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  "  قسمت تنظيمات" 601P راهنماي تنظيمات كنترل 
پس از روشن كردن ، دستگاه بطور مستقيم وارد قسمت اجراي زمانبنديهاي برنامه جوش شده و با زدن پدالها 

         عمليات جوش آغاز مي كردد براي وارد شدن به منوي اصلي دستگاه براي تنظيمات مختلف ابتدا دكمه

  برچهار گزينه    و    شده تنظيمات   اصلي    منوي   وارد دستگاه ا نمائيد ، در اين حالت را فشار داده و ره 

  

  

 چشمك        مربع     روي نمايشگر ظاهر مي شود ، با بالا و پائين   كردن

دادن        شار ف و         گزينه ها توسط دكمه هاي  از  زن  كنار هر كدام

 .مي توان وارد قسمت مورد نظر شد و بقيه تنظيمات را در هر قسمت مورد نظر انجام داد               دكمه 

    *PROGRAM  EDIT WELDقسمت   •

  ي جوش مورد نظر خود را وارد با وارد شدن به اين قسمت اپراتور مي تواند تمام تنظيمات مربوط به برنامه ها

    بر روي نمايشگر دو گزينه             پس از فشار دادن دكمه. دستگاه نمايد 

دكمه هاي         ظاهر مي شود مانند قسمت قبل با بالا و پائين كردن مربع چشمك زن كنار هر كدام از دو گزينه توسط

با انتخاب گزينه اول دستگاه . د نوع  جوشكاري  مورد  نظر  را  مشخص نماييد  مي تواني             و فشار دادن دكمه

كار خواهد كرد كه اين ) درز جوش (براي حالت نقطه جوش و با انتخاب گزينه دوم دستگاه در حالت قرقره جوش 

   برنامه هاي  همه كه    است دو حالت بنا به نوع استفاده از دستگاه جوش مورد استفاده انتخاب مي شود ، قابل ذكر

پس از . كار خواهند كرد  SEAM  )يا ( SPOTجوش    انتخابي   مد به توجه  با  ) 9 تا 1شماره (  جوش  زمانبندي 

   ظاهر     و انتخاب حالت جوش ، بر روي نمايشگر تنظيمات زماني جوش  و پارامترهاي   مربوطه  زدن دكمه          

وي عدد شماره برنامه قراردارد و با  مربع چشمك زن ر مي شود

  مي توانيد شماره برنامه مورد نظر                 فشردن دكمه هاي 

  

Enter 

    PROGRAM             No.     :  01 
1) RE SQUZ               CYCL :  12 
1) SQUEEZE              CYCL :  07 
1) WELD 1                 CYCL :  08 

+   

ESC 

* EDIT WELD PROGRAM  
* RUN WELD PROGRAM  
* PEDALS PROGRAM  
* SERVICE PROGRAM  

Enter  * SPOT WELDING MODE 
  * SEAM WELDING
MODE 

Enter 

Enter 
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در اين حالت همزمان با تغيير شماره برنامه ، . خود را كه مي خواهيد پارامترهاي آن را تنظيم كنيد ، انتخاب نماييد 

پس از . برنامه جوش نيز تغيير خواهند كرد  پارامترهاي   جلوي   مقادير عدد كنار پرانتز كه شماره برنامه مي باشد و

چشمك زن روي اعداد پارامترهاي جوش جابجا   دكمه هاي          مربع  انتخاب شماره برنامه مورد نظر با زدن

          مقدار مورد خواهد شد پس از قرار گرفتن مربع روي پارامتر مورد نظر شما مي توانيد با زدن دكمه هاي        

  . نظر خود را تنظيم نماييد 

با زدن دكمه           و حركت مربع چشمك زن به سمت پائين تنظيمات ديگر نيز روي صفحه نمايش ظاهر مي شوند 

و شما مي توانيد آنها را نيز تنظيم نماييد همينطور بالعكس با زدن دكمه         مربع چشمك زن به سمت بالا حركت 

  .كرده و پارامترهاي ديگر جوش ظاهر مي شوند 

  :پارامترهاييكه در اين دستگاه قابل تنظيم مي باشند عبارتند از 

   دستگاه  دكمه حافظه   براي ضبط  آن ها  در  3پس از انجام كامل تنظيمات روي برنامه مورد نظر شما مثلاً شماره 

عبارت     را بزنيد در اين صورت         

     Yes *مربع چشمك زن روي دكمه    

  مي شود  و    روي  نمايشگر  ظاهر  

  قرار مي كيرد با زدن د كمه

ط مقادير جديد با زدن دكمه   ضبط مي شوند در صورت صرف نظر كردن از ضب3پارامترها در برنامه شمار 

قرار ميگيرد و با زدن دكمه               دستگاه دوباره به قسمت تنظيمات جوش بر مي گردد  No *  مربع روي كلمه

ير حال مي توانيد با تغيير عدد برنامه جوش و تنظيم پارامترهاي مربوطه با تكرار عمليات فوق برنامه هاي ديگر را نيز تغي

        پس از انجام كامل تنظيمات و ضبط آخرين تغييرات در برنامه مورد نظر با زدن دكمه . داده و ضبط نماييد 

  .دوباره وارد منوي اصلي خواهيد شد 

ESCDo you want to 
save changes 

in program “3”  ? 
 

* Yes    /    *No

+   

Enter 

ESC 

Enter
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   *PEDAL PROGRAM قسمت  •

 كدام برنامه 2 يا 1ماره با انتخاب اين گزينه مي توانيد برنامه ريزي پدالها را انجام دهيد و مشخص نماييد با زدن پدال ش

منوي زير روي نمايشگر     جوش اجرا شود براي اين كار پس از انتخاب اين گزينه و فشار دادن دكمه

  .ظاهر مي شود 

  .مربع چشمك  زن روي عدد شماره برنامه مربوط به پدال يك  خواهد بود 

 مي توانيد برنامه اي كه بايد توسط پدال شماره 2 يا 1به پدال  با زدن دكمه هاي                   روي شماره برنامه مربوط 

 جابجا شد 2 و 1 اجرا  گردد  را  مشخص  نماييد   با  زدن   دكمه هاي          مي توان بين برنامه مربوط به پدال 2 يا 1

         در صورتيكه تغييراتي در شماره و آنها را تنظيم  نمود  پس  از    تنظيم  برنامه مربوط  به  پدالها با زدن دكمه      

 Yes*برنامه  پدالها  داده  باشيد  عبارت روي  نمايشگر  ظاهر مي گردد  با  انتخاب                                       گزينه 

 تغييرات   مي توانNo*توسط دكمه هاي                  يا گزينه )   قرار دارد Yes*در حالت پيش فرض روي ( 

  .         اعمال شده را ضبط نمود و يا بدون تغييرات به منوي اصلي بازگشت 

  در صورتيكه وارد اين منو شده و تغييري در شماره برنامه داده نشد با زدن دكمه             دستگاه مستقيماً به :توجه 

  .منوي اصلي باز مي گردد 

        *SERVICE PROGRAMقسمت    •

  خاب گزينه فوق از منوي اصلي روي نمايشگر منوي مقابل ظاهربا انت

 *  Clear w. Counter ? No گزينه.مي شود

 قرار مي گيرد اين گزينه امكان صفر NOبا انتخاب اين گزينه توسط دكمه هاي         مربع چشمك زن روي كلمه 

 و يا  YES را به NO             مي توان كلمه كردن شمارنده جوش دستگاه را به عهده دارد با زدن دكمه هاي    

Enter 

+   

     PEDAL 1: 
PROGRAM NO :1 

     PEDAL 2: 
PROGRAM NO :2 

ESC 

DO YOU WANT TO 
SAVE CHANGES? 

 

* Yes      /      * No 

+   

ESC 

* CLEAR   W.  COUNTER ?        NO 
* MAIN  HEAT  STEP  : 01 
* COUNTER  STEP : 0100 
* SERVICE  ALARM :0500  

+   
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 انتخاب شده باشد از اين منو خارج شده و به منوي اصلي باز گرديم  YESبالعكس تغيير داد در حالتيكه كه عبارت 

  .شمارنده نقاط جوش صفر مي گردد

   : Stepperبرنامه  •

 عدد نقطه 100 مي باشد بطور مثال اگر لازم باشد به ازاي هر  Stepperسه گزينه ديگر در اين قسمت برنامه تنظيمات

 و 3 را روي مقدار Main Heat Step  درصد افزايش يابد پارامتر Heat 2    ،3جوش ) حرارت ( جوش جريان 

 Service Alarm تنظيم مي كنيم ، پس از تنظيم دو پارامتر فوق گزينه 100 را روي عدد  Counter Stepپارامتر 

 عدد نقطه جوش عمليات 500 تنظيم شود پس از انجام 500بطور مثال اگر اين پارامتر روي عدد . تنظيم مي نماييم  را 

  .جوش متوقف شده و پيغام سرويس الكترودهاي جوش بصورت زير روي نمايشگر مشاهده مي شود 

  كانتر جوش صفر شده           با فشار دادن        .  قرار دارد Yesبطور پيش فرض مربع چشمك زن روي گزينه 

   به مقدار اوليه خود باز مي گردد درHeat2و پارامتر حرارت جوش 

    انتخاب  No  يا             گزينه        صورتيكه  توسط دكمه هاي 

 : Counterشود پس از زدن دكمه                   دستگاه به حالت اجراي برنامه جوش باز مي گردد ولي بجاي عبارت 

 در حدي كه Heat 2جوش  )حرارت (  قرار مي گيرد و شمارنده متوقف مي شود و جريان : CNT . overعبارت  

قابل ذكر است كه بعد از هر بار .  مشخص كرده باقي مي ماند و ديگر افزايشي نخواهد داشت  Stepperبرنامه 

شده و به اپراتور وضعيت سرويس الكترودهاي خاموش و روشن شدن مجدد تايمر پيغام فوق روي نمايشگر ظاهر 

 را  انتخاب No يا Yesجوش را يادآوري مي نمايد و اپراتور همانطور كه در بالا توضيح داده شد مي تواند گزينه 

 روي نمايشگر هم  Stepper توسط برنامه  Heat 2جوش ) حرارت ( براي اينكه افزايش مقدار جريان . نمايد 

  :ت انجام اين عمل در حالت اجراي برنامه جوش در جلوي عبارت مشخص باشد در صور

Heat 2              Prcn :77+

Enter 

!!! ATTENTIONB !!! 
 

SERVICE COUNTER IS OVER DO 
YOU WANT TO RESET IT ? 

* Yes    /    *No 
+   

Enter 
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  . است Stepper توسط برنامه Heat 2ظاهر مي شود كه نشانگر افزايش جريان جوش + علامت 

  اجراي برنامه جوش  •

  با روشن شدن دستگاه بر روي صفحه نمايش عبارات مقابل 

  گاه در حالت اجراي برنامه  جوش مشاهده مي شود و دست

  .قرار مي گيرد 

 هم دستگاه در حالت Run Weld Program *همانطور كه قبلاً هم ذكر گرديد در منوي اصلي با انتخاب گزينه 

  .اجراي جوش قرار مي گيرد 

دهد، البته  شماره برنامه جوشي كه با زدن پدالها اجرا مي شود را نمايش مي  : Program Noدر سطر اول عبارت

در گوشه .  از منوي اصلي تنظيم شده باشد  Pedal Programواضح است كه اين قسمت قبلاً بايد توسط گزينه 

 شماره پدالي كه توسط اپراتور فشرده مي شود را نمايش مي دهد  Pedalسمت راست سطر اول در جلوي عبارت 

 در سطر سوم مطابق Heat 2 دوم و گرماي جوش  در سطرWeld 2 زمان جوش 2 يا 1همزمان با فشار دادن پدال 

البته اگر دستگاه در حالت . برنامه جوشي كه براي آن پدال تعريف شده است روي صفحه نمايش ظاهر مي شود 

  عبارت         Cycl2Weld      :09    عبارت   بجاي   تنظيم شده باشد ) Seam Welding(كاري درز جوش 

*** Seam Weld Mode ***   نمايش داده مي شود .  

  :  single / Autoحالت 

 Single و  Auto استفاده مي شود براي تغيير حالت بين  Autoبراي انجام جوشكاريهاي پشت سر هم از حالت 

در . و يا بالعكس تغيير حالت دهد  Singleبه   AUTOرا فشرده نگه داريد تا دستگاه از حالت                دكمه

  . مشاهده مي شود  Single يا Auto روي نمايشگر عبارت اين حالت بر

PROGRAM NO: 1      PEDAL: 
WELD2                       CYCL: 09 
HEAT 2                       PRCN: 75 
AUTO                         COUNTER:0000 

  AUTO 
 

SINGLE
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  Test Mode يا No weldحالت 

 No  را فشرده نگه داريد در حالتيكه دستگاه در مد               و يا بالعكس دكمه   No weldبراي ورود به حالت 

Weld قرار مي گيرد بجاي عبارت زمان Weld 2 در سطر دوم نمايشگر عبارت :  

** Test Mode **

 نمايش داده مي شود قابل ذكر است كه در اين حالت شمارنده نقاط جوش از شمارش باز مي ماند و نقاط بدون 

  .جوش را شمارش نمي كند 

  

  حالت خاموش  •

در اين  ثانيه فشرده نگه داريد 4                   را به مدت حدوداً  براي اينكه تايمر در حالت خاموش قرار گيرد دكمه 

ظاهر مي شود براي روشن كردن دستگاه                                             حالت بر روي نمايشگر عبارت             

  . تا مجدداً دستگاه روشن شود                                                                      را فشار دهيد   دكمه               

 وصيه هات

   قبل از راه اندازي و روشن كردن دستگاه حتماً از درست نصب شدن كانكتورهاي پشت دستگاه و جابجا    -1

  .     و اشتباه نبودن آنها مطمئن شويد 

   از فشار دادن دكمه ها توسط اشياء تيز خودداري نماييد زيرا كم كم باعث  پاره شدن  پوسته  پلاستيكي -2

  . مي گردد     روي دكمه ها 

  . ارت به دستگاه حتماًوصل شود -3

  

  Weld 
 

No Weld

    Esc 
 

On / Off

** Machine is off ** 
--------------------------------------- 

Press < ESC > Key To 
Turn ON

    Esc 
 

On / Off


