
POWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTD

사용설명서사용설명서사용설명서사용설명서

SCR MAG/COSCR MAG/COSCR MAG/COSCR MAG/CO2222 PW600CPSPW600CPSPW600CPSPW600CPS



POWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTD

제 품 보 증 서제 품 보 증 서제 품 보 증 서제 품 보 증 서
수리를 의뢰할 때는 구입 일자가 기재된 본 보증서를 제시해야 충분한수리를 의뢰할 때는 구입 일자가 기재된 본 보증서를 제시해야 충분한수리를 의뢰할 때는 구입 일자가 기재된 본 보증서를 제시해야 충분한수리를 의뢰할 때는 구입 일자가 기재된 본 보증서를 제시해야 충분한●●●●

서비스를 받으실 수 있습니다서비스를 받으실 수 있습니다서비스를 받으실 수 있습니다서비스를 받으실 수 있습니다....
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본 제품에 대한 품질보증은 보증서에 기재된1.

내용대로 보증혜택을 받습니다.

무상 보증기간은 구입일로부터 산정되므로2.

구입일자를 기재 받으시기 바랍니다.

구입일자 확인이 안될 경우 제조 연월일로부터(

년까지 위 혜택이 가능합니다1 .)

사용자의 부주의로 인한 고장일 경우 협의3.

하에 교체부품 비용에 해당하는 수리비를 지급

하여야 합니다 예 입력전압 잘못 연결 침수. ( : , ,

낙하 자체임의수리 등, )

본 제품 중 액세서리 부품은 소모품에 해당4.

되므로 무상보증이 되지 않습니다.

본 보증서의 내용을 준수할 것을 정히 확인합니다본 보증서의 내용을 준수할 것을 정히 확인합니다본 보증서의 내용을 준수할 것을 정히 확인합니다본 보증서의 내용을 준수할 것을 정히 확인합니다....

주 파 워 웰 인주 파 워 웰 인주 파 워 웰 인주 파 워 웰 인( ) ( )( ) ( )( ) ( )( ) ( )

 

사용시사용시사용시사용시    특별특별특별특별    주의사항주의사항주의사항주의사항    

토치 케이블이 꼬이지 않도록 하여 가 부드럽게 나오도록 항상 주의 하십시1. WIRE

오.

토치를 당겨 장비를 움직이는 일이 없도록 하십시오 케이블 단선의 원인이 될 수2. .

있습니다.

전면 판넬의 조정볼륨이 잘못 조절되어 용접이 잘 안될 경우 고장으로 판단하시는3.

사례가 많으므로 반드시 취급설명서를 읽으시고 사용방법을 숙지하시기 바랍니다.

입력전원을 연결하기 전 반드시 전압을 확인하신 후 연결하십시오 한국의 전기 전4. . (

압은 등 다양하여 입력 잘못 연결로 인한 고장이 가장 많고 무상220V, 380V, 440V

수리의 혜택이 없습니다)

본 제품은 전자 제품이므로 침수 습기 금속분말 등이 제품 내에 들어갈 경우 치명5. , ,

적인 고장의 원인이 되므로 항상 청결한 곳에 보관하여 작업하시기 바랍니다.
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사용하시기 전에 반드시 본 사용설명서를 완전히 읽어 보시고 사용하시면사용하시기 전에 반드시 본 사용설명서를 완전히 읽어 보시고 사용하시면사용하시기 전에 반드시 본 사용설명서를 완전히 읽어 보시고 사용하시면사용하시기 전에 반드시 본 사용설명서를 완전히 읽어 보시고 사용하시면

본 제품의 수명 및 용접작업의 효율성을 높일 수 있습니다본 제품의 수명 및 용접작업의 효율성을 높일 수 있습니다본 제품의 수명 및 용접작업의 효율성을 높일 수 있습니다본 제품의 수명 및 용접작업의 효율성을 높일 수 있습니다....

안전하게 사용하기 위해서안전하게 사용하기 위해서안전하게 사용하기 위해서안전하게 사용하기 위해서

사용 전에 이 사용설명서를 잘 읽으신 후 바르게 사용해 주십시오사용 전에 이 사용설명서를 잘 읽으신 후 바르게 사용해 주십시오사용 전에 이 사용설명서를 잘 읽으신 후 바르게 사용해 주십시오사용 전에 이 사용설명서를 잘 읽으신 후 바르게 사용해 주십시오l. .l. .l. .l. .

여기에 나타낸 주의사항은 안전에 관한 중대한 내용을 기재하고 있으므로 반드시여기에 나타낸 주의사항은 안전에 관한 중대한 내용을 기재하고 있으므로 반드시여기에 나타낸 주의사항은 안전에 관한 중대한 내용을 기재하고 있으므로 반드시여기에 나타낸 주의사항은 안전에 관한 중대한 내용을 기재하고 있으므로 반드시l.l.l.l.

지켜주십시오지켜주십시오지켜주십시오지켜주십시오....

이 제품은 산업용으로 가정용 전원에서의 사용을 금합니다이 제품은 산업용으로 가정용 전원에서의 사용을 금합니다이 제품은 산업용으로 가정용 전원에서의 사용을 금합니다이 제품은 산업용으로 가정용 전원에서의 사용을 금합니다l. .l. .l. .l. .

산업용 용접 이외의 목적으로는 사용하지 마십시오산업용 용접 이외의 목적으로는 사용하지 마십시오산업용 용접 이외의 목적으로는 사용하지 마십시오산업용 용접 이외의 목적으로는 사용하지 마십시오l. .l. .l. .l. .

경 고 잘못된 취급을 하면 사람이 사망 또는 중상을 입을 가능성이 상경 고 잘못된 취급을 하면 사람이 사망 또는 중상을 입을 가능성이 상경 고 잘못된 취급을 하면 사람이 사망 또는 중상을 입을 가능성이 상경 고 잘못된 취급을 하면 사람이 사망 또는 중상을 입을 가능성이 상: ,: ,: ,: ,

정되는 내용입니다정되는 내용입니다정되는 내용입니다정되는 내용입니다....

위 험 잘못된 취급을 하면 사람이 상해를 입거나 물 적손해가 발생할위 험 잘못된 취급을 하면 사람이 상해를 입거나 물 적손해가 발생할위 험 잘못된 취급을 하면 사람이 상해를 입거나 물 적손해가 발생할위 험 잘못된 취급을 하면 사람이 상해를 입거나 물 적손해가 발생할: ,: ,: ,: ,

가능성이 상정되는 내용을 나타냅니다가능성이 상정되는 내용을 나타냅니다가능성이 상정되는 내용을 나타냅니다가능성이 상정되는 내용을 나타냅니다....

주 의 잘못된 취급을 하면 제품에 손상을 가능성이 상정되는 내용을 나주 의 잘못된 취급을 하면 제품에 손상을 가능성이 상정되는 내용을 나주 의 잘못된 취급을 하면 제품에 손상을 가능성이 상정되는 내용을 나주 의 잘못된 취급을 하면 제품에 손상을 가능성이 상정되는 내용을 나: ,: ,: ,: ,

타냅니다타냅니다타냅니다타냅니다....
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소 개소 개소 개소 개1.1.1.1.

파워웰 제품의 는 전력제어의PW600CPS SCR MAG/CO2 용접기로써 마이크로프로

세서 를 적용한 디지털 방식의 용접기로서 정확하고 빠른 출력전압과 전(MCU) (Digital)

류의 피드백신호를 신속히 받아 사이리스터 의 위상 제어를 함으로서(Thyristor; S.C.R)

기존의 아날로그 장비에 비해 보다 정밀한 용접품질을 구현하였고 사용자 설정부는 디

지털화하여 다양한 용접와이어 굵기 와 와이어종류 종류 솔리드(0.9, 1.2, 1.6mm) (FC, ,

알루미늄 을 선택할 수 있고 크레터 유 무 기능 및 알루미늄 용접이 가능한 로우펄스) ,

기능과 같은 다양한 기능을 가지며 디지털볼륨을 설정하면 자동으로 전압계 전류계에,

프리 세트값을 표시할 뿐만 아니라 여러 가지 용접절차상 필요한 파라메터를 디지털

방식으로 설정할 수 있어 정교하고도 확실한 용접을 가능케 하였습니다.

일반 사양 및 구성일반 사양 및 구성일반 사양 및 구성일반 사양 및 구성2.2.2.2.

전기적 사양전기적 사양전기적 사양전기적 사양2-1.2-1.2-1.2-1.

기 능기 능기 능기 능 단위단위단위단위 PW600CPSPW600CPSPW600CPSPW600CPS 기 타기 타기 타기 타

차 입력전압차 입력전압차 입력전압차 입력전압1111 VAC
기본 상: 380 / 440VAC, 3 보조 결선 변경TR

옵션 겸용 선택시: 220.380.440V 비용 추가

차 입력전원 주파수차 입력전원 주파수차 입력전원 주파수차 입력전원 주파수1111 Hz 60 Hz

차 출력전류차 출력전류차 출력전류차 출력전류2222 A 80 ~ 600A

무 부하 전압무 부하 전압무 부하 전압무 부하 전압 VDC 60 VDC

부하 전압부하 전압부하 전압부하 전압 VDC 15 ~ 50V

입력전원 전력입력전원 전력입력전원 전력입력전원 전력 KVA 43.6 (21.2Kw)

정격 사용률정격 사용률정격 사용률정격 사용률 % 100% 상온 25℃

가스가스가스가스

시간시간시간시간

프리 플로우프리 플로우프리 플로우프리 플로우

애프터 플로우애프터 플로우애프터 플로우애프터 플로우

Sec 0.0 ~ 5.0 Sec

Sec 0.0 ~ 20.0 Sec

크레이터크레이터크레이터크레이터
전 류전 류전 류전 류 A 80 ~ 600 Amp

전 압전 압전 압전 압 V 15 ~ 50V

범백범백범백범백
전압전압전압전압 V 15 ~ 50V

시간시간시간시간 Sec 0.0 ~ 10.0

용접모드 선택용접모드 선택용접모드 선택용접모드 선택 - 크레이터 유 무 가우징/ ,

케이스 외형케이스 외형케이스 외형케이스 외형 mm 503 X 720 X 903

중량중량중량중량 Kg 200

상기 사양은 기능 향상을 위해 사전 통보 없이 일부 조정될 수 있습니다상기 사양은 기능 향상을 위해 사전 통보 없이 일부 조정될 수 있습니다상기 사양은 기능 향상을 위해 사전 통보 없이 일부 조정될 수 있습니다상기 사양은 기능 향상을 위해 사전 통보 없이 일부 조정될 수 있습니다* .* .* .* .
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제품 구성제품 구성제품 구성제품 구성2-2.2-2.2-2.2-2.

명 칭명 칭명 칭명 칭 내 용내 용내 용내 용 수량수량수량수량 비고비고비고비고

용접기 본체 PW600CPS 1

용접 토치 500A(3M) 1 옵션

FEEDER 롤2 1 옵션

싱글케이블 50M (60SQ, 9P) 1 옵션

어스케이블 60SQ 1 옵션

설 명 서 PW600CPS 1

제품 특징제품 특징제품 특징제품 특징2-3.2-3.2-3.2-3.

디지털 제어 방식디지털 제어 방식디지털 제어 방식디지털 제어 방식(Digital) ;(Digital) ;(Digital) ;(Digital) ;●●●● 용접기의 주제어 회로는 마이크로프로세서 를(MCU)

사용하여 운용 프로그램으로 동작하여 오동작이 없으며 기존의 아날로그 회로보다

정확하고 빠른 속도로 사이리스터 제어 및 모든 용접에 필요한(Thyristor; S.C.R)

기능들을 구현 하여 항상 일정한 품질의 균일성을 얻으며 내구성이 좋아 고장률을

최소화 하였습니다.

모터 드라이브모터 드라이브모터 드라이브모터 드라이브PWM ;PWM ;PWM ;PWM ;●●●● 모터 구동회로를 방식으로P.W.M(Pulse Width Modulation)

구동하여 모터에 공급 되는 전압을 고속으로 피드백 제어함으로서 모터 조건에 다른

속도 변화를 최소화 하였고 모터 과전류에 의한 보호회로가 내장되어 있습니다.

아크 스타트 안정성아크 스타트 안정성아크 스타트 안정성아크 스타트 안정성(ARC START) ;(ARC START) ;(ARC START) ;(ARC START) ;●●●● 와이어 종류에 따라 초기 와이어 송급 속도를

따로 제어 할 수 있어 아크 스타트가 용의하고 본 용접 전류 전 별도의 스타트 전

류 전압 시간을 개별로 조절하는 기능이 있어 안정적이고 부드러운 를, , ARC START

가능하게 구현함과 동시에 연속 용접에 탁월한 효과가 있습니다TACK .

프리세트 기능프리세트 기능프리세트 기능프리세트 기능;;;;●●●● 용접을 하기 전 용접 전류와 용접전압을 설정하여야 하는데 이때

전압볼륨이나 전류볼륨을 돌리면 자동으로 표시창에 그 값이 나타나서 작업자가 이

를 쉽게 조정할 수 있습니다 종래의 아날로그 방식은 용접을 직접 하면서 이를 맞.

추었는데 이때 용접물의 불량이 생길 수 있습니다.

와이어 굵기에 따른 전류 제어와이어 굵기에 따른 전류 제어와이어 굵기에 따른 전류 제어와이어 굵기에 따른 전류 제어;;;;●●●● 와이어의 굵기에 따라 의 와이어0.9, 1.2, 1.6mm

를 선택스위치로 설정하면 와이어가 용접면과 닫는 순간 발생되는 쇼트전류의 값을

각 와이어별로 설정하여 와이어의 용착이나 용융이 적합하도록 전류값이 각각 프로

그램에 의해 설정되어 있어 용접 불량을 줄일 수 있습니다.

각종 파라메터의 내부 메모리 설정 저장 기능각종 파라메터의 내부 메모리 설정 저장 기능각종 파라메터의 내부 메모리 설정 저장 기능각종 파라메터의 내부 메모리 설정 저장 기능;;;;●●●● 용접의 시작이나 끝날 때 또는 펄

스사용 시 펄스주파수와 펄스폭 등 다양한 파라메터를 조정하려면 많은 볼륨이 필요

하지만 본 용접기는 디지털 방식으로 간단히 이 값들을 설정할 수 있습니다.

기능기능기능기능PURGE ;PURGE ;PURGE ;PURGE ;●●●● 가스의 공급 상태를 체크하고 출력전압을 체크할 수 있습니다.
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안전작업 주의사항안전작업 주의사항안전작업 주의사항안전작업 주의사항3.3.3.3.

감전감전감전감전3-1.3-1.3-1.3-1.

입력배선입력배선입력배선입력배선 ::::●●●● 용접기의 입력전원을 연결 시에는 반드시 배전반의 스위치를 내리고

타 작업자의 조작이 없는지 확인 후 배선작업을 실행 합니다

절 연절 연절 연절 연 ::::●●●● 전선의 연결이 끝난 후 반드시 피복이 없는 노출부분을 절연테이프로

감아야 합니다

전 선전 선전 선전 선 ::::●●●● 단상으로서 통상 에서 정도의 전류가 흐르게 되므로220V 30A 70A

이상의 삼상 전선을 사용하여야 합니다8.0 .㎟

TORCH :TORCH :TORCH :TORCH :●●●● 토치의 내부에서 나오는 와이어로 전류가 흐르므로 작동 중 만지는 일

이 없도록 하십시오 또한 용접 시 전극 팁이 움직이지 않도록 꽉 조여 주십시오. .

가 스가 스가 스가 스 ::::●●●● 가스는 규정된 가스를 사용하여야 합니다 혹 다른 가스의 사용CO2 . ,

은 폭발 및 안전사고의 위험이 따릅니다.

접 지접 지접 지접 지 ::::●●●● 용접기의 접지단지는 완전한 종 접지수준에 달해야 합니다3 .

환 경환 경환 경환 경 ::::●●●● 습기가 많은 지역 열을 발생하거나 주변온도가 높은 지역 먼지가 많, ,

은 지역을 피하십시오 고장 및 감전의 위험이 높습니다. .

화재 및 화상화재 및 화상화재 및 화상화재 및 화상3-2.3-2.3-2.3-2.

화 재화 재화 재화 재 ::::●●●● 용접 작업 시 고압 고열의 아크 가 발생되므로 용융된 금속 분, (ARC)

말이 튀는 부위에는 가연성 물질이 절대로 없도록 하십시오.

전 원 선전 원 선전 원 선전 원 선 ::::●●●● 배선 작업 시 전원선의 결합이 완전치 않을 경우 접촉저항에 의한 열

이 발생하여 전선의 절연피복에 화재가 발생할 수 있으며 규정이하의 가는 선을 사

용할 시에도 선 저항에 의한 화재발생 위험이 있습니다.

화 상화 상화 상화 상 ::::●●●● 용접 중 용접된 모재의 식지 않은 부위가 인체에 닿지 않도록 주의하

십시오 토치 도 용접직후 만지는 일이 없도록 하십시오. (TORCH) .

경고 가연성 물질에 고열의 아크가 튀어 화재가 발생할 수 있으며 생명경고 가연성 물질에 고열의 아크가 튀어 화재가 발생할 수 있으며 생명경고 가연성 물질에 고열의 아크가 튀어 화재가 발생할 수 있으며 생명경고 가연성 물질에 고열의 아크가 튀어 화재가 발생할 수 있으며 생명: ,: ,: ,: ,

에 지장을 초래할 수 있습니다에 지장을 초래할 수 있습니다에 지장을 초래할 수 있습니다에 지장을 초래할 수 있습니다....

아크 광선아크 광선아크 광선아크 광선3-3. (ARC)3-3. (ARC)3-3. (ARC)3-3. (ARC)

●●●● 용접 작업 시 발생되는 아크 광선은 눈을 손상시키며 피부를 태우게 되므로(ARC)

반드시 안전구를 착용하도록 하십시오.

경고 아크 광선은 눈을 손상시킬 수 있습니다 용접 작업 시 용접면을 착용경고 아크 광선은 눈을 손상시킬 수 있습니다 용접 작업 시 용접면을 착용경고 아크 광선은 눈을 손상시킬 수 있습니다 용접 작업 시 용접면을 착용경고 아크 광선은 눈을 손상시킬 수 있습니다 용접 작업 시 용접면을 착용: .: .: .: .

하십시오하십시오하십시오하십시오....



POWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTD

환기환기환기환기3-4.3-4.3-4.3-4.

●●●● 용접 시 발생되는 용접 가스는 인체에 해를 주므로 즉시 배출되도록 환기장치를

설치하시고 계속적인 용접일 경우 주기적으로 환기 및 휴식이 필요합니다.

경고 고온의 금속분말은 폐나 신체의 장애를 발생할 수 있으며 본 장비에도경고 고온의 금속분말은 폐나 신체의 장애를 발생할 수 있으며 본 장비에도경고 고온의 금속분말은 폐나 신체의 장애를 발생할 수 있으며 본 장비에도경고 고온의 금속분말은 폐나 신체의 장애를 발생할 수 있으며 본 장비에도: ,: ,: ,: ,

치명적 손상을 주게 됩니다치명적 손상을 주게 됩니다치명적 손상을 주게 됩니다치명적 손상을 주게 됩니다....

설치 방법설치 방법설치 방법설치 방법4.4.4.4.

설치 장소설치 장소설치 장소설치 장소4-1.4-1.4-1.4-1.

●●●● 습기와 먼지가 적고 통풍이 잘 되는 곳에 설치하여야 하며 작업반경에서 떨어진

곳에 설치하여야

합니다 특히 통풍은 사용율과 밀접한 관계가 있습니다. .

경고 적절하지 못한 환경에서는 기계의 고장을 유발하여 사람에게 감전의 위험이경고 적절하지 못한 환경에서는 기계의 고장을 유발하여 사람에게 감전의 위험이경고 적절하지 못한 환경에서는 기계의 고장을 유발하여 사람에게 감전의 위험이경고 적절하지 못한 환경에서는 기계의 고장을 유발하여 사람에게 감전의 위험이::::

있어 생명에 지장을 줄 수 있습니다있어 생명에 지장을 줄 수 있습니다있어 생명에 지장을 줄 수 있습니다있어 생명에 지장을 줄 수 있습니다

전원설비전원설비전원설비전원설비4-2.4-2.4-2.4-2.

●●●● 입력전압이 에 상당하며 삼상의 전원으로서 전원용량이 이상인 곳에서440V 30KVA

입력 전원 선을 연결하십시오 또한 용접전원 대 마다 개폐기를 설치하고 규정의 퓨. 1

즈를 사용하여 주십시오.

가스접속가스접속가스접속가스접속4-3.4-3.4-3.4-3.

●●●● 가스의 유량 조절기를 통해 본체 뒤의 가스입구 위치에 호스로 연결하CO2 8mm

고 가스가 새지 않도록 확실히 잠근 후 사용하십시오.

접지접지접지접지4-4.4-4.4-4.4-4.

●●●● 용접기의 접지단지는 완전한 종 접지수준에 달해야 합니다3 .

주의 적절하지 못한 접지는 제품에 영향을 끼쳐 파손될 수 있습니다주의 적절하지 못한 접지는 제품에 영향을 끼쳐 파손될 수 있습니다주의 적절하지 못한 접지는 제품에 영향을 끼쳐 파손될 수 있습니다주의 적절하지 못한 접지는 제품에 영향을 끼쳐 파손될 수 있습니다: .: .: .: .

가스가스가스가스4-5.4-5.4-5.4-5.

●●●● 가스는 제 종 또는 용접용으로 명시된 탄산가스 가스 아르곤가스KS 3 , (CO2), MAG ,

를 사용하십시오(MIG) .
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접속도접속도접속도접속도4-6.4-6.4-6.4-6.

COCOCOCO2222 가스가스가스가스 INPUT 440VINPUT 440VINPUT 440VINPUT 440V

후면 가스 연결후면 가스 연결후면 가스 연결후면 가스 연결

연장 케이블연장 케이블연장 케이블연장 케이블 50M50M50M50M

COCOCOCO2222 용접기용접기용접기용접기
본체본체본체본체

FEEDERFEEDERFEEDERFEEDER

모재 접지모재 접지모재 접지모재 접지
케이블케이블케이블케이블 60SQ60SQ60SQ60SQ

용접토치용접토치용접토치용접토치500A500A500A500A
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전면 후면 구성 및 명칭전면 후면 구성 및 명칭전면 후면 구성 및 명칭전면 후면 구성 및 명칭5. ,5. ,5. ,5. ,

전면 구성 명칭전면 구성 명칭전면 구성 명칭전면 구성 명칭5-1.5-1.5-1.5-1.

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)

(8)(8)(8)(8)

(9)(9)(9)(9)
(10)(10)(10)(10)

(12)(12)(12)(12)
(11)(11)(11)(11)

(13)(13)(13)(13)

(14)(14)(14)(14)

(15)(15)(15)(15)

(16)(16)(16)(16)
(17)(17)(17)(17)

번 호번 호번 호번 호 명 칭명 칭명 칭명 칭 번 호번 호번 호번 호 명 칭명 칭명 칭명 칭

(1)(1)(1)(1) 전원 스위치 (10)(10)(10)(10) 전원 퓨즈 (250V 3A)

(2)(2)(2)(2) 전원 표시 램프ON (11)(11)(11)(11) 전류 표시 미터

(3)(3)(3)(3) 온도 및 에러 발생 램프 (12)(12)(12)(12) 크레이터 전압 조절 볼륨

(4)(4)(4)(4) 와이어 종류 선택 표시 (13)(13)(13)(13) 크레이터 전류 조절 볼륨

(5)(5)(5)(5) 와이어 굵기 선택 표시 (14)(14)(14)(14) 어스 케이블 연결 단자 (-)

(6)(6)(6)(6) 전압 체크 버튼 (15)(15)(15)(15) 연결 커넥터네FEEDER

(7)(7)(7)(7) 가스체크 버튼 (16)(16)(16)(16) 용접 케이블 연결 단자 (+)

(8)(8)(8)(8) 크레이터 스위치ON/OFF (17)(17)(17)(17) 가스 출력

(9)(9)(9)(9) 전압 표시 미터
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전면 기능 동작 설명전면 기능 동작 설명전면 기능 동작 설명전면 기능 동작 설명5-2.5-2.5-2.5-2.

전원 스위치전원 스위치전원 스위치전원 스위치(1) :(1) :(1) :(1) : 전원 스위치로 올릴 경우 동작 장비 사용 준비 상태가ON/OFF

됩니다.

전원 램프전원 램프전원 램프전원 램프(2) :(2) :(2) :(2) : 용접기 전원을 하여 컨트롤 전원이 정상적으로 공급이 되면 점ON

등이 됩니다.

온도 에러온도 에러온도 에러온도 에러(3) :(3) :(3) :(3) : 용접기 내부 온도가 과열 되면 램프가 점등 되며 용접기 사용이 중

지 됩니다 내부의 온도감지센서가 정상이 되면 자동으로 복귀 됩니다. .

와이어 종류와이어 종류와이어 종류와이어 종류(4) :(4) :(4) :(4) : 용접 와이어 종류 선택 버튼 및 표시 기능으로 선택 와이어에 맞

는 기능이 동작 합니다 와이어 속도 펄스 기능 초기 와이어 속도 등. ( , , )

와이어 굵기와이어 굵기와이어 굵기와이어 굵기(5) :(5) :(5) :(5) : 용접 와이어 굵기 선택 버튼 및 표시 기능으로 선택 와이어 굵기

에 맞는 전류 표시 및 기능이 동작 합니다.

전압 체크전압 체크전압 체크전압 체크(6) :(6) :(6) :(6) : 출력 무부하 전압 체크 스위치로 와이어피더의 연결 없이 용접기 출

력전압이 정상적으로 동작 하는지 확인 하는 버튼 이다.

가스 체크가스 체크가스 체크가스 체크(7) :(7) :(7) :(7) : 가스 동작 확인 버튼으로 유량 조절 또는 가스 출력의 확인스위치입

니다.

크레이터 유 무크레이터 유 무크레이터 유 무크레이터 유 무(8) / :(8) / :(8) / :(8) / : 크레이터 기능 스위치로 크레이터 사용시 합니다ON/OFF ON .

전압 표시창전압 표시창전압 표시창전압 표시창(9) :(9) :(9) :(9) : 사용 전압의 프리세트값 표시 및 용접 작업 중 출력 되는 전압 값

을 표시합니다.

전원 퓨즈전원 퓨즈전원 퓨즈전원 퓨즈(10) :(10) :(10) :(10) : 내부 보조 전원 과부하 차단용 퓨즈로 컨트롤 전원 이상 발생시 차

단되며 퓨즈가 끊어지면 내부 이상 유무를 먼저 확인 하여야 합니다.

전류 표시창전류 표시창전류 표시창전류 표시창(11) :(11) :(11) :(11) : 사용 전류의 프리세트값 표시 및 용접 작업 중 출력 되는 전류

값을 표시 합니다.

크레이터 전압크레이터 전압크레이터 전압크레이터 전압(12) :(12) :(12) :(12) : 크레이터 기능의 사용시 크레이터 전압 조절 볼륨입니다.

크레이터 전류크레이터 전류크레이터 전류크레이터 전류(13) :(13) :(13) :(13) : 크레이터 기능의 사용시 크레이터 전류 조절 볼륨입니다.

어스 케이블어스 케이블어스 케이블어스 케이블(14) :(14) :(14) :(14) : 용접 모재 어스 연결 단자 로 접촉 불량에 의한 용접 불량이( ) (-)

발생 하지 않도록 연결 볼트를 꽉 잠급니다.

신호 케이블신호 케이블신호 케이블신호 케이블(15) :(15) :(15) :(15) : 와이어피더의 신호 연결 커넥터로 접촉 불량에 의한 오동작을 방

지하기 위하여 끝까지 밀어 넣어 꽉 잠급니다.

용접 케이블용접 케이블용접 케이블용접 케이블(16) :(16) :(16) :(16) : 용접 케이블 연결 단자 로 불량에 의한 용접 불량이 발생 하지(+)

않도록 연결 볼트를 꽉 잠급니다.

가스 출력가스 출력가스 출력가스 출력(17) :(17) :(17) :(17) : 용접 가스 연결 니쁠로 가스 누스에 의한 용접 불량이 발생 할 수

있으므로 가스 누수가 발생 하지 않도록 꽉 잠급니다.



POWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTDPOWWEL CO.,LTD

후면 구성 명칭후면 구성 명칭후면 구성 명칭후면 구성 명칭5-3.5-3.5-3.5-3.

(1)(1)(1)(1)

(2) (3)(2) (3)(2) (3)(2) (3)

번 호번 호번 호번 호 명 칭명 칭명 칭명 칭 번 호번 호번 호번 호 명 칭명 칭명 칭명 칭
(1)(1)(1)(1) 가스 가온기 단자 옵션220V ( ) (3)(3)(3)(3) 입력 연결 케이블440V (22SQ)
(2)(2)(2)(2) 가스 입력 니쁠

주의사항주의사항주의사항주의사항※※※※

입력 전원 연결 시 삼상 에 연결하여 사용하십시오입력 전원 연결 시 삼상 에 연결하여 사용하십시오입력 전원 연결 시 삼상 에 연결하여 사용하십시오입력 전원 연결 시 삼상 에 연결하여 사용하십시오- 440V .- 440V .- 440V .- 440V .

배전반 차단기를 용접기 대당 개씩 설치하여 주십시오배전반 차단기를 용접기 대당 개씩 설치하여 주십시오배전반 차단기를 용접기 대당 개씩 설치하여 주십시오배전반 차단기를 용접기 대당 개씩 설치하여 주십시오- 1 1 .- 1 1 .- 1 1 .- 1 1 .

입력 케이블 연장 시 와이어 굵기를 이상으로 연결 하십시오입력 케이블 연장 시 와이어 굵기를 이상으로 연결 하십시오입력 케이블 연장 시 와이어 굵기를 이상으로 연결 하십시오입력 케이블 연장 시 와이어 굵기를 이상으로 연결 하십시오- 22SQ .- 22SQ .- 22SQ .- 22SQ .
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용접기 설치 기본 설정용접기 설치 기본 설정용접기 설치 기본 설정용접기 설치 기본 설정5-4.5-4.5-4.5-4.

입력 접지 연결440V,

가스 입력 출력 케이블 연결, Feeder

전면 전원 전원 램프 점등ON -

사용 종류 굵기 선택WIRE ,

설치Feeder WIRE

인칭 가스 체크,

용접 방식 전압 전류 조절,

용접 작업 시작

용접 방식 에 따른 동작 시퀀스 참조용접 방식 에 따른 동작 시퀀스 참조용접 방식 에 따른 동작 시퀀스 참조용접 방식 에 따른 동작 시퀀스 참조※※※※
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구성구성구성구성6. WIRE FEEDER6. WIRE FEEDER6. WIRE FEEDER6. WIRE FEEDER

구성 명칭구성 명칭구성 명칭구성 명칭6-1. ,6-1. ,6-1. ,6-1. ,

(1) (2)(1) (2)(1) (2)(1) (2)

(3)(3)(3)(3)

(4)(4)(4)(4)

(5)(5)(5)(5)

(6)(6)(6)(6)

(12)(12)(12)(12)

(11)(11)(11)(11)

(10)(10)(10)(10)

(7) (9)(7) (9)(7) (9)(7) (9)
(8)(8)(8)(8)

번 호번 호번 호번 호 명 칭명 칭명 칭명 칭 번 호번 호번 호번 호 명 칭명 칭명 칭명 칭

(1)(1)(1)(1) 출력 케이블 연결 단자(+) (7)(7)(7)(7) 토치 가스 출력 니쁠

(2)(2)(2)(2) 가스 솔레노이드 밸브 (8)(8)(8)(8) 용접 토치 스위치 커넥터 연결 단자

(3)(3)(3)(3) 용접 전류 볼륨 와이어 속도( ) (9)(9)(9)(9) 토치 연결 단자

(4)(4)(4)(4) 인칭 스위치 (10)(10)(10)(10) 와이어 고정 레버

(5)(5)(5)(5) 가우징 스위치 옵션ON/OFF ( ) (11)(11)(11)(11) 와이어 고정 롤러

(6)(6)(6)(6) 용접 전압 볼륨 (12)(12)(12)(12) 와이어 고정 스풀
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기능 동작 설명기능 동작 설명기능 동작 설명기능 동작 설명6-2.6-2.6-2.6-2.

출력 단자출력 단자출력 단자출력 단자(1) (+) :(1) (+) :(1) (+) :(1) (+) : 용접기 출력 케이블 연결 단자입니다 접촉 불량에 의한 용접(+) .

불량이 발생 하지 않도록 꽉 잠급니다.

가스 솔레노이드 밸브가스 솔레노이드 밸브가스 솔레노이드 밸브가스 솔레노이드 밸브(2) :(2) :(2) :(2) : 보호 가스 용 솔레노이드 밸브 이며 케이블 연결ON/OFF

시 가스 누수가 발생 하지 않도록 꽉 잠급니다.

용접 전류 볼륨용접 전류 볼륨용접 전류 볼륨용접 전류 볼륨(3) :(3) :(3) :(3) : 용접 전류 조절 볼륨으로 용접 작업 중 전류 설정시 조절 하여

사용 한다.

인칭 스위치인칭 스위치인칭 스위치인칭 스위치(4) :(4) :(4) :(4) : 와이어 삽입 또는 공급 테스트시 스위치를 눌러 와이어가 송급되는

지 확인하는 버튼입니다.

가우징 스위치 옵션선택 비용추가가우징 스위치 옵션선택 비용추가가우징 스위치 옵션선택 비용추가가우징 스위치 옵션선택 비용추가(5) ( - ):(5) ( - ):(5) ( - ):(5) ( - ): 구성시 가우징 스위치를 하W/F ON/OFF ON

고 사용하며 조절은 용접기 전면의 전압볼륨으로 조절하여 사용합니다, .

용접 전압 볼륨용접 전압 볼륨용접 전압 볼륨용접 전압 볼륨(6) :(6) :(6) :(6) : 용접 전압 조절 볼륨으로 용접 작업 중 전압 설정시 조절하여

사용합니다.

토치 가스 연결 단자토치 가스 연결 단자토치 가스 연결 단자토치 가스 연결 단자(7) :(7) :(7) :(7) : 용접용 토치 가스 입력 니쁠을 연결합니다.

토치 스위치토치 스위치토치 스위치토치 스위치(8) :(8) :(8) :(8) : 용접용 토치 스위치 입력 커넥터 연결합니다.

토치 연결토치 연결토치 연결토치 연결(9) :(9) :(9) :(9) : 용접용 토치 연결 단자로 와이어 가스가 출력 되므로 송급 이상 가, ,

스 누수가 발생 할 수 있으므로 끝까지 밀어 넣어 체결합니다..

와이어 고정 레버와이어 고정 레버와이어 고정 레버와이어 고정 레버(10) :(10) :(10) :(10) : 와이어 굵기에 맞게 압력 조절하는 장치입니다 와이어 굵.

기에 맞는 위치까지 조절하여 사용합니다.

와이어 송급 롤러와이어 송급 롤러와이어 송급 롤러와이어 송급 롤러(11) :(11) :(11) :(11) : 와이어 송급롤러로 와이어 굵기에 맞는 홈을 사용 하여야

하며 와이어 굵기가 맞지 않은 상태로 사용시 와이어 송급의 이상이 발생할 수 있,

습니다.

와이어 고정 스풀와이어 고정 스풀와이어 고정 스풀와이어 고정 스풀(12) :(12) :(12) :(12) : 용접 와이어 고정 스풀로 사용 와이어를 걸고 커버를 잠급

니다.

주의사항주의사항주의사항주의사항※※※※

이동 시 토치 케이블을 잡아당기는 일이 없도록 합니다 토치 케이블의 파손 및이동 시 토치 케이블을 잡아당기는 일이 없도록 합니다 토치 케이블의 파손 및이동 시 토치 케이블을 잡아당기는 일이 없도록 합니다 토치 케이블의 파손 및이동 시 토치 케이블을 잡아당기는 일이 없도록 합니다 토치 케이블의 파손 및- Feeder .- Feeder .- Feeder .- Feeder .

고장의 원인이 됩니다고장의 원인이 됩니다고장의 원인이 됩니다고장의 원인이 됩니다....

송급 세라믹 롤러의 규격을 사용 와이어 굵기에 맞게 사용 하여야 합니다 용접 품질에송급 세라믹 롤러의 규격을 사용 와이어 굵기에 맞게 사용 하여야 합니다 용접 품질에송급 세라믹 롤러의 규격을 사용 와이어 굵기에 맞게 사용 하여야 합니다 용접 품질에송급 세라믹 롤러의 규격을 사용 와이어 굵기에 맞게 사용 하여야 합니다 용접 품질에- .- .- .- .

영향을 줄 수도 있습니다영향을 줄 수도 있습니다영향을 줄 수도 있습니다영향을 줄 수도 있습니다....

컨트롤 판넬의 부품들은 전자 부품으로 강한 외부 충격으로 파손 될 수 있으므로컨트롤 판넬의 부품들은 전자 부품으로 강한 외부 충격으로 파손 될 수 있으므로컨트롤 판넬의 부품들은 전자 부품으로 강한 외부 충격으로 파손 될 수 있으므로컨트롤 판넬의 부품들은 전자 부품으로 강한 외부 충격으로 파손 될 수 있으므로----

작업 시 충격에 주의 하십시오작업 시 충격에 주의 하십시오작업 시 충격에 주의 하십시오작업 시 충격에 주의 하십시오....
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동작 순서동작 순서동작 순서동작 순서6-3.6-3.6-3.6-3.

용접기 전원 시 디스플레이 점등ON

가스 체크 하여 가스 출력 확인

인칭 버튼 눌러 와이어 송급 확인

용접 모드 선택 크레이터( ON/OFF))

용접 전압 전류 조절 수치 확인, ( )

용접 작업 출력 전류 전압 셋팅 치와 비교 확인,

용접 전압 전류 수정 조절,

용접 작업 진행

토치 스위치를 하면 용접기 본체의 전자 접촉기 및 팬이 동작 하며 용접 전압이토치 스위치를 하면 용접기 본체의 전자 접촉기 및 팬이 동작 하며 용접 전압이토치 스위치를 하면 용접기 본체의 전자 접촉기 및 팬이 동작 하며 용접 전압이토치 스위치를 하면 용접기 본체의 전자 접촉기 및 팬이 동작 하며 용접 전압이ONONONON※※※※

형성 되며 토치 스위치 시 접촉기 팬 지연 시간은 본체에서 설정 가능합니다형성 되며 토치 스위치 시 접촉기 팬 지연 시간은 본체에서 설정 가능합니다형성 되며 토치 스위치 시 접촉기 팬 지연 시간은 본체에서 설정 가능합니다형성 되며 토치 스위치 시 접촉기 팬 지연 시간은 본체에서 설정 가능합니다OFF , .OFF , .OFF , .OFF , .
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용접 파라미터 설명용접 파라미터 설명용접 파라미터 설명용접 파라미터 설명7.7.7.7.

크레이터 무크레이터 무크레이터 무크레이터 무7-1.7-1.7-1.7-1.

가스동작
Preflow Post

Flow
ON

OFF

Welding
Voltage

초기 V Welding Voltage 범백 V

Motor
(Current)

초기 A Welding Current

토치동작
ON

OFF

크레이터 유크레이터 유크레이터 유크레이터 유7-2.7-2.7-2.7-2.

가스동작
Preflow Post Flow

ON

OFF

Welding
Voltage

초기 V Welding Voltage 크레이터 V 범백 V

Motor
(Current)

초기 A Welding Current 크레이터 A

토치동작
ON

OFF
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펄스용접 알루미늄펄스용접 알루미늄펄스용접 알루미늄펄스용접 알루미늄7-3. ( )7-3. ( )7-3. ( )7-3. ( )

가스동작
Preflow Post

Flow
ON

OFF

Welding
Voltage

초기 V Welding Voltage 범백 V

Motor
(Current)

초기 A Welding Current

토치동작
ON

OFF

내부 메모리 기능 설정 방법내부 메모리 기능 설정 방법내부 메모리 기능 설정 방법내부 메모리 기능 설정 방법7-4.7-4.7-4.7-4.

용접기 전원 OFF

와이어 종류 버튼 누르고 전원 ON

와이어 종류 버튼으로 메뉴 이동

크레이터 전류 볼륨으로 값 조절

와이어 굵기 버튼으로 저장
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내부 메모리 설명 및 설정 범위내부 메모리 설명 및 설정 범위내부 메모리 설명 및 설정 범위내부 메모리 설명 및 설정 범위7-5.7-5.7-5.7-5.

표 시표 시표 시표 시 명 칭명 칭명 칭명 칭 설 명설 명설 명설 명
설정 범위설정 범위설정 범위설정 범위

기본 설정값기본 설정값기본 설정값기본 설정값

P01P01P01P01 초기가스 시간
초기 가스 동작 시간으로 토치 시 가스ON

설정 시간 이후 전압 모터 동작,

0.0 ~ 10.0 (Sec)

0.00.00.00.0

P02P02P02P02 후기 가스 시간
토치 스위치 용접 종료 후 가스 지연OFF( )

시간

0.0 ~ 10.0 (Sec)

2.02.02.02.0

P03P03P03P03 마그네트 지연
용접 종료 후 마그네트 동작 지연 시, FAN

간

0 ~ 15 (Min)

10101010

P04P04P04P04 와이어 초기 속도용접 전 토치 시 와이어 출력 속도 조절ON
80 ~ 600 (A)

80/17080/17080/17080/170

P05P05P05P05 범백 전압 용접 완료 후 지연 전압 범위 설정
15 ~ 50 (V)

25252525

P06P06P06P06 범백 시간 용접 완료 후 전압 지연 시간 설정
0.0 ~ 10.0 (mSec)

0.80.80.80.8

P07P07P07P07 모터최소 속도 모터 최소 속도 설정
00 ~ 255

00000000

P08P08P08P08 스타트 전압 스타트 전압 범위 설정
15 ~ 50 (V)

35353535

P09P09P09P09 스타트 전류 스타트 전류 범위 설정
80 ~ 600 (A)

120120120120

P10P10P10P10 스타트 시간 스타트 전압 전류 동작 시간 설정,
0.0 ~ 10.0 (Sec)

0.00.00.00.0

F11F11F11F11 펄스 주파수 알루미늄 선택 시 펄스 동작 주파수 설정
00 ~ 100 (Hz)

50505050

F12F12F12F12 모터속도AL 알루미늄 선택 시 모터 구동속도 조절
50 ~ 99 (%)

50505050

F13F13F13F13 쇼트전류AL 알루미늄 선택 시 쇼트 전류 조절
10 ~ 100 (%)

40404040

F14F14F14F14 펄스 폭 알루미늄 선택 시 펄스 동작 폭 설정
15 ~ 85 (%)

50505050
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용접기 외형도용접기 외형도용접기 외형도용접기 외형도8.8.8.8.
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와이어피더 외형도와이어피더 외형도와이어피더 외형도와이어피더 외형도9.9.9.9.
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용접기 전체회로 블록도용접기 전체회로 블록도용접기 전체회로 블록도용접기 전체회로 블록도10.10.10.10.
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와이어피더 결선도 일반와이어피더 결선도 일반와이어피더 결선도 일반와이어피더 결선도 일반11. -11. -11. -11. -
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와이어피더 결선도 가우징 사용시와이어피더 결선도 가우징 사용시와이어피더 결선도 가우징 사용시와이어피더 결선도 가우징 사용시12. - (Gouging)12. - (Gouging)12. - (Gouging)12. - (Gouging)


