodás

3) Hiányzik a kapcsolat az inverter egyik tranzisz-
torával.

4) A teljesítmény-tranzisztor hibáját ellen rizni kell.

5) A T178 alaplap meghibásodása, ellen rizni kell.

1) Csatlakoztassa helyesen.

2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
tás ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.

ALL Err: 24 Hiba a kimeneti áram leol-
vasásakor, ez az áram nem a 
vártnak felel meg.

1) Ellen rizze a hálózati csatlakozást a hu-
zalvezet höz

2) Az áramszonda csatlakozás hibás

3) A kimeneti áram hibás kalibrálása.

4) T178 tápegység vagy alaplap meghibásodása.

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztás 
ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.

ALL Err: 26 Hall szenzor riasztás. 1) Az érzékel  kimenete hibás adatokat küld. 1) Ellen rizze a Hall szenzor  tápellátását.

2) Cserélje ki a f  vezérl panelt.
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás Hiba oka Megoldás

ALL Err: 27 Teljesítménytranzisztor tesz-
thiba. Indításkor a teljesít-
mény-tranzisztor tesztje siker-
telen

2) A csatlakozó rossz behelyezése a Hall szondaba.

3) Ellen rizze a feszültség visszacsatolását a gépen 
belül.

4) Ellen rizze, hogy a teljesítmény-tranzisztor 
meghajtója rendelkezik-e az összes csatlakozással.

5) Ellen rizze a teljesítmény-tranzisztort.

6) Ellen rizze a T178 alaplapot.

1) Csatlakoztassa helyesen.

2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
tás ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.

ALL/oC Err: 30 Túl magas h mérséklet. Az inverter h mérséklete meghaladja a maximális 
értéket, és a gép megáll a túlmelegedés elk-
erülése érdekében.

Várjon néhány percet, hogy leh ljön a inverter. Ha 
ez túl gyakran fordul el , ellen rizze a bemen  le-
veg sz r  min ségét.

ALL/ NTC Err: 31 NTC h mérséklet-érzékel  
nyitva

Ellen rizze az NTC csatlakozás kábelezését. Forduljon a Szakszervizhez.

ALL Err: 32 Az NTC h mérséklet-érzékel  
rövidzárlata.

Az NTC vezérl bemenet rövidzárlatos. Forduljon a Szakszervizhez.

ALL/ H
2
O Err: 33 Víz h tés riasztás 1) Ha a gép nincs felszerelve vízh t  rendszerrel, 

hiányzik az átkötés a vízh tés-csatlakozóban.

2) A víz hiányzik vagy nem cirkulál, a víz kimenete 
közül egyik nyitva van, a szivattyú vízsz r je eldu-
gul ha hosszú id n át használjuk. 

Forduljon a Szakszervizhez.

ALL/ ENC Err: 40 Jeladó vagy huzal adagoló 
motor riasztás

Nincs visszajelzés a huzaltoló egységt l. Forduljon a Szakszervizhez.

ALL/ BRA Err: 41 Vészleállítás a  huzalel toló 
motorból

Ez akkor fordul el , amikor a motor a hegesztés 
után hibás módon áll le.

1) Cserélje kia kezel panelt huzalvtoló egységben.

2) A motor bels  vezetéke hibás, cserélje ki a mo-
tort.
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás Hiba oka Megoldás

ALL/ MOT Err: 42 Motor sebesség riasztás Nagy sebességnél történik, a motor fordulatszáma 
alacsonyabb, mint a beállított.

1) A gyenge csatlakozókábel elveszíti a táp-
feszültséget, cserélje ki az összeköt  kábelt.

2) Huzal-adagoló elüls  vezérl panel T252 
meghibásodása, cserélje ki a táblát.

ALL/ TAB Err: 50 Helytelen adatok az EPROM-
ban.

Általában akkor jelenik meg, amikor az új pro-
gramot letöltik a gépbe.

1) Várjon, általában elt nik az adatok rekonstruk-
ciója után (pár perc)

2) Próbáljon meg beállítani néhány paramétert 
az el lapon lév  f gombbal, kapcsolja ki a 
készüléket, és kapcsolja be újra.

3) Töltse le újra a szoftvert, cserélje ki a T178 
alaplapot.

Err/ MEM Err: 51 Riasztás a memória olvasása 
közben.

Megjelenik, ha az adatok nem írhatók az EPROM-
ba, az oka a digitális jel zaja.

1) Tisztítsa meg a T178 alaplapot s rített leveg vel.

2) Cserélje ki a T178 alaplapot.

3) Cserélje ki a tápegységet.

ALL/ I2c Err: 52 A b vít program tábla nem 
m ködik

Problémákat okoz az adatok helyreállítása a 
memóriakártyáról, ahol a sorozatszám és az op-
cionális funkciók találhatók.

1) Ellen rizze a b vít kártya behelyezését.

2) Ellen rizze, hogy a b vítmény verziója kompatibi-
lis-e a géppel.

3) A b vít kártyát a T178 alaplap nem hagyta jóvá. 
Forduljon szakszervizhez!

ALL/485 Err: 53 485 kommunikációs riasztás Probléma a 485-ös kommunikációban 1) Ellen rizze a kábelezést a gépt l a küls  huzal-
toló egységig.

2) Cserélje kitoló egységbenvezet be.

3) Cserélje ki a T178 alaplapot a hegeszt gépben.
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás Hiba oka Megoldás

ALL/SC Err: 60 Rövidzárlat  riasztás. Rövidzárlat jelentkezik a kimeneten. 1) A kimeneti kábel rövidzárlatakor ellen rizze a gé-
pet kívül.

2) Forduljon a szakszervizhez! 

ALL Err: 63 A kimeneti feszültség a vártnál 
alacsonyabb

1) Ellen rizze a küls  huzaltoló egység csatlakozá-
sait

2) A kimeneti feszültség hibás kalibrálása. Próbálja 
meg letölteni az alapértelmezett kalibrálást.

3) Hiba a T178 alaplapon 

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztás 
ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez!

ALL/THC Err: 70 Termikus ciklus riasztás a gép 
használata közben.

1) A gép automatikus berendezéssel van össze-
kötve, és bekapcsolási id  meghaladja a max-
imális értéket.

2) A gépen rossz kábelek vannak és ezekben a 
kábelekben a kimeneti feszültség esése követ-
kezetes.

3) A gép hibás kalibrálása.

1) Ellen rizze az adattáblán a gép maximális 
bekapcsolási idejét.l

2) Ellen rizze a kiegészít  kábeleket és a hegesz-
t pisztolyt.

3) Ellen rizze a kalibrálást, vagy cserélje ki a f  ke-
zel panelt.

ALL El töltési riasztás 1) Teljesítménytranzisztor sérült.

2) Elektrolit kondenzátorok sérült.

3) Hiányzik a DC BUS és a frekvenciaváltó csatla-
kozása. A kiegészít  kapcsolat az inverter és az 
interfész kártya között nincs megfelel en csatla-
koztatva.

Ha az elektrolit kondenzátorok nem tölt dnek fel, 
akkor riasztás történik.
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás
Ok/m velet

real cur-
rent

real 
voltage

Ív instabilitása, az ív helyesen 
indul, majd túl hosszú lesz.

1) A huzal rossz adagolása a huzalvezet  görg knél, ellen rizze, hogy a görg k mérete megegyezik-e a 
huzal méretével.

2) Ellen rizze a görg k nyomását.

3) Ellen rizze a hegeszt pisztoly huzalvezet  és áramátadó állapotát.

4) Cserélje ki a MIG hegeszt pisztolyt.

5) Digitális hegeszt pisztoly használata esetén ellen rizze, hogy a hegesztés során megváltozott-e a 
beálítás a hegeszt pisztoly hibás m ködése miatt.

real cur-
rent

real 
voltage

Ív instabilitása, az ív helyesen 
indul, majd túl rövid lesz

1) A MIG hegeszt pisztolyban, a munkadarab csatlakozásában vagy az összeköt  kábelben esik a 
feszültség, ellen rizze ezeket az alkatrészeket.

2) Ha a m szerben a hegesztés közben megjelenített valós feszültség nem változik, akkor problémák 
vannak a földkábelben vagy a hegeszt pisztolyban, ellen rizze mindkett t.

3) Ellen rizze, hogy a munkadarab jól csatlakozik-e a földkábelhez.

4) Ellen rizze a hegeszt pisztoly huzalvezet  és áramátadó állapotát. Cserélje ki a MIG hegeszt pisztolyt.

5) Digitális hegeszt pisztoly használata esetén ellen rizze, hogy a hegesztés során megváltozott-e a 
beálítás a hegeszt pisztoly hibás m ködése miatt. 

real cur-
rent

real 
voltage

Az ívgyújtás nehéz vagy le-
hetetlen

1) A MIG hegeszt pisztolyban, a munkadarab csatlakozásában vagy az összeköt  kábelben esik a 
feszültség, ellen rizze ezeket az alkatrészeket.

2) A gép hibás beállítása, ellen rizze a huzatípus, -méret és a véd gáz kiválasztását.

3) Ellen rizze a MIG hegeszt pisztolyt, a munkadarabhoz való csatlakozást és a csatlakozókábelt.

4) Kövesse az INCH WIRE sorrendjét, nyomja meg három másodpercig a fáklya kapcsolóját. Amikor a 
huzaldagasztó kijelz n az ” INCH “ elengedi a fáklya kapcsolóját, és ismételten nyomja meg legfeljebb 
tíz centiméter hosszú vezetékkimenetet a hegyéb l.

Hibajelzések nélkül
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Hibajelzés 
1kijelz

Hibajelzés 
2 kijelz

Leírás
Ok/m velet

real cur-
rent

Hegesztési porozitás, fröccse-
nés és rossz hegesztési teljesít-
mény

1) Rossz a gázfajta kiválasztása a használt huzal típusához, ellen rizze a gáz kiválasztását az oldalsó pa-
nelen.

2) Rossz gázvédelem az alacsony bemeneti gáznyomás miatt. Ellen rizze a gáznyomást.

3) Gázszivárgás a hegeszt pisztoly csatlakozásánál vagy a hegeszt pisztoly belsejében. A gázfúvókát 
meg kell tisztítani vagy ki kell cserélni.

4) A gázszelep nem m ködik. Végezzen gáztesztet a huzaltoló egység oldalán található hibaelhárító 
használatával.

5) Ellen rizze a gáz szivárgását, kezdve a gázpalack nyomáscsökkent jét l a huzaltoló hegeszt pisztoly 
csatlakozójáig.

6) Ellen rizze a hegeszt pisztolyt, a binzel csatlakozónak “O” gy r vel kell rendelkeznie a bemeneti gáz 
tengelyében, Ha a huzalvezet  teß on, akkor a megfelel  tömítést kell használni.

real cur-
rent

Err: 90 - Feszültség vagy áram helyte-
len értéke, 

- rossz hegesztési teljesítmény, 
- az ív gyakran megszakad, 
- er s ívhossz korrekcióit kell 
használni, 

- az induktivitás beállításának 
nincs hatása.

1) Hibás programbeállítás, a huzal és az anyagválasztás hibás, ellen rizze a kiválasztott programot az 
oldalsó panelen.

2) Hegeszt pisztoly-problémák, ellen rizze a huzalvezet  és az áramátadó állapotát.

3) A csatlakozások rossz állapota, ellen rizze a hegeszt pisztoly csatlakozásának állapotát, az összeköt  
kábeleket.

4) Vezérl  áramköri problémák, kérjük, forduljon a szervizhez.

- A hegesztési mód választás 
nem m ködik: 

-l nem lehet átváltani MM 
vagy gyökfaragás módba.

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztás ismét megjelenik, forduljon a szervizhez.
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Munkaterület
1. A hegeszt készüléket pormentes, korróziót okozó gáz, gyúlékony anyagoktól mentes, maxi-

mum 90% nedvességtartalmú helyiségben használja!
2. A szabadban kerülje a hegesztést, hacsak nem védett a napfényt l, es t l, hótól.

A munkaterület h mérséklete -10°C és +40°C között legyen!
3. Faltól a készüléket legalább 30 cm-re helyezze el!
4. Jól szell z  helyiségben végezze a hegesztést! 

Biztonsági követelmények
A hegeszt gép rendelkezik túlfeszültség / túláram / túlmelegedés elleni védelemmel. Ha bár-

mely el bbi esemény bekövetkezne, a gép automatikusan leáll. Azonban a túlságos igény-
bevétel károsítja a gépet, ezért tartsa be az alábbiakat:

1. Szell zés. Hegesztéskor er s áram megy át a gépen, ezért természetes szell zés nem elég a 
gép h téséhez! Biztosítani kell a megfelel  h tést, ezért a gép és bármely körülötte lév  tárgy 
közötti távolság minimum 30 cm legyen! A jó szell zés fontos a gép normális m ködéséhez és 
hosszú élettartamához!

2. Folyamatosan a hegeszt áram nem lépheti túl a megengedett maximális értéket! Áram túlter-
helés rövidíti a gép élettartamát vagy a gép tönkremeneteléhez vezethet!

3. Túlfeszültség tiltott! A feszültségsáv betartásához kövesse a f bb paraméter táblázatot! He-
geszt gép automatikusan kompenzálja a feszültséget, ami lehet vé teszi a feszültség megen-
gedett határok között tartását. Ha bemeneti feszültség túllépné az el írt értéket, károsodnak 
a gép részei!

4. A gépet földelni kell! Amennyiben a gép szabványos, földelt hálózati vezetékr l m ködik, 
abban az esetben a földelés automatikusan biztosított. Ha generátorról, vagy külföldön, isme-
retlen, nem földelt hálózatról használja a gépet, szükséges a gépen található földelési ponton 
keresztül annak földelésvezetékhez csatlakoztatása az áramütés kivédésére.

5. Hirtelen leállás állhat be hegesztés közben, ha túlterhelés lép fel, vagy a gép túlmelegszik. 
Ilyenkor ne indítsa újra a gépet, ne próbáljon azonnal dolgozni vele, de a f kapcsolót se kap-
csolja le, így hagyja a beépített ventilátort megfelel en leh teni a hegeszt gépe

Figyelem!
Amennyiben a hegeszt  berendezést nagyobb áramfelvételt igényl  munkára használja, példá-
ul rendszeresen 180A-t meghaladó hegesztési feladat, és így a 16A-es hálózati biztosíték, dugalj 
és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hálózati biztosítékot növelje 20A, 25A vagy akár 32A-
re! Ebben az esetben a vonatkozó szabványnak megfelel en mind a dugaljat mind a dugvillát 
32A-es ipari egyfázisúra KELL cserélni! Ezt a munkát kizárólag szakember végezheti el!

Karbantartás
1. Áramtalanítsa a gépet karbantartás vagy javítás el tt!
2. Bizonyosodjon meg róla, hogy a földelés megfelel !
3. Ellen rizze, hogy a bels  gáz- és áramcsatlakozások tökéletesek, és szorítson, állítson rajtuk, ha 

szükséges. Ha oxidációt tapasztal, csiszolópapírral távolítsa el és azután csatlakoztassa újra a 
vezetéket!

4. Kezét, haját, laza ruhadarabot tartson távol áramalatti részekt l, mint vezetékek, ventilátor!
5. Rendszeresen portalanítsa a gépet tiszta, száraz s rített leveg vel! Ahol sok a füst és szennye-

zett a leveg  a gépet naponta tisztítsa!
6. A gáz nyomása megfelel  legyen, hogy ne károsítson alkatrészeket a gépben.
7. Ha víz kerülne, pl. es , a gépbe megfelel en szárítsa ki és ellen rizze a szigetelést! Csak ha 

mindent rendben talál, azután folytassa a hegesztést!

8. Ha sokáig nem használja, eredeti csomagolásban száraz helyen tárolja!
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