HY

Origo™

TA24 acioc

@ VRD [ Origo™ zsacic ]

Kezelési utasitasok

0459 944 283 HU 20120322 Valid from program version 1.20



1 BEVEZETES ..t itttitt it ettt et e et e e e e e e et e e e e annens 3
1.1 Hasznos informacio a hegesztOkészUlékrdl . ......... ... . i i 3
1.2 VezerlBpanel . .. ... 4

2 TIGHEGESZTES . ettt ettt et et e et e e e e e e eans 5
2.1 BeAIMASOK . .ottt e e 5
2.2 A szimbdlumok és a funkciok magyardzata ........... ... ..o 6
2.3 Rejtett TIG-FUNKCIOK .. ...ttt e e 12

3 MMA HEGESZTES ... neiiti e et e e e e e e e e 13
3.1 BEAIMASOK oo et e 13
3.2 A szimbolumok és a funkciok magyardzata .......... . ... . .. 14
3.3 Rejtett MMA fUNKCIOK ... ... 15

4 HEGESZTESI ADATTAR ..ottt ittt ittt aeeans 16

5 HIBAKODOK ..ttt ettt et et e e e e e e e e e e ennes 17
5.1 Ahibakddok jegyzEKe . ... ... 17
5.2 AhibakddoK leirasa . ... ... 17

6 ALKATRESZRENDELES .. ...ttt e e e ea e 18

RENDELESI SZAM ...ttt ettt e e e et e et ea e ens 19

Fenntartjuk az elozetes bejelentés nélkili valtoztatas jogat.

TOCu -2.



HD

1 BEVEZETES

Az utmutatdé a TA24 AC/DC vezérlépanel hasznalatat ismerteti.

A mikddésre vonatkozo altalanos informaciot megtalalja az aramforras kezelési
utasitasaban.

Bekapcsolas utan a berendezés végrehajtja a LED-ek és a kijelzd
{ i-' diagnosztikai tesztjét, a program verzidszama megjelenik a
( D kijelzdén; ebben a példaban a program verziészama 0.18.

1
i

MEGJEGYZES! Attdl fiiggéen, hogy melyik termékhez van telepitve, a panel
funkcioiban eléfordulhatnak eltérések.

A hasznalati utmutaté mas nyelveken let6lthet6 err6l a honlaprol: www.esab.com.

1.1  Hasznos informacio a hegesztokésziilékrél

Az aramforras TIG (True AC rating) funkcioval rendelkezik.

A "True AC rating" azt jelenti, hogy az atlagos aramfelvétel akkor is fenntarthato,
ha valtozasok kdvetkeznek be a hegeszté aramkoér induktancigjaban és
ellenallasaban. Ez az aktiv folyamatvezérlésnek készénhet, amely kompenzalja a
hegeszt6 aramkor induktancigjat.

A folyamat ugy van optimalizalva, hogy az iv energaja megfeleljen a valtakoz6 aram
(AC) eseten valasztott, beallitott hegeszt6éaramnak. A folyamatoptimalizalas
altalaban azt eredményezi, hogy hegeszt§ aramkérben jelentkez csdkkentett
veszteségeknek készénhetben a hegesztés alacsonyabb beallitott aramérték mellett
is lehetséges (a korabbi aramforrasokhoz képest).

A lehet6 legjobb oxidfelbontas és a volfram elektréda hosszu élettartama
érdekbéen AC TIG esetén negativ AC-egyensulyt javaslunk (-70%), amely
szallitaskor alapbeallitas. AC TIG esetén lehet6ség van a hegfirdd csékkentésére
a hécsere, valamint az AC-egyensuly csdkkentésével. A minimalis AC-egyensuly
ertéke -50%; az ajanlott aramtartomanyokat lasd az 1-3. tablazatban a 9. oldalon.
Ez els6dlegesen a gyengébb/vékonyabb anyagok hegesztését teszi lehetbve.
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1.2 Vezérlépanel

AC fd; 1 I DN e vrD [ Ori go’” TA24 AC/DC ]
DC() 1»2

©N0) I@@

0Adatbeél|it() gomb (aram, feszlltség, szazalék, masodperc vagy frekvencia)
© «ieizs
e Valaszthatd hegesztési modszer: TIG é vagy MMA f

aGomb TIG-hegesztés valasztasahoz:
e Valtakoz6 arammal [AC]
* Egyenarammal [DC] -
e Egyenarammal [DC] - impulzusos

Gomb MMA-hegesztés valasztasahoz:
e Valtakoz6 arammal [AC]

* Egyenarammal [DC] -

* Egyenarammal [DC] +

14

eVélaszthaté HF-inditas -L vagy LiftArc™ e

+1

eVélaszthaté: 2-tutem vagy 4-[JtemI I

aBeéllités a panelrél @ programvaltas a hegesztdpisztoly inditdkapcsoldjaval

Pl

m vagy taviranyité csatlakoztatasa
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e A meért érték - aramerdsség (A) és feszlltség (V) - kijelzése hegesztés kdzben

QA kijelzbn megjelenitett paraméter jelzése (aram, feszlltség, szazalék,
masodperc vagy frekvencia)

@ valaszthato bealits parameter
m A valasztott beallitd paraméter jelzése, lasd a kovetkezd oldalt: 7

@ A hegesztési adatokat tarol6 memaoria gombijai, lasd a kévetkezd oldalt: 16

@ Jelzi, hogy a VRD-funkcio (cs6kkentett Uresjarasi fesziltség) aktiv vagy inaktiv.

MEGJEGYZES! A VRD-funkcié azoknak az dramforrasoknak az esetében miikodik,
ahol a funkcio telepitve van.

V ivfesziiltség és A hegesztbaram mellett a mért érték a kijelzon egy szamtani
atlagerték = korrigalt atlagérték.

2 TIG HEGESZTES

2.1 Beaillitasok

TIG impulzusos valtakozé aram/egyenaram nélkiil és TIG impulzusos
egyenarammal

Funkcio Beallitasi tartomany Alapérték
HF/LiftArc ™ 1) HF vagy LiftArc™ LiftArc™

2/4 item 1) 2 Utem vagy 4 tem 2 tem
Elézetes gazaram ideje 2) 0-5 masodperc 0,5 masodperc
Aramfelfutas 0-10 masodperc 0,0 masodperc
Aramlefutas 0-10 masodperc 1,0 masodperc
Utolagos gazaramlés ideje 0-25 méasodperc 5,0 méasodperc
Aram 4 A - max?3) 60 A

Aktiv panel Kl vagy BE BE

A mikddtetd kapcsold adatainak Kl vagy BE Kl

mobdositasa

Tavvezérl egység Kl vagy BE Kl

Min. aram 2) 0-99% 0%

VRD - -

1) Ezeket a funkciokat addig nem lehet megvéltoztatni, ameddig a hegesztés folyik.
2) Ezek a funkciok rejtett TIG-funkciok; lasd a leirast, 2.3 pont.
3) A beéllitasi tartomény az alkalmazott aramforrastol fiigg.

bi14d1ua3 ©ESAB AB2011
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TIG valtakozé arammal

Funkcio Beallitasi tartomany Alapérték
Egyensulyi beallitas 50 - 98% * 50 %
Frekvencia beéllitas 10-152 Hz 65 Hz
Elektroda-elémelegités
Automatikus 2) 80-120 ms -
manualis 15-100 ms -
*) Frekvencia-beallitastdl fiiggben
2) Ezek a funkciok rejtett TIG-funkciok; lasd a leirast, 2.3 pont.
TIG impulzusos egyenarammal
Funkcio Beallitasi tartomany Alapérték
Impulzusaram 4 A -max?3 60 A

Impulzusidé
Mikroimpulzus 2)

Alaparam

Alaparamidé
Mikroimpulzus 2)

0,01-2,5 masodperc
0,001-0,250 masodperc

4 A -max3)

0,01-2,5 masodperc
0,001-0,250 masodperc

1,0 masodperc

20A

1,0 masodperc

) Ezek a funkciok rejtett TIG-funkciok; lasd a leirast, 2.3 pont.
3) A beéllitési tartomény az alkalmazott aramforrastol fiigg.

2.2 Aszimbdélumok és a funkciok magyarazata

= TIG-hegesztés

TIG-hegesztés soran a nem olvaddé volfram elektrodaval huzott ivvel megdmlesztik
a munkadarabot. Az 6émledéket és az elektrodat védbgaz veszi korul.

m Valtéaram

A valtbaram el6nyei k6zé tartozik a magneses ivkifuvodas kisebb veszélye és

aluminium hegesztése kdzben a jo oxidlebontasi kapacitas.

m Direkt aram

MMA hegesztés forditott polaritassal (- az elektrodahoz).

Az er6sebb aram mélyebb beolvadast, nagyobb hegfiirdét eredményez.

-|-|-|-|- Impulzus aram

Az impulzus a hegesztési 6mledék dermedési folyamatanak jobb kontrolljat
szolgalja. Az impulzusfrekvencia olyan alacsonyra van beallitva, hogy az
olvadéknak legyen ideje két impulzus k6zétt legalabb részben megszilardulni. Az
impulzus beallitasahoz négy paraméter sziikséges: az impulzusaram, az
impulzusidd, az alaparam és a alaparam idétartam.

bi14d1ua3
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A paraméterek beallitasa

Felfutas

Hegesztéaram
Impulzusidé

Alaparam

Alaparamidé

Aramlefutas

Utélagos gazaramlas ideje
Egyensuly

. Frekvencia

10. Elektroda-elémelegités

© NGOk WN =

—/_Fel futas “Slope up"”

A felfutasi funkci6 azt jelenti, hogy amikor TIG-hegesztéssel ivet huznak, az
aramerdsség lassan emelkedik a beallitott ertékre. Ezzel az elektroda kevésbé
melegszik fel, és lehet6séget teremt a hegesztének arra, hogy az elektrodat
megfeleléen pozicionalja, miel6tt a beallitott aramerdsséget elérné.

Impulzusaram
Impulzusaram esetén a két aramérték kézil a magasabb.

Aram A
Alaparamidé
< A
Impulzus-
aram
Alap- Impulzusidé

Yaram -

Id6

Impulzusos TIG-hegesztés

Impulzusidé

Az az id6, ameddig az impulzusidd alatt az impulzusaram hat.

Alaparam

Impulzusaram esetén a két aramérték kézil az alacsonyabb.

Alaparamidé

Az alaparamidd az impulzusaram idejével egyutt kiadja az impulzus id6szakot.

) - Lefutas

A TIG-hegesztés soran lefutast alkalmaznak, ami révén az aramer6sség
meghatarozott id6 alatt, lassan csékken, hogy elkertlhetd legyen a kraterek
és/vagy a repedések kialakulasa a hegesztés befejezésekor.

“Slope down"

—§Géz utanaramlas

Ez szabalyozza azt az id6t, ami utan a védégaz meg kiaramlik az iv kioltasat

bi14d1ua3 ©ESAB AB2011
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Valtéarammal (AC) végzett hegesztés soran a pozitiv (+) és negativ (-) elektroda
félhullamok egyensulyanak beallitasa.

Az alacsonyabb egyensulyi érték nagyobb hét eredményez az elektrédan és jobb
lesz a munkadarabon az oxidlebontas.

A magasabb egyensuly nagyobb hét eredményez a munkadarabot és jobb
penetraciét.

f
H:H Frekvencia

Az alacsonyabb frekvencia (valtbaram esetén) tébb hét kézvetit a munkadarabhoz
és szélesebb olvadékot eredményez.

A magasabb frekvencia keskenyebb ivet eredményez nagyobb iverével
(keskenyebb olvadékkal).

da

A HF funkcio révén ugy lehet ivet huzni, hogy az elektrédat kdzelitik a
munkadarabhoz, amelynek a hegye nem érintkezik a munkadarabbal.

:[l:- Az elektroda automatikus elémelegitése valtakozé arammal.

Az elémelegit6 funkcid azt a célt szolgalja, hogy kiegyensulyozott médon stabil ivet
és biztonsagos inditast biztositson. Az elektroda elémelegités idejét a beallitott
hegesztbaramhoz képest elére programozott id6 vezérli. Lehetéség van az
automatikus elémelegités finombeallitasara az elektroda-aramtartomanyszeélsé
értékeinél; az ajanlott aramtartomanyt lasd lent.

Az elémelegités beallitasi tartomanya 80-120 ms, ahol 100 ms az alapértéknek
(szallitaskori érték) felel meg.

bi14d1ua3 ©ESAB AB2011



HD

A WP elektroda aramtartomanyai (tiszta volfram)

Ahegesztéaram %00
§ Max A AC - 50% Egyenstly |
=R % Wax AAC-70% Egyensily %
.
200 %
%
N
N
150 %\ %
N
100 —
N
0.5 1.0 1.6 2.4 3.2
Huzalatméré (mm)
1. tablazat — WP = z6ld elektrodahoz ajanlott aramtartomanyok
Szinkédolas és az osztalyok elnevezése az ISO 6848:2004 szabvéany szerint
A WC20 (WCe2) elektréda aramtartomanyai
Ahegesztéaram 400
350 \
ol 7 Max A AC - 50% Egyensly §
250 | \\\ Max A AC - 70% Egyensuly §
N +
200 % §
150 \ _§ §
100 —§ | § N
Q \ s
o TN LN
RN B

1.0 1.6 24 3.2

Huzalatméré (mm)

2. tablazat — WC20 = szlirke elektrédahoz ajénlott aramtartomanyok
Szinkdédolas és az osztalyok elnevezése az ISO 6848:2004 szabvéany szerint

bi14d1ua3 ©ESAB AB2011
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Aramtartomanyok a WLa 15/Gold Plus elektrédahoz
(70% AC Egyensuily)

Hegesztéaram A
400

350

300

Il 1 max A AC
250 I -

200

150 1

100 St 74
50 m .
10

1.6 24 2
Huzalatméré (mm)

3. tablazat — WLa15 = arany elektrodahoz ajanlott aramtartomanyok
Szinkdédolas és az osztalyok elnevezése az ISO 6848:2004 szabvéany szerint

Az elektréoda automatikus elémelegitésének kikapcsolasa

A rejtett TIG funkcidkban (lasd 2.3 pont) az automatikus eldmelegités kikapcsolasa
kildnleges esetekben sziukséges médositas esetén 15-100 masodperc kozoitt
kézzel allithatoé be. Automatikus beallitasrél kézi beallitasra vald atallaskor az
elémelegitésre korabban automatikusan meghatarozott érték hasznalhato és a
gombbal kivalaszthat6 a preferalt érték.

R
LiftArc™

A LiftArc ™ funkciéval ugy lehet ivet huzni, hogy az elektrodat el6szér hozzaérintik
a munkadarabhoz, majd elemelik attol.

lvhazés a LiftArc ™ funkciéval. 1. lépés: Erintse hozzé az elektrédat a munkadarabhoz. 2. lépés:
Nyomja meg a miikédtetd kapcsolot: megindul a kis aramerésségii aram. 3. Iépés: A hegeszté
elemeli az elektrodat a munkadarabtol: ivet hiz és az aram automatikusan a beallitott értékre né.

, -10 -
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Gazoblités ‘Aram- | Aramlefutas  !Hegesztégaz !
'fel- X ‘utoaramlas
futas ' '

@ 4;»

A hegesztépisztoly 2-litem(i vezérlése sordn hasznalt funkciok.

Kétutem( vezérlési modban a TIG-pisztoly kapcsoldjanak (1) megnyomasaval
megindul a véddgaz el6aramlas (amennyiben alkalmazzak) és ivet huznak. Az aram
a beallitott értékre n6 (az aramfelfutas funkcio altal szabalyozottan, amennyiben
muakodik). A mikodtetd kapcsolo (2) elengedésével csbkken az aram (megindul az
aramlefutas, amennyiben mikddik) és kioltja az ivet. Ezt kéveti a gaz utéaramlas,
amennyiben mikodik.

II 4 iitem

' Gazoblités ! EAram- Aramlefutési 'Hegesztégaz !
' ' ‘fel- ! ‘'utdaramlas
' ' futas qP v '
1 2 3 4

A hegesztépisztoly 4-litemli vezérlése sordn hasznalt funkciok.

Négyutem( vezérlési médban a miikddtetd kapcsold (1) megnyomasaval megindul a
védbgaz el6aramlas (amennyiben alkalmazzak). Az el6zetes gazaram idejének
lejarta utan az aram a pilotaram szintjéere emelkedik (néhany amperig) és ivet
hdznak. A pisztoly mikddtetd kapcsolojanak elengedésével (2) az aram a bedllitott
értéket veszi fel (a felfutasi funkcio altal szabalyozottan, amennyiben makédik). A
mukodtetd kapcsolo ujboli megnyomasakor (3) az aram visszaall a probaszintre
(vagy megkezdddik az aramlefutas, amennyiben miikddik). Amikor a mikodtetd
kapcsolot ismét eleresztik (4), az iv kialszik, és utdlagos gazaram keletkezik.

@ Aktiv panel

A bedllitasokat a vezérl6panelrél végzik.

m A mikodteté kapcsolo adatainak médositasa

Ez a funkcié a mikodtetd kapcsolo kétszeri megnyomasaval lehetbvé teszi a
kulénbdz6 hegesztési adattarak kozotti valtast.
Csak a TIG-hegesztésre vonatkozik.

, -11-
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A bedllitasokat a tavvezerlé egységrél vegzik.

Tavvezérl6-egység

A tavvezérl6 egységet bekapcsolas el6tt csatlakoztatni kell a gépen a tavvezérlé
egység szamara kialakitott csatlakozéhoz. Ha a tavvezeérl6 egység aktiv, a panel
inaktiv.

@ VRD

VRD (Voltage Reducing Device)

A VRD-funkci6 biztositja, hogy az Uresjarasi fesziltség ne haladja meg a 35 V-,
amikor nem végeznek hegesztést. Ezt a vilagité VRD LED jelzi.

A VRD-funkcio6 blokkolédik, amikor a rendszer érzékeli, hogy megkezd6doétt a
hegesztés.

Ha a VRD-funkcio aktivalva van, és az Uresjarasi feszultség meghaladja a 35 V-os
hatart, ezt a kijelz6n lathat6é hibalzenet (16) jelzi; a hegesztés nem kezdhetd meg,
amig a hibatzenet lathato.

Mas aramforrasok esetében e funkcié aktivalasahoz vegye fel a kapcsolatot egy
engedéllyel rendelkezd ESAB szerviztechnikussal.

2.3 Rejtett TIG-funkcidk

A vezérlépanel rejtett funkciokkal is rendelkezik.

E funkcidk eléréséhez nyomja 5 masodpercig a - gombot. A kijelzén egy bet
és egy érték jelenik meg. A jobb gomb megnyomasaval valassza ki a funkciot. A
gombbal modosithatja a kivalasztott funkcio értékét.

A rejtett funkciokbdl valo kilépéshez 5 masodpercig nyomja a - gombot.

Funkcio Beallitasok

A = hegesztbgaz eléaramlas 0-5 masodperc

I = min. aram 0-99%

L = automatikus indit6 impulzus/elektroda 0=KIl;1=BE

elémelegités

P = indit6 impulzus szallitaskori éerték 70 A
60 A beallitasnal

b = mikroimpulzus (csak egyenaramnal [DC]) 0=KIl;1=BE

— Gaz el6aramlas

Ez szabalyozza azt az id6t, ami alatt a véd6gaz mar kiaramlik még az ivhuzast
megel6zden.

, -12-
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Min. aram

A tavvezérl6 egységnél a min. aram beallitdsahoz hasznalandé.

Ha a max. aram 100 A, és a min. aramnak 50 A-nak kell lennie, a rejtett min. aram
funkciot 50%-ra kell beallitani. Ha a max. aram 100 A, és a min. aramnak 90 A-nak
kell lennie, a min. aram funkciét 90%-ra kell beallitani.

Ez a funkci6 akkor is alkalmazhatd, amikor az alaparamot impulzusos TIG-hegesztés-
hez allitjak be.

Elektroda-elémelegités

Az automatikus indit6 impulzus/elektréda elémelegités funkcidban (L) az elektroda
elémelegités csak AC (valtakozd aram) esetén kapcsol be. Ez a funkci6 arra szolgal,
hogy gyorsan stabil ivet érjink el, és az eldmelegités meghosszabbitja az elektréda
hasznos élettartamat.

Indité impulzus

MEGJEGYZES! A manudlis indité impulzus (P) aktivalasahoz a funkciot (L) elészér
ki kell kapcsolni a rejtett funkciok kézoétt; ehhez valassza: (0 = Ki).

Az indité impulzus biztonsagos, szabalyozott indulast eredményez, kiegyensulyozott,
és hozza van igazitva az elektréda atmérdjéhez és a beallitott hegeszt6aramhoz.

Mikroimpulzus
A mikroimpulzus valasztasahoz a berendezésen az impulzusaram funkciot kell

beallitani M . Az impulzusidé és az alaparam értéke rendszerint 0,01-2,50
masodperc. A mikroimpulzus hasznalataval az id6 0,001 masodpercre csékkenthetd.
Amikor a mikroimpulzus funkcié aktiv, a 0,25 masodpercnél révidebb idbtartam a
tizedesvesszd nelkll jelenitddik meg.

3 MMA HEGESZTES

3.1 Beallitasok

Funkcio Beallitasi tartomany Alapérték
Aram 16 A-max1) 100 A
Meleginditas 2) 0-99 0

Arc force?) 0-99 5
Cseppenté hegesztés 2) 0=KI vagy 1=BE Kl
Hegesztés szabalyozo 2) 1=ArcPlus™ Il vagy 0=ArcPlus™ 1

Aktiv panel Kl vagy BE BE
Tavvezérl egység Kl vagy BE Kl

Min. aram 2) 0 -99% 0%

VRD - -

1) A bedllitasi tartomany az alkalmazott &ramforréstdl fiigg.
2) Ezek a funkciok rejtett funkciok; lasd a leirést, 3.3 pont.

, -13-
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3.2 Aszimbdélumok és a funkciok magyarazata

=

= MMA hegesztés

Az MMA hegesztést bevonatos elektrodaval végzett hegesztésnek is lehet nevezni.
Az ivhuzas megolvasztja az elektrédat, annak bevonata véd6 salakréteget képez.

MMA-hegesztés soran forditott polaritassal is lehetséges a hegesztés anélkil, hogy
a at kellene kétni a hegeszt6 kabeleket az aramforrason.

Valassza az MMA-hegesztést ?:' majd nyomja meg a e gombot.

e AC, valtakoz6 aram esetén
e DC (-), egyenaram esetén, az elektrdda negativ polaritasa mellett
e A LED nem vilagit egyenaram esetén az elektroda pozitiv polaritasa mellett.

m Valtéaram

A valtbaram el6nyei k6zé tartozik a magneses ivkifuvodas kisebb veszélye és
aluminium hegesztése kdzben a jo oxidlebontasi kapacitas.

m Direkt aram

MMA hegesztés forditott polaritassal (- az elektrodahoz).
Az er6sebb aram mélyebb beolvadast, nagyobb hegfiirdét eredményez.

@ Aktiv panel

A bedllitasokat a vezérl6panelrél végzik.

//

A bedllitasokat a tavvezerlé egységrél vegzik.

Tavvezérl6-egység

A tavvezérl6 egységet bekapcsolas el6tt csatlakoztatni kell a gépen a tavvezérld
egység szamara kialakitott csatlakozéhoz. Ha a tavvezérl6 egység aktiv, a panel
inaktiv.
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@ VRD

VRD (Voltage Reducing Device)

A VRD-funkci6 biztositja, hogy az Uresjarasi feszultség ne haladja meg a 35 V-,
amikor nem végeznek hegesztést. Ezt a vilagité VRD LED jelzi.

A VRD-funkcio6 blokkolédik, amikor a rendszer érzékeli, hogy megkezd6doétt a
hegesztés.

Ha a VRD-funkcio aktivalva van, és az Uresjarasi feszultség meghaladja a 35 V-os
hatart, ezt a kijelz6n lathat6 hibatzenet (16) jelzi; a hegesztés nem kezdhet meg,
amig a hibatzenet lathato.

Mas aramforrasok esetében e funkcié aktivalasahoz vegye fel a kapcsolatot egy
engedéllyel rendelkezd ESAB szerviztechnikussal.

3.3 Rejtett MMA funkcidk

A vezérlépanel rejtett funkciokkal is rendelkezik.

E funkcidk eléréséhez nyomja 5 masodpercig a - gombot. A kijelzén egy betl
és egy érték jelenik meg. A jobb gomb megnyomasaval valassza ki a funkciot. A
gombbal modosithatja a kivalasztott funkcio értékét.

A rejtett funkciokbdl valo kilépéshez 5 masodpercig nyomja a - gombot.

Funkcio Beallitasok

C = Arc force 0-99%

d = cseppentd hegesztés 0=KIl;1=BE

F = a nyomasszabalyozo tipusa 1=ArcPlus™ Il 0= ArcPlus™
H = Meleginditas 0-99%

I = min aram 0-99%

ll Arc force

Az iv er6ssége fontos annak meghatarozasaban, hogy az aram hogyan valtozik az
ivhossz valtozasanak hatasara. Kisebb érték esetén nyugodtabb, kevesebb
anyagot kifrocskol6 iv keletkezik.

Drop hegesztés

Cseppentd hegesztés rozsdamentes elektrodakkal valé hegesztéskor
alkalmazhato. E technika alkalmazasa esetén az ivet felvaltva gyujtjak és kioltjak,
hogy jobban lehessen szabalyozni a hegfirdd hémérékletét. Csak kismértékben
kell felemelni az elektrédat, hogy az iv kialudjon.

, -15-
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Hegesztés szabalyozé

A hegesztés szabalyoz6 olyan Uj tipusu szabalyoz6 eszkdz, amellyel intenzivebb,
koncentraltabb és nyugodtabb iv hozhaté Iétre. Révidzarlat utan gyorsabb a
helyreallitas, ami csdkkenti annak a kockazatat, hogy az elektréda hozzatapadjon a
fémhez.

e Bazikus elektrédahoz az ArcPlus™ (0)-t javasoljuk.
e Ruitil és celluléz elektrodahoz az ArcPlus ™Il (1)-et javasoljuk.

I Meleginditas “Hot start"

A meleginditas a hegesztés megkezdésekor szabalyozhat6 idétartamig megnéveli
a hegesztb6aramot, ezaltal csékkentve a varrat kezdésénél a gyenge hegesztés
veszeélyét.

Min. aram

A tavvezérl6 egységnél a min. aram beallitdsahoz hasznalando.

Ha a max. aram 100 A, és a min. aramnak 50 A-nak kell lennie, a rejtett min. aram
funkciot 50%-ra kell beallitani.

Ha a max. aram 100 A, és a min. aramnak 90 A-nak kell lennie, a min. aram funkciot
90%-ra kell beallitani.

4 HEGESZTESI ADATTAR

ey

Nyomja 5 masodpercig a - vagy a n gombot, hogy tarolja a

hegesztési adatokat a memoriaban. A hegesztési adatok tarolasa akkor valésul meg,
amikor a z6ld kijelz6 villogni kezd.

A kulénb6z6 hegesztbéadat-memoriak kdzott a - vagy a n gombbal
lehet valtani.

A hegesztési adattar rendelkezik akkumulatorral is, hogy a beallitasok akkor se
vesszenek el, ha a gépet kikapcsoljak.

, -16-
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5 HIBAKODOK

A hibakdd azt jelzi, hogy valamilyen hiba keletkezett a berendezésben. A kijelzdn
egy E betl jelenik meg, amit a hibakéd szamjele kévet.

Az egység szama is lathatd, hogy jelezze, melyik egységben keletkezett a hiba.
A hibakodok és az egységek szamai kildn jelennek meg.

Ha egyszerre t6bb hibat érzékelnek, csak az utoljara el6fordulé hiba kddja jelenik
meg. A hibajelzést azzal t6rdlheti a kijelz6rél, ha megnyomja barmelyik
funkciobillentydt vagy elforditja a gombot.

MEGJEGYZES! Ha a tavvezérlé egység aktivalva van, a hibajelzés megsziintetésé-

hez a /7 megnyomasaval kapcsolhatja ki azt.

5.1  Ahibakédok jegyzéke

U0 = hegesztési U2 = aramforras U5 = valtakoz6 aramu
adatokat tartalmazé egység
egység

U1 = hitéegység U4 =tavvezérl6 egység

5.2 A hibakodok leirasa

Az alabbiakban azokat a hibakdédokat ismertetjik, amelyeket a felhasznalok sajat
maguk is megszuntethetnek. Ha mas kod jelenik meg, hivja a szerviztechnikust.

Hiba- |Leiras
kod

E 5 |Azegyenaramu koézépfesziiltség a hatarértékeken kiviil van.

A hélozati feszlltség tul magas, vagy tul alacsony. A tal magas feszliltség kivalté oka lehet
a villamos halézat erés feszlltségingadozasa, vagy a tul gyenge taparam (a taparam
magas induktancigja). A tul alacsony fesziltség kivaltoja lehet egy hianyz6 fazis.

Intézkedés: Hivja a szerviztechnikust.

E6 |Magas homérséklet

A hévédd megszakitdé mikddésbe 1épett.

Az aktualis hegesztési folyamat leéll és a hémérséklet csdkkenéséig nem lehet
Ujrainditani.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy a hiitélevegd bemeneti vagy kimeneti nyilasai

szennyez6dés miatt nincsenek elzarédva vagy eltémdédve. Ellendrizze az alkalmazott b.i.-,
hogy meggy6z8djén réla, hogy a berendezés nincs-e tulterhelve.

E7 |Magas homérséklet

A hévédd megszakitdé mikddésbe 1épett.

Az aktualis hegesztési folyamat leéllt és a hémérséklet csdkkenéséig nem lehet
Ujrainditani.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy a hiitélevegd bemeneti vagy kimeneti nyilasai

szennyez6dés miatt nincsenek elzarédva vagy eltémdédve. Ellendrizze az alkalmazott b.i.-,
hogy meggy6z8djén réla, hogy a berendezés nincs-e tulterhelve.

E 12 | Kommunikacids hiba (figyelmeztetés)
Nem tul sulyos interferencia a CAN-buszon.

Intézkedés:Ellenérizze, hogy nem csatlakoznak-e hibas egységek a CAN-buszhoz.
Ellenérizze a kabeleket. Ha a hiba nem szlintethetd meg, hivja a szerviztechnikust.
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Hiba- |Leiras

kod

E 14 | Kommunikacidés hiba (busz kikapcsolva)
Sulyos interferencia a CAN-buszon.
Intézkedés:Ellenérizze, hogy nem csatlakoznak-e hibas egységek a CAN-buszhoz.
Ellendrizze a kdbeleket. Ha a hiba nem sziuntethetd meg, hivja a szerviztechnikust.

E 16 |Magas liresjarasi fesziiltség VRD
Az Uresjarasi fesziltség tul magas.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a hal6zati aramellatast. Ha a hiba nem
sziintethetd meg, hivja a szerviztechnikust.

E 20 |Magas induktancia a hegeszt6 aramkoérben
Az aramforras nem képes a kivant aram eldallitasara, mivel a hegeszt6 aramkérben mért
induktancia tal magas. A hibajelzés akkor térélhetd, ha az induktancia értéke a hegesztés
inditasakor kell6en alacsony. A héal6zati fesziltség lekapcsolasa is eredményezheti a
hibajelzés torlését.
Intézkedés: Hasznaljon rovidebb hegesztékabeleket és tigyeljen ra, hogy a kabelek ne
legyenek 6sszegabajodva. Helyezze egymas mellé a hegesztdkabelt és a testkabelt. Ha
lehetséges, az induktancia révidebb ivvel torténé hegesztéssel is csdkkenthetd. Ha a hiba
nem szlntethetd meg, hivja a szerviztechnikust.

E 29 |Nincs hiitévizaramlas
Kioldott a vizér. Az aktualis hegesztési folyamat leéllt és az Gjrainditas blokkolva van.
Intézkedés: Ellendrizze a hiitévizkort és a szivattyut.

E 41 |Nincs kapcsolat a hiitéegységgel
Nincs 6sszekoéttetés a hegesztési adatokat tartalmazé egység és a hiitéegység kézott. A
hegesztés folyamata ledll.
Intézkedés: Ellendrizze a kabeleket. Ha a hiba nem sziintethetd meg, hivja a
szerviztechnikust.

6

ALKATRESZRENDELES

Potalkatrészek rendelheték a legkbzelebbi ESAB forgalmazotol. Lasd e kiadvany
legutolso oldalat.

bi14d1ua3
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TA24 AC/DC

Rendelési szam

@® VRD

[ Origo"’ TA 24 AC/IDC ]

Ordering no.

Denomination

0459 773 885
0459 944 270
0459 944 271
0459 944 272
0459 944 273
0459 944 274
0459 944 275
0459 944 276
0459 944 277
0459 944 278
0459 944 279
0459 944 280
0459 944 281
0459 944 282
0459 944 283
0459 944 284
0459 944 285
0459 944 286
0459 944 289
0459 944 290
0459 944 291
0459 944 292

0459 839 024

Control panel Origo™ TA24 AC/DC

Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual Fl

Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT

Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual Sl

Instruction manual LT

Spare parts list

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com

bi14o
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM
S.A.ESABN.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THENETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB -
A
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