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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

llIIJJ Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

« Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle gtvenlik uyarilarini ve ikazlari
okuyun ve izleyin!

» Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!

* Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildigi yerde erisilebilir bir noktada bulundurulmalidir.

» Makinenin Ustiinde bulunan glivenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hakkin-
da bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

» Bu makine, en son teknolojiler ile giincel kurallara ve standartlara uygun olarak Uretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan igletilebilir, bakim gérebilir ve onarilabilir.

* Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol aga-
bilir.

Kurulum, igletmeye alma, igletim, kullanim yerindeki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numaral telefondan miisteri
hizmetlerimize basvurun.

Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com/en/specialist-dealers adresinde bulabilirsiniz

Bu sistemin galistiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistinldiginda kullanici taraf-
Indan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedigi ve aygitin kurulum, ¢alistirma, kullanim ve bakim
islemleriyle ilgili kosullar ve yontemler Uretici tarafindan kontrol edilemez.

Kurulumun usuliine uygun olarak yapilmamasi, hasara yol agabilir ve bunun sonucunda insanlar igin
tehlike olusturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usulline uygun olmayan ¢alistirma, yanls kullanim ve
bakim sonucunda veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan kayip, hasar veya masraflar
igin higbir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach Almanya
Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
E-posta: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Bu belgenin telif hakki reticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltilmasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokimanin igeridi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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2 Guvenliginiz igin
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar
A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyul-

masi gereken galigma ya da igletme yéntemleri.

« Glvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézcugini
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek icin tam olarak uyulmasi gereken
calisma ya da isletme yontemleri.

» Guvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal sézcuguni iceriyor.
* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek iizere eksiksiz uyul-

masi gereken galisma ve igletim yontemleri.

+ Giivenlik bilgisinin baghginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari sembolii de
bulunur.

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

3> Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek icin kullanicinin dikkate almasi gereken
teknik 6zelliklerdir.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, 6rnegin:

* Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

3) 099-00L105-EW515
07.06.2019




evgf-n Giivenliginiz igin
Sembol agiklamasi

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol [Aciklama Aciklama

15> | Teknik 6zelliklere dikkat edin Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)

o
ElE
3
e

N \ Makineyi kapatin :5% Serbest birakin
W)
@ Makineyi galigtirin Basin ve basil tutun
NS
@ hatali/gecersiz Degistirin
@ dogru/gegersiz '@ Dondirin

— - . .
_’I Giris A Sayi degeri/ayarlanabilir

L

Gezinme vav | Sinyal 1s1g1 yesil yanar
.‘ID:
1 Cikis : Sinyal 1131 yesil yanip soner

A
=
&

Y\ |Zaman gdstergesi Sinyal 1131 kirmizi yanar

¢ 4s 7 |(Ornek: 4s bekleyin/basin)

/I\

—«— |Menl gérintilemede kesinti (bagka Sinyal 15131 kirmizi yanip séner

ayar olanaklari mevcut)

)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

ﬁ Alet gerekli/kullanin

099-00L105-EW515 7
07.06.2019



Giivenliginiz igin e“;h-,
Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin pargasi

Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantih
olarak gegerlidir! Tiim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik uyarilarini
okuyun ve takip edin!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.
fa

Sekil 2-1

Resimde bir kaynak sisteminin genel érnegi gériinmektedir.
Poz. |Dokiimantasyon

A.1 Tel besleme unitesi

A2 Uzaktan kumanda

A.3 Kumanda

A4 |Gig kaynagi

A.5 |Kaynak bruléri

A Toplam dokiimantasyon

8 099-00L105-EW515
07.06.2019



ev\;h1 Amaca uygun kullanim
Uygulama alani

3 Amaca uygun kullanim

A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

3.1 Uygulama alani

Asagidaki kaynak islemleri igin cok islemli ark kaynagi makinelerinin kontroli:

Makine serisi MIG/MAG kaynagi ana yontemi Ek yontem
Standart ark Pals arki
S
@
>
(@)
v -
5%
. s
®T |gO S8
o oz X 1% |2 |2
o 1S lglg |12 |82 ]2 |B%c
< e IS < e |20 |3 S|s| &
S |< (222 |<|218% |s Tls|®
s |gl3 2T |a |8 |3 (2|2 |olEls
S |8 |2 |8 [S |8 |2 |8 |®& F|O|O
TianXQ/XQC |@ |V |V |V |V |9V |V ® VLW
Titan XQ AC VNV VNV Vv Y Ve

3.2 Amaca uygun kullanim
Asagidaki sistem bilesenleri birbirleriyle kombine edilebilir:

Bu tanimlama sadece Expert XQ 2.0 kaynak makinesi kontroli bulunan makinelerde
kullaniimahdir.

Kaynak makinesi |Expert XQ 2.0 Expert XQ 2.0 LG |Expert XQ 2.0 WLG
kontrolii
Aciklama |Ag baglantisi olmadan |LAN olan varyant |WiFi ve LAN olan varyant

3.3 Gegerli olan diger belgeler
+ Bagh kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlari
» Opsiyonel geligtirmelerin dokiimanlari

3.4 Yazillm durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
2.0D.0

Makine kumandasinin yazilim versiyonu baglatma iglemi sirasinda baglangi¢ ekraninda
gosterilir > bkz. B6liim 4.3.3.

099-00L105-EW515 9
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4 Hizl genel bakig
4.1 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

JOB 207 rootérc | rookAre puls de

sup 1,20 mm
6.6 0.0k

Os——— 200A/23.8V

e, Ann PO B

EX-XQ AMMECE
Sekil 4-1
Poz. |Sembol |Tanim
1 Sistem tusu
Sistem ayarlarinin konfiglirasyonu ve gdsterimi igin > bkz. B6lim 5.4.4.
2 m Cihaz gostergesi
¥ | 1um cihaz fonksiyonlarinin, menulerin, parametrelerin ve degerlerinin grafiksel cihaz
gOsterimi > bkz. Béliim 4.3.
3 o> |USB tusu
USB arayuzunun kullanimi ve ayarlari > bkz. Béliim 5.5.
4 Offline veri aktarimi igin USB arayiizii
USB aygiti icin baglanti kapasitesi (tercihen endUstriyel USB aygiti).
5 = Mandalli gark kaynak performansi
® e Kaynak performansinin ayarlanmasi > bkz. Béliim 5.1
D ik segime bagh olarak gesitli parametre degerlerinin ayarlanmasi.
Arka i1s1k etkinken, ayarlarin yapilmasi olanakhdir.
6 1 Ark uzunlugu diizeltmesi mandall ¢arki
PYE— Ark uzunlugunu diizeltme ayarlamasi > bkz. Bélim 6.1.1.3
R Ark dinamiginin ayarlanmasi > bkz. Béliim 6.1.1.4
Arka isik etkinken, ayarlarin yapilmasi olanakhdir.
7 Arayiiz (Xbutton)
[(D?ﬁ? Yetkisiz kullanima karsi korumak icin kullanici tanimli haklari ile kaynak serbest birak-
ma > bkz. Béliim 5.4.2.
8 | ABCD |Tuslar, baglama bagh
> bkz. Béliim 5.3
10 099-00L105-EW515
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Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. [Sembol

Tanim

Arc tusu

* Ana ekran baslangi¢ durumu: Segilen malzeme, gaz, ilave kaynak metali kombin-
asyonuna bagli olarak kaynak yontemi degisikligi.

Herhangi bir alt meniiniin baslangi¢ durumu: Gésterge ana ekrana geger.

» Basin ve basili tutun: 3 saniye sonra makine kilit moduna geger > bkz. Béliim 5.3.2.
Kilidi kaldirmak i¢in yeniden 3 saniye basin ve basili tutun > bkz. Béliim 5.3.2.

"|le

Menii tusu
Kaynak gorevlerini organize etme, igslem parametrelerini ayarlama.

099-00L105-EW515
07.06.2019
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Hizli genel bakig

Ekran sembolleri

4.2 Ekran sembolleri

Sembol

Aciklama

Koruyucu gaz

Malzeme tipi

Tel gegirme

Tel geri cekme

#§|do|b|op|=

Geligsmis ayarlar

Ayar modu

H 2 donglilu isletme tipi
i 2 donguill 6zel igletme tipi
JUI_H_ 4 doéngull igletme tipi
T—Lf: 4 doéngull 6zel igletme tipi
JOB Kaynak gorevi

ZUp superPuls

superPuls kapali

Ariza

Sicaklik hatasi

Punta kaynagi isletme tipi

Malzeme kalinhgi

Kilitli, Segili fonksiyon, glincel erisim yetkileri ile kullanilamiyor - erisim yetkileri kontrol

edilmelidir.

Tel besleme hizi

Ark uzunlugu dizeltmesi

Kaynak performansi

Program (P0-P15) > bkz. Béliim 5.6.5

Uyari, Bir ariza igin 6n asama olabilir

Kablolu, yerel ag (LAN)

Kablosuz, yerel ag (WiFi)

Kullanici oturum agti

mumkin degil, dncelikleri kontrol edin

Xbutton oturumu ag

Xbutton oturumu kapat

Ark dinamigi

Xbutton strim numarasi algilanmadi

islemi iptal et

islemi onayla

Tel ¢api (ilave kaynak metali)

Men( navigasyonu, Bir menu geri git

MenU( navigasyonu, Gdsterge igerigini genislet

12
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Hizli genel bakig

Cihaz gostergesi

{

Sembol Aciklama

Verileri USB bellede kaydet
Verileri USB bellekten ylkle

y

s

USB veri kaydi

Kumanda alanlari anahtarlamasi ekran tipi 3/4

Pulse arki kaynagi

Standart ark kaynagi

Kaynak yontemi

Gincelle

Kaynak isleminden sonra, ana programdaki en son kaynak yapilan degerler (tutma deger-
leri) gosterilir

Bilgi

Kaynak akimi

Kaynak gerilimi

Tel besleme motoru akimi

Kaynak suresi

Plazma gazi

Tel besleme hizi

Deger dogru veya gegerli

(E=RRhke so-kkhEn

4.3 Cihaz gostergesi

Cihaz goéstergesinde kullanici igin gerekli tum bilgiler metin ve/veya grafik olarak gosterilir.
4.3.1 Gergek degerler, nominal degerler, Hold degerler

Parametre Kaynaktan énce Kaynak sirasinda Kaynaktan sonra
Nominal deger Gergek Nominal Hold Nominal
deger deger degeri deger
Kaynak akimi M O a
Malzeme kalinhgi M O a M
Tel besleme hizi M O a
Kaynak gerilimi M O a
099-00L105-EW515 13
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Hizli genel bakig ev\;‘r’
Cihaz gostergesi

4.3.2 Ana ekran

Ana ekran, kaynak islemi dncesindeki, sirasindaki ve sonrasindaki kaynak prosesi icin gerekli tim bilgileri
igerir. Bunun diginda surekli olarak cihaz durumu ile ilgili durum bilgileri verilir. Baglama bagh tuslarin
ddsenisi de ana ekranda gdsterilir.

Kullaniciya farkl, serbest segilebilir ana ekranlar sunulur > bkz. Bélim 4.3.2.1.

@—-’JOB 207  rootérc | rootarc puls [ﬁ@.__@
sub

s et A
I
1

6.6min

e 4™ PO 0 5 (3)

Sekil 4-2
Poz. |Sembol |Tanim
1 Secilen kaynak goérevi ile ilgili bilgiler
JOB numarasi, yontem vs.
2 Kaynak verileri igin gosterge alani
Kaynak akimi ve gerilimi, tel besleme hizi, malzeme kalinhgi vs.
3 Proses parametreleri icin gdsterge alani
Isletme tipi, gerilim dizeltmesi, program, kaynak turd vs.
4 Sistem istatistikleri icin gdsterge alani
AQ durumu, hata durumu vs. > bkz. Béliim 4.2

A butonuna uzun slire basarak (isletme tipi ana ekraninda) dogrudan program akisina gegilebilir.

14 099-00L105-EW515
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Hizli genel bakig

Cihaz gostergesi

4.3.21 Ana ekran varyantlar
Ana ekran tip 1 Ana ekran tip 2 (fabrika teslimi)
J0OB 207 rookare | rookdre puls [ﬂu JOB 207 rookArc | roobAre puls [ﬁ{?
suf Sup 1,20 mm
m_ f
6. 61N
.]1[. nn PO I_I.I_I
Ana ekran tip 3
J0E 9 r303 Standard | Inpuls
i
i ki + 1 - 5
3,2zzimmm 12,5 I{min Djm
P10 sup fod
illiistrasyon 4-3
ilgili varyantin (ana ekran tipi) secimi, makine konfigiirasyonu (sistem) meniisiinde
gercgeklesir > bkz. Béliim 5.4.6.
4.3.3 Baslangi¢ ekrani

Baslatma islemi sirasinda ekranda kumanda adi, cihaz yazilim strima ve dil secimi gosterilir.

= \A’; A
Expert X0 ¥12,0,0.0 ¢

Deutsche.

PP D

(%)
=T

—.#
Sekil 4-4
Poz. |Sembol |Tanim

1 Cihaz kontroliiniin tanimi
2 ilerleme gubugu

Baslatma islemi sirasindaki ylkleme ilerlemesini gosterir
3 3 | Genisletilmis ayarlar

* Genigletilmis sistem ayarlarini gdstermek ve ayarlamak i¢in > bkz. B6liim 4.3.3.1

4 Secilen sistem dilinin gosterimi

Sistem dili baglatma islemi sirasinda degistirilebilir > bkz. B6liim 4.3.3.2.
5 Kontrol yazilimi versiyonu

099-00L105-EW515
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Hizli genel bakig

Cihaz gostergesi

4.3.31

4.3.3.2

iki tel besleme iinitesi ile isletim igin temel ayarlar (P10)
Ayarlama igleminin yapilabilmesi igin

» kontrol biriminin tel besleme Unitesinde veya

» kompakt bir sekilde glic kaynaginda bulunmasi gerekir.

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
DVX (Single) 0
DVX-Unit 1 (Master) 1
DVX-Unit 2 (Slave) 2

Tekli galismada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme linitesi baglanmig oimamalidir!
+ Ikinci tel besleme (initesinin baglantilarini ayirin

Ciftli calismada (P10 = 1 veya 2) her iki tel besleme linitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi
icin kumanda tiniteleri farkli yapilandiriimisg olmalidir!

+ Bir tel besleme unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)

» Diger tel besleme unitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)

Erigim kontrolii

Kaynak sistemindeki bir cihazin erisim kontroll anahtarli salter ile donatilmig ise, bu anahtarl salter mas-

ter (P10 = 1) olarak yapilandiriimis olmalidir. Ciftli galismada bir¢ok cihaz anahtarli salter ile donatiimis

ise, siniflandirma tercihe gére gergeklestirilebilir. Master olarak yapilandirilan tel besleme Unitesi, kaynak

makinesi acildiginda etkin olur. Tel besleme Uniteleri arasinda bagka fonksiyon farki bulunmaz.

Sistem dilini degistir

Kullanici, cihaz kontroliiniin baslatilmasi sirasinda sistem dilini segebilir veya degistirebilir.

» Cihazi kapatip tekrar aginiz.

+ Baslatma asamasi sirasinda (WELDING 4.0 yazisi goérinir) baglama bagl tusa [D] basiniz.

+ Kumanda dugmesini gevirerek istediginiz dili seginiz.

+ Kumanda digmesine basarak istediginiz dili onaylayiniz (kullanici baglama baglh tusa [A] basarak
herhangi bir degisiklik yapmadan menuyu terk edebilir)

»Deutsch

EHEHSh

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Engllsh

laliano
Latviski

Sekil 4-5

16
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ev\;h1 Cihaz kontrolii kullanimi
Kaynak performansinin ayarlanmasi

5.1

5.2

5.3

5.3.1

5.3.2

Cihaz kontrolu kullanimi

Birincil kumanda, cihaz gdstergesinin altindaki merkezi kumanda dugmesi ile gergeklesmektedir.

ilgili menii noktasi, merkezi kumanda diigmesi gevrilerek (navigasyon) ve basilarak (onaylama) segilme-
lidir. Ayrica alternatif olarak onaylamak i¢in cihaz géstergesinin altindaki, baglama baglh tuslar kullanilabi-
lir.

Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kaynak performansi déner butonuyla (mandalli ¢ark) gergeklestirilir. Buna ek
olarak fonksiyon akisindaki parametreler veya farkli cihaz meniistindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.
MIG/MAG ayari

Kaynak performansi (malzemeye I1si girdisi), asagidaki U¢ parametre ayarlanarak degistirilebilir:

« Tel besleme hizi &

+ Malzeme kalinligi <=

+ Kaynak akimi A

Bu parametre birbirine baghdir ve daima birlikte degisir. Belirleyici buytklik, m/dk. cinsinden belirtilen tel

besleme hizidir. Bu tel besleme hizi, 0,1 m/dk.lik (4,0 ing/dk.) adimlarla degistirilebilir. Buna ait kaynak
akimi ve buna ait malzeme kalinhgi, tel besleme hizindan belirlenir.

Gosterilen kaynak akimi ve malzeme kalinhidi burada kullaniciya yonelik referans degerler olarak
gorulmelidir ve tam amper sayisina ve 0,1 mm malzeme kalinligina yuvarlanir.

Tel besleme hizinda 6rnegin 0,1 m/dk.lik degisiklik yapilmasi, kaynak akimi gostergesinde veya malzeme
kalinhgi gostergesinde secilen kaynak teli capina bagli olarak daha yuksek veya daha dugsuk bir
degisiklige yol acar. Kaynak akimi ve malzeme kalinligi gostergeleri de secilen tel capina baghdir.
Ornegin tel besleme hizinda 0,1 m/dk.lik degisiklik yapildiginda ve tel ¢api 0,8 mm olarak segildiginde
akim ve malzeme kalinhginda gergeklesen degisiklik, tel besleme hizinda 0,1 m/dk.Ik degisiklik
yapildiginda ve tel ¢gapi 1,6 mm olarak segildiginde gergeklesen degisiklikten daha kiguk olur.

Kaynak yapilacak tel gapina bagli olarak gosterilen malzeme kalinlhiginda veya kaynak akiminda daha
kiglk veya daha buyuk araliklarla dedisiklikler olabilir veya bunlardaki degisiklikler ancak doner potans
birkag "klik" dondikten sonra goérinebilir. Yukarida tarif edildigi gibi bunun nedeni klik basina tel besleme
hizinin 0,1'er m/dk. dedismesi ve bunun sonucunda 6nceden secilen kaynak teli capina bagli olarak
ortaya ¢ikan akim veya malzeme kalinligi degisimidir.

Kaynaktan 6nce gosterilen kaynak akimi referans degerinin kaynak sirasinda gergek nozul tel uzantisina
(kaynak yapilan serbest tel ucu) gore referans degerden farkli olabilecegi de unutulmamalidir.

Bunun nedeni, serbest tel ucunun kaynak akimi ile dnceden isitiliyor olmasidir. Ornegin nozul tel uzantisi
daha uzun oldugunda kaynak telindeki 6n i1sinma daha fazla olur. Yani nozul tel uzantisi (serbest ug) art-
tiginda teldeki 6n iIsinma arttigi icin gercek kaynak akimi azalir. Serbest ug kisaldiginda gergek kaynak
akimi artar. Béylece kaynakgi, kaynak torcu mesafesini degistirerek sinirlarda pargadaki 1si girdisini et-
kileyebilmektedir.

TIG/ortiilii elektrod ayar:

Kaynak performansi, "kaynak akimi" parametresi (izerinden ayarlanir; bu parametre 1 amperlik kademel-

erde degistirilebilir.
Direkt segim tuslari
Gostergenin sag ve sol yaninda, en dnemli menulerin dodrudan segilmesi igin farkl tuslar diizenlenmistir.

Baglama bagl tuslar

Alttaki tuslar, baglama bagl kontrol elemanlaridir. Bu tuslarin se¢im imkanlari ilgili ekran igeriklerine uyar-
lanir.

Gostergede == sembolli goriintiilenirse, kullanici tekrar bir menii noktasi geri atlayabilir (siklikla tus [A]
ile doseli).

Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfigiirasyon meniisii)

Cihaz konfiglirasyon menusiinde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrlbeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine misaade edilmelidir > bkz. Béliim 5.4.

Kilit fonksiyonu

Kilit fonksiyonu cihaz ayarlarinin kazayla degistiriimesine karsi korur.

Kullanici, O semboli bulunan tim kaynak makinesi kontrollerinden veya aksesuar bilesenlerinden tusa
uzun basarak kilit fonksiyonunu agabilir veya kapatabilir.

099-00L105-EW515 17
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Cihaz kontrolu kullanimi
Cihaz konfigurasyonu (sistem)

5.4 Cihaz konfigurasyonu (sistem)
System menustinde kullanici temel cihaz konfiglirasyonunu gergeklestirebilir.

Meniiye girisg:

System

5.4.1 Enerji tasarruf modu (Standby)

Konfiglirasyon menusinde ayarlanabilen bir parametre (zamana bagli enerji tasarruf modu) ile eneriji
tasarruf modu etkinlestirilebilir. Enerji tasarruf modu etkinken kaynak makinesi kontroliiniin gostergesi
Expert XQ 2.0 karartilir ve tel besleme Unitesinin makine gostergelerinde sadece ekranin ortasindaki eni-
ne basamak gosterilir. Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. torg tetigine tiklayarak) enerji tasarruf
modu devre digi birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna gecer.

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Zaman otomatigi [dak.] Kapali Fonksiyon devre disi
5-60 Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar
kullanmama siresi.
Kullanicinin Standby modunda oturu- Evet Kullanicinin oturumu, enerji tasarruf modu etkin
munu kapat iken kapatilir.
hayir Kullanicinin oturumu eneriji tasarruf modu etkin

iken kapatiimaz.

18
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ev\;h1 Cihaz kontrolii kullanimi
Cihaz konfigurasyonu (sistem)

5.4.2 Erisim yetkisi (Xbutton)

Kaynak parametrelerini yetkisiz erisime veya yanlglikla ayarlamaya karsi kilittemek igin kaynak sistemin-
de iki segenek vardir:

1 Anahtarl salter (cihaz modeline gére mevcut). Anahtarin "1" konumunda tiim fonksiyonlar ve para-
metreler sinirlandirma olmadan ayarlanabilir. "0" konumunda 6ngériilen kaynak parametreleri veya
fonksiyonlar degistirilemez (bkz. ilgili dokiimantasyon).

2 Xbutton. Her kullaniciya cihaz kumandasinin serbest tanimlanabilir bélimlerine erisim haklari verilebi-
lir. Bunun igin kullanicinin, cihazda Xbutton arabirimi Gzerinden oturum agmak igin dijital bir anahtara
(Xbutton) ihtiyaci vardir. Bu anahtarin konfiglirasyonu sistem kullanicisi tarafindan yapilir (kaynak
denetimi).

Xbutton fonksiyonu etkin iken anahtarli salter veya fonksiyonu devre digi birakilir.

Sekil 5-2

Xbuton yetkilerini etkinlestirmek i¢in su adimlar gereklidir:

1. Anahtarli salter 1 konumunda.

2. Yonetici haklari dahil bir xbuton ile giris yapiimasi

3. "Xbuton haklari etkin:" menu noktasini "evet" konumuna getirin.

Bu islem sekli, yonetici haklari bulunan bir xbuton'a sahip olmadan kisinin kendisini yanlislikla devre disi
birakmasini 6nler.

5.4.2.1 Kullanici bilgisi
Kullanici bilgileri 6rn. firma 1D, kullanici adi, grup vs. g0sterilir

5.4.2.2 Xbutton hakl.etkinlestirme
Menii yonlendirmesi:

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
xButon haklar etkin: Evet Erisim haklar etkin
Hayir Anahtarli salter aktif
Xbutton konfig. sifirla: Evet Firma ID'si, gruplar ve oturum kapali durum-

dayken erisim yetkileri fabrika ayarlarina
dondurulir ve Xbutton yetkileri devre digi
birakilir.

Hayir

099-00L105-EW515 19
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Cihaz kontrolu kullanimi
Cihaz konfigurasyonu (sistem)

5.4.3 Durum bilgileri
Bu mentde kullanici giincel sistem arizalari ve uyarilar hakkinda bilgilenebilir.

5.4.3.1

Hatalar ve uyarilar

I

)
-oi'!' 3 Excess temberature

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').
@

PRY

Sekil 5-3
Poz. |Sembol |Tanim
1 Hata numarasi > bkz. B6liim 7.3
2 Hata sembolleri
A ------- Uyari (arizanin 6n kademesi)
------- Ariza (kaynak prosesi durdurulur)
g" ------- Spesifik (6rnek: sicaklik hatasr)
3 Ayrintili hata tanimi
4 ™ |Menu navigasyonu
Bir menu geri
° ?3 m:::;::r::ra]abilir
6 v Menii navigasyonu (Mevcut ise)
Sonraki sayfaya veya mesaja gegin
7 Hata adi

20
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Cihaz kontrolu kullanimi
Cihaz konfigurasyonu (sistem)

5.4.3.2 Caligma siiresi

Meni noktasi / Parametre Deger Aciklama

Calistirma zamani sifirlanabilir: 0:00 sa. Degerler, merkezi kumanda digmesi basilip
Ark zamani sifirlanabilir: 0:00 sa. dondurildigiinde sifirlanabilir

Toplam galistirma zamani 0:00 sa.

Toplam ark zamani 0:00 sa.

5.4.3.3 Sistem bilesenleri

Sistemde mevcut olan tum bilesenlerin bir listesi gosterilir; bu listeye ID numarasi, yazilim versiyonu ve

tanimlama dahildir.
5.4.3.4 Sicakhklar

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama

Govde i¢ - -

Transformatér ikincil - -

RCC sogutucu - -

Sogutma maddesi geri donusu - -

Birincil sogutucu - -

Tel isitict Unite 1 - Tel 1sitici monte edilmemisse "---" g0Osterilir

Tel isitici Unite 2 -

Sicaklik 8 - serbest

Sicaklk 9 - serbest

Sicaklik 10 - serbest
5.4.3.5 Sensor degerleri

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama

Sogutma maddesi akisi

Tel rezervi Unite 1

Tel rezervi Unite 2

%0 - %100

Tel sensori monte edilmemigse veya deger
belirlenememisse "---" gosterilir (rulonun en az
bir tur ddnmesi gereklidir).

099-00L105-EW515
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Cihaz kontrolu kullanimi

Cihaz konfigurasyonu (sistem)

5.4.4 Sistem ayarlar
Burada kullanici gelismis sistem ayarlarini gergeklestirebilir.
5.4.41 Tarih
Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Yil: 2014
Ay: 10
Gin: 28
Tarih formati: GG.AAYYYY
YYYY.AA.GG
5.4.4.2 Saat
Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Saat: 0-24
Dakika: 0-59
Zaman dilimi (UTC +/-): -12h - +14h
Yaz saati: Evet
Hayir
Saat formati: 24h
12h AM/PM
5.4.4.3 Su sogutucusu
Su sogutmasinin surekli kapali tutulmasi kaynak torgunun hasar gérmesine sebep olabilir.
Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Su sog.ilave gals.sir. [dak.]: 1 ile 60 dak
arasinda
Su sog. Unitesi kontrolu: Otomatik
Sirekli ACIK
Sirekli KAPA-
LI
Sicaklik hata siniri 50-80°C
Debi denetimi Acik
Kapali
Debi hata siniri 0,5 l/dak -
2,0 I/dak
Fabrika ayarina geri getirme hayir
evet Su sogutucu parametrelerini fabrika ayarlarina
sifirlar.
22 099-00L105-EW515
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Cihaz kontrolu kullanimi
Cihaz konfigurasyonu (sistem)

5.4.4.4 Ozel parametreler

Tel besleme Unitesi kontroli 6zel parametreler makine iglevlerinin misteriye 6zel konfiglirasyonu igin

kullanilir.

Secilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak makinesi kontrolleri arasinda

farkhlik gosterebilir.

Bir parametre degisikligini etkinlestirmek icin makinenin yeniden baslatiimasi gerekebilir.

iki tel besleme (initesi kontrolii olan sistemlerde sadece etkin tel besleme (initesinin parametreleri gdste-
rilir (6zel parametre U1 veya 6zel parametre U2).

Menii noktasi/ |Deger Aciklama
Parametre
P1 1-0 Tel gegirme/tel geri cekme rampa suresi
0 =----- normal sinme (10 s rampa suresi)
1 = hizli sinme (3 s rampa suresi) (fabrika teslimi)
P2 0-1 Program "0" kilitteme
0 = PO serbest birakildi (fabrika teslimi)
1 = PO kilitli
P3 0-1 Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu igin
go6sterim modu (bir tus cifti)
0 = Normal gdsterge (fabrika ¢ikigl) Program numarasi / kay-
nak performansi (0-9)
1 = Program numarasi / kaynak tirii degisken gdsterge
P7 0-1 Duizeltme igletimi, sinir deger ayari
0 = Duzeltme igletimi kapali (fabrika teslimi)
1 = Duizeltme isletimi acik
P8 0-1 Standart torgla program gegisi
0= - Program gecisi yok (fabrika teslimi)
g L R— Ozel 4 dongii
2 S Ozel 4 déngl 6zel (n dongu etkin)
P9 0-1 4D ve 4D6 dokunmatik baglatma
0 = 4 doéngl dokunmatik baslatma yok
1 = 4 doéngl dokunmatik baglatma mimkiin (fabrika teslimi)
P11 0-1 4D6 dokunma suresi
0 = dokunmatik fonksiyon kapall
1 = 300 ms (fabrika teslimi)
2 S 600 ms
P12 1-2 JOB listesi degistirme
1 = Reel JOB listesi (fabrika teslimi)
2 e Aksesuarlar tzerinden reel JOB listesi ve JOB anahtarlama
etkin
P13 129 JOB uzaktan kumanda anahtari alt sinir
Fonksiyonlu torglarin JOB alanlar (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Alt sinir: 129 (fabrika teslimi)
P14 169 JOB uzaktan kumanda anahtari tst siniri
Fonksiyonlu torg¢larin JOB alanlar (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Ust sinir: 169 (fabrika teslimi)
P16 0-1 Blok JOB isletimi
0 = Blok JOB isletimi etkin degil (fabrika teslimi)
1= Blok JOB isletimi etkin
P17 0-1 Standart torg tetigi ile program segimi
0 = Program secimi yok (fabrika teslimi)
1 = Program sec¢imi mumkin
P23 0-1 Goreceli programlar igin program ayari
0 =----- Goreceli programlar birlikte ayarlanabilir (fabrika gikisl).
1= Goreceli programlar ayri ayarlanabilir.
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Cihaz kontrolii kullanimi ev\;’r’
Cihaz konfigurasyonu (sistem)

Menii noktasi/ |Deger Aciklama
Parametre
P26 45 °C Tel bobini isitmasi nominal degeri (OW WHS)

0 == off = kapali

1= sicaklik ayar araligi: 25°C - 50°C (45°C fabrika teslimi)
P27 0-1 Kaynak baglatildiginda isletim tipi degisimi

0 = Etkin degil (fabrika teslimi)

1= Etkin
P28 %30 Elektronik gaz orani ayari hata esigi

Gaz nominal degerinden sapma halinde hata bildirimi
Fabrika ayarina Hayir
geri getirme:

Evet Tdm 6zel parametreler ilgili fabrika ayarina geri alinir.

Tel gegirme rampa siiresi (P1)

Tel gecirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile baslar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine
ylkseltilir. Rapma siresi iki aralik arasinda ayarlabilir.

Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak performansi doner butonu tzerinden degistirilebilmektedir. Bir
degisiklik rampa suresini etkilemez.

"0" programi, program Kkilidinin (P2) kaldiriimasi

PO programi (manuel ayar) kilitlenir. Anahtar salteri konumundan bagimsiz olarak sadece P1 - P15 ile
isletim mamkanddr.

Tek haneli 7 segment gdstergesine sahip Up/Down kaynak torgu igin gésterim modu (P3)
Normal gosterge:

* Programlama modu: Program numarasi

* Up/Down igletimi: Kaynak performansi (O=Asgari akim / 9=Azami akim)

Degisken gosterge:

* Programlama modu: Program numarasi ve kaynak yontemi (P=Pals / n=Pals degil) degisir

» Up/Down igletimi: Kaynak performansi (O=Asgari akim / 9=Azami akim) ve Up/Down igletimi sembolu
degisir
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Duzeltme igletimini agma/kapama (P7)

Duzeltme igslemi tim goérevler ve bunlarin programlari igin ayni anda acilir veya kapatilir. Her géreve tel
hizi (TB) ve kaynak gerilimi dizeltmesi (Udlzelt) i¢in bir dizeltme araligi verilir.

Duzeltme degeri her program igin ayri olarak kaydedilir. Duzeltme arahdi tel hizinin azami %30'u kadar ve
kaynak gerilimi +/-9,9 V olabilir.

Ul uipv]
Umax Umax
24,0V 239v ye
DVGrenz = +1,9
S/ ‘ ’ /
21,9V 2V 7
19,8V / (DVGrenz 30113; /
e /
v S
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D‘J [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Sekil 5-4

Dizeltme igletiminde calisma noktasi igin érnek:

Tel hiz1 bir programda (1 ila 15) 10,0 m/dak. degerine kadar ayarlanir.

Bu, 21,9 V'luk bir kaynak gerilimine (U) esittir. Anahtar salteri "0" konumuna getirilirse bu programda sa-
dece bu degerlerle kaynak yapilabilir.

Kaynakginin program igleminde de tel ve gerilim dizeltmesi yapabilmesi gerekiyorsa, dizeltme islemi
acilmali ve tel ve gerilim i¢in sinir degerler verilmis olmalidir.

Dizeltme sinir degeri ayari = TBsinir = %20 / Usinir =1,9 V

Simdi tel hizi %20 (8,0 ila 12 ,0 m/dak) ve kaynak gerilimi

+/-1,9 V (3,8 V) kadar duzeltilir.

Ornekte tel hizi 11,0 m/dak. olarak ayarlanmistir. Bu, 22 V'luk bir kaynak gerilimine esittir.

Simdi kaynak gerilimi ek olarak 1,9 V (20,1 V ve 23,9 V) daha dlzeltilebilir.

Anahtar salteri "1" konumuna getirildiginde, gerilim ve tel hizi diizeltme degerleri sifilanir.
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Standart torg tetikleriyle program degistirme (P8)

Ozel 4 kademe (4 kademeli mutlak program akigi)

* 1. kademe: 1. mutlak program yurGtdltr

* 2. kademe: 2. mutlak program, "tstart" suresi bittikten sonra yuratalar.

» 3. kademe: 3. mutlak program, "t3" slresi bittikten sonra yurGtalir. Ardindan otomatik olarak 4. mutlak
programa gegilir.

Uzaktan kumanda veya 6zel tor¢ gibi ek donanim bilesenleri baglanamaz!

Tel besleme linitesi kumanda iinitesindeki program gegisi devre disidir.

T \ P

) 7
< 1. 2. 3. —— < 4.
PA1 P
| A3
<— tstart—>» <« 3 —» >

Sekil 5-5
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Ozel 4 kademeli 6zel (n kademeli)
* 1. kademe: P, 'den Pg, baslatma programi yuratalir.

+ 2. kademe: P, ana programi, "tstart" suresi bittikten sonra yuratalar. Torg tetigine kisa sureli basarak
diger programlara (Paq ila azami Pag) gegilebilir.
f——1. —> < 2, >3 rle— 4. —>

P ! M amal

oll| :
<o P starr bt
PA1 !
: 7 P :
i ° P, | t
: P :
| T i Pl Pas |
H ....r . _._! >
FL. H E 1 t
8 1 N |

O

Oq'i_ ffc n=max. 9 fT: J'g_:

Sekil 5-6

Program sayisi (P,,) n-kademe altindan belirlenmis kademe sayisina esittir.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

* Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Paq'den Pstart baslatma programi )

2. kademe
Torg tetigini serbest birakin
* Paq ana programina egim.

PA1 ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tsrart siiresi bittikten sonra veya en geg
torg tetigi birakildiktan sonra gerceklesir. Kisa siireli basarak (basip 0,3 saniye iginde birakarak)
diger programlara gegilebilir. Miimkiin olan programlar P,, ila P9 programlaridir

3. kademe
+ Torg tetigine basin ve basih tutun

* Pan programindan Pgyp bitis programina egim. Sireg, torg tetigine herhangi bir anda uzun siire basa-
rak (>0,3 san.) kesilebilir. Ardindan Pay programindan Pgyp bitis programi yGrtilir.

4. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

« TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.

4D/4D6 dokunmatik baslatma (P9)

4 kademeli - kisa sureli basarak baslatma - modunda, tor¢ tetigine kisa sureli basarak akimin akmasi ge-
rekmeden derhal 2. kademeye gegilir.
Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, tor¢ tetigine ikinci kez kisa sureli basilabilir.
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4D6 dokunma siiresi (P11)

Ana programla azaltilmis ana program arasindan gegis i¢in kisa basma siresi ¢ kademede ayalanabilir-
dir.

0 = kisa basma yok

1 = 320 ms (fabrika ayar)

2=640ms
JOB listesi anahtarlama (P12)
Deger | Tanim Aciklama
1 Reel JOB listesi JOB numaralari, gercgek bellek hiicrelerine denk gelir. Her JOB segile-
bilirdir, segimde herhangi bir bellek hiicresi atlanmaz.
2 Reel JOB listesi, Reel JOB listesi gibi. ilave olarak érn. bir fonksiyonel torg gibi uygun
JOB anahtarlama etkin | aksesuar bilesenleri ile JOB anahtarlama mimkuandir.

Kullanici tanimh JOB listeleri olusturma

Orn. fonksiyonel torg gibi aksesuar bilesenleriyle JOBs arasinda degistirme yapilabilen baglantih
bir bellek araligi olusturulur.

* P12 6zel parametresini "2" olarak ayarlayin.

+ "Program veya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Up/Down" konumuna getirin.
+ [stenen sonuca en yakin olan mevcut JOB'u segin.

+ JOB'u bir veya daha fazla hedef JOB numarasina kopyalayin.

Hala uyarlanmasi gereken JOB parametreleri varsa, hedef JOBs sirayla segerek parametreleri tek tek
uyarlayin.

* P13 6zel parametresini alt sinira ve

* P14 6zel parametresini hedef JOBs Ust sinirina ayarlayin.

+ "Program veya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Program" konumuna getirin.
Aksesuar bilesenleriyle belirlenmis aralikta JOBs degistirilebilir.

JOB'lan kopyalama, "Copy to" fonksiyonu"

Miimkiin olan hedef araligi 129 ve 169 arasindadir.

* P12 6zel parametresini daha 6nce P12 = 2 veya P12 = 1 olarak yapilandirin!
Numaraya gore JOB kopyalama igin bakiniz ilgili "Kontrol" kullanma kilavuzu.

Son iki adim tekrarlanarak, ayni kaynak JOB birden ¢ok hedef JOB'a kopyalanabilir.
Kumanda ,5 saniyeden daha uzun bir stre higbir kullanici islemi kaydetmezse, parametre gostergesine
geri dénuldr ve kopyalama iglemi bitirilir.

JOB uzaktan kumanda anahtan alt ve list sinirlari (P13,P14)

Orn. PowerControl 2 torgu gibi ek donanim bilesenleriyle segilebilen en yliksek veya en diisiik JOB
numarasi.

istenmeyen veya tanimlanmamis JOB'lara yanliglikla gegisi engeller.
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Blok JOB isletimi (P16)
Asagidaki aksesuar bilesenleri blok JOB igletimini desteklemektedir:
+ Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu (bir tus ¢ifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir
Bu isletme tipinde aksesuar bilesenleri ile ti¢ bloga ayrilmis olarak 30 JOB (kaynak gorevi) ¢agirilabilir.

Blok JOB igletimini kullanabilmek i¢in agagidaki konfigiirasyonlarin gerceklestiriimesi
gerekmektedir:

* "Program veya Yukari/Asagi fonksiyonu" degistirme salterini "Program" konumuna getirin
» JOB listesini real JOB listesine getirin (6zel parametre P12 = "1")

» Blok JOB igletimini etkinlestirin (6zel parametre P16 = "1")

+ Ozel JOB 129, 130 veya 131'in secilmesi ile blok JOB isletimine gecis yapin.

RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 gibi arayiizler veya uzaktan kumanda R40 gibi dijital aksesuar
bilesenleri ile ayni zamanda igletim miimkiin degildir!

Aksesuar bilesenlerinde gosterilmek lizere JOB numaralarinin diizenlenmesi

JOB No. Aksesuar bilesenlerinin gosterimi / segimi

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ozel JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Ozel JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Ozel JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:

Bu JOB kaynak parametrelerinin mantiel olarak ayarlanmasina izin verir.

JOB 0'in segimi anahtarli salter ile veya "program 0 kilidi" (p2) Gzerinden engellenebilir.
Anahtarli salter konumu 0, veya 6zel parametre P2=0: JOB 0 Kkilitli.

Anahtarli salter konumu 1, veya 6zel parametre P2=1: JOB 0 segilebilir.

JOBlar 1-9:

Her bir 6zel JOB iginde dokuz JOB (bakiniz tablo) ¢cagirilabilmektedir.

Tel hizi, ark dizeltmesi, dinamik vs. ile ilgili nominal degerlerin 6énceden bu JOBIar igine kayit edilmesi
gerekmektedir. Bu islem PC300.NET yazilimi tizerinden kolayca gergeklestiriimektedir.

Eger yazihm kullanilamiyorsa "copy by" fonksiyonu ile 6zel JOB alanlari iginde kullanici tanimli JOB liste-
leri yaratilabilir. (bununla ilgili agiklama icin bakiniz bolim "JOB listeleri anahtarlamasi (P12)")

Standart torg tetigi ile program segimi (P17)
Kaynak baglangicindan dnce bir program secimini veya program degisikligini mumkan kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulagildiktan sonra birinci program ile devam edilir.
» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadidi stirece program 0'dir.

(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)
» Serbest birakilan son program P15'tir.

- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandiriimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).

- Veya secilmis olan JOB igin programlar n dongi ayari (bakiniz parametre P8) ile sinir-

landiriimigsa.

+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gergeklesir.

Standart torg tetigi ile program secimi tim isletme tiplerinde (2 dongulu, 2 donglli 6zel, 4 dénguld ve 4
dongulu 6zel) kullanilabilmektedir.

Goreceli programlar igin program ayar (P23)

Baslatma, inis ve bitis programindan olusan géreceli programlar, PO-P15 ¢alisma noktalari igin ya birlikte
ya da ayri olarak ayarlanabilirler. Parametre degerleri birlikte ayarlandiklarinda ayri ayarlamanin aksine
JOB'da kaydedilir. Ayri ayarlamada parametre degerleri tim JOB'lar igin aynidir (Ozel JOBlar harig SP1,
SP2 und SP3).

Tel 1Isitma nominal degeri (P26)

Kaynak telinin 25°C - 50°C sicaklik araliginda 6n isitiimasidir. Fabrika teslimi ayar 45°C'dir.
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5.4.5

Kaynak tipinde igletim tipi degisimi (P27)

Kullanici, 4 dongii 6zel isletme tipi secili oldugunda torg tetigine basma siiresiyle program akisinin hangi
isletme tipinde (4 dongli veya 4 dongii 6zel) yiiritilecedini tayin edebilir.

Torg tetigini tutma (300 ms'den daha uzun): 4 déngu 6zel (standart) ile program akisi.

Torg tetigine dokunma: Makine 4 dongi isletme tipine geger.

Elektronik gaz orani ayari hata esigi (P28)

Yuzdelik olarak ayarlanan deger hata esigidir, bu degerin altinda kalinmasi veya asiimasi halinde bir hata
mesaiji verilir > bkz. Béliim 7.3.

Kumanda

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama

Tel besleme Unitesi olmadan igletim hayir (fabrika | Tel besleme unitesi (DV) isletim sirasinda

olanakl teslimi) degistirilebilir.

(Bu parametre ile sistem davranisi bagh Bagl bir tel besleme Unitesi olmadan igletim

tel besleme unitesine bagh olarak kon- olanakli degildir.

trol edilir) evet Kaynak sistemi bagl bir tel besleme Unitesi
olmadan isletilebilir.
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5.4.6 Kumanda panosu ayarlari

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Ana ekran tipi 1-3 -
Kaynak perf. otomatik segimi Kapali-30 s -

Ekran parlakhgi:

%0 - %100

Ekran kontrasti:

%0 - %100

Ekran negatif: hayir -
evet -
2 dongu segilebilir hayir -
evet -
4 dongl segilebilir hayir -
evet -
2 dzel déngl secilebilir hayir -
evet -
Punta kaynagi segilebilir hayir -
evet -
4 dzel dongu segcilebilir hayir -
evet -
PO Expert XQ 2.0 tarafindan degistirile- | hayir -
bilir:
evet -
superPuls'da ortalama deger gostergesi: | evet superPuls etkinken kaynak performansi or-
talama deger olarak gosterilir.
hayir Kaynak performansi superPuls etkinken de
program A tarafindan gosterilir.
Tutma fonksiyonu: Acik -
Kapali -
Dil Tlrkge -
Olcii birimleri metrik -
ingiliz 8lgl -
birimi
Dos. seri numaralandirma evet Dosya adlari kaydedilirken sira ile numa-
ralandirilir.
hayir Her zaman yeniden ayni dosyanin Uzerine
yazilir.
Expert XQ 2.0'yi fabrika ayarlarina geri  |evet Sadece Expert XQ 2.0 ile ilgili parametreler
getirme (6rn. gosterge ayarlari ve diller) geri alinir. Bu
orn. Xbutton etkinlestirme veya JOBs gibi sis-
tem parametreleri igin gegerli degildir.
hayir -
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5.4.7

Hat direnci esitlemesi

Hatlarin diren¢ degeri dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gig¢
kaynaklarinin hat direnci 8 mQ olarak ayarlanmistir. Bu deger 5 m'lik bir sase hattina, 1,5 m'lik bir ara
hortum paketine ve 3 m'lik su sogutmali bir kaynak torgcuna denk gelmektedir. Bu nedenle bagka hortum
paketi uzunluklarinda kaynak 6zelliklerini optimize etmek igin bir +/- voltaj dizeltmesi gereklidir. Hat di-
rencinin yeniden esitlenmesi ile voltaj dizeltme degeri tekrar sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik hatti diren-
ci, 6rn. kaynak torgu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esit-
lenmelidir.

Kaynak sisteminde ikinci bir tel besleme Unitesi kullanilacaksa, bunun i¢in parametre (rL2) élcime dahil
edilmelidir. Diger tum konfigtrasyonlar igin parametre (rL1) esitlemesi yeterlidir.

1 Hazirhik

+ Kaynak makinesini kapatin.

» Kaynak torgunun gaz memesini sékun.

» Kontak memesindeki kaynak telini bitigik kesin.

» Kaynak telini tel besleme Unitesinde bir parga (yakl. 50 mm) geri ¢ekin (B tusuna basarak - tel geri
¢ekme). Kontak memesinde artik kaynak teli bulunmamalidir.

2 Konfigiirasyon
+ Kaynak makinesini ¢aligtirin
+ "Sistem" tusuna basin.

* Merkezi kumanda digmesi ile "Hat direnci esitlemesi" parametresini secin. Parametre RL1 tim maki-
ne kombinasyonlarinda esitlenmelidir. ikinci bir akim devresine sahip kaynak sistemlerinde, érn. iki tel
besleme Unitesi bir glic kaynagdinda calistirilirsa, RL2 parametresi ile ikinci bir esitleme gergeklesti-
rilmelidir. Olglim icin gerekli tel besleme Unitesini aktif hale getirmek icin bu makinedeki torg tetigine
kisaca basilmalidir (torg tetigine dokunun).

3 Esitleme / 6lgiim
+ "D"tusuna basin

+ Kaynak torgu, kontak memesi ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli
ve torg tetigine yakl. 2 saniye basilmalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildigi
bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kay-
dedilir ve onaylanmasi gerekmez. Géstergede deger gdsteriimezse, 6lglim basarisizdir. Olgiim tekrar-
lanmalidir.

+  Olglim basarili olduktan sonra "A" tusuna basin.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olusturulmasi
+ Kaynak makinesini kapatin.

» Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini ¢aligtirin.

+ Kaynak telini tekrar takin.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcauns conpoTvBneHnst NpoBOAHMKA

é A
3 System with 1 WF System with 2 WF

Cable resistance alignment q
\RLT: 7TmQ i RL2: 9mQi€—WF 2 = RL2—{ | i

Press torch
trigger to
activate the
respective WF

WF 1 = RL1--9»{

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2 8mQ

A

Sekil 5-7
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5.4.8 Xnet makinesi

Xnet makinesi, Xnet sisteminin isletilmesi icin gerekli sistem bilesenlerini, gli¢ kaynaklarini baglamak ve
kaynak verilerini kaydetmek icgin bir Expert 2.0 Net / Gateway parc¢asi olarak tanimlamaktadir.
5.4.8.1 Mobil cihazi baglama

Mobil cihazlarin baglanmasina yarayan QR kodu. Baglanti basariyla gerceklestirildikten sonra kaynak ve-
rileri cihazda gdsterilir.

Sekil 5-8

Poz. [Sembol |[Tanim

1 QR kodu

2 _*=y |Meni navigasyonu
Bir menu geri

("' Mesaj geri alma
J Mesaj geri alinabilir ve agdan yeni bir QR kodu talep edilebilir.

5.4.8.2 Parga taniticisi

ewm Xnet'te 6n tanimli barkodlar elde tasinir tarayici ile yakalanir. Parga verileri kumandada acilir ve
gosterilir.

Component identification

@_
OS5

Sekil 5-9

Poz. |Sembol |Tanim

1 Parga verileri

2 " |Meni navigasyonu
Bir menu geri

Mesaji sifirla

J Mesaj sifirlanabilir

5.4.8.3 Parca ayrintilar

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Sekil 5-10
Poz. |Sembol |Tanim
1 Parc¢a verileri
2 ™ |Menu navigasyonu
Bir menu geri
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Offline veri aktarimi (USB)

5.4.8.4

5.4.8.5

5.4.8.6

5.4.8.7

5.4.8.8

Hatalar ve uyarilar

ID numaralari ve tanimla birlikte tim ewm Xnet spesifik hatalarinin ve uyarilarinin bir listesi gosterilir.

Durum bilgileri

Status information
Femainia capacity of swskem memory  100%
Sekil 5-11
Ag

Network : Network : WiFi E
=Device-hame < Ftatus of network use iFi Status connected
[P address 004,003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS SSID Metwork-Mame
Fubnet mask 208.192.176.160 DHCP-5katus DHCP-PLUS O, ESSI0 BS3ID-Mame
lGatewmay 139.122,111.094 _hannel number 23
A address 302 EL:FOE4 A 'iFi Firmivare Modulversion

e . 4 D v A ) A

Sistem hafizasinin silinmesi

Sekil 5-12

Kaynak ve guinlik verilerinin kaydedilmesi icin kullanilan, dahili sistem hafizasini sifirlar ve tim verileri si-

ler.

Heniiz USB-bellegi/agi araciligiyla Xnet sunucusuna heniiz aktariilmayan, kayith tiim kaynak

verileri nihai olarak silinir.

Fabrika ayarina geri getirme

Xnet ile ilgili tim makine konfiglrasyon verileri fabrika ayarlarina sifirlanir. Sistem hafizasi verileri bundan
etkilenmemektedir, yani kayith kaynak ve ginlik verileri muhafaza edilir.
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5.5
=

5.5.1

5.5.2

5.5.3
5.5.3.1

5.5.3.2

Offline veri aktarimi (USB)

Bu USB arayiizii sadece bir USB aygiti ile veri alisverigi i¢in kullanilabilir. Cihazin hasar gérmesi-
ni engellemek amaciyla, klavye, harici sabit disk, cep telefonu, kamera gibi USB cihazlarinin veya
diger cihazlarin buraya baglanmasi yasaktir. Buna ek olarak arayiiz herhangi bir sarj fonksiyonu
sunmamaktadir.

USB araylizii Gzerinden makine kumandasi ve bir USB kayit ortami arasinda veriler degistirilebilir.

Sekil 5-13

JOB(larn) kaydet

Kaynak makinesinden kayit ortamina (USB) minferit bir JOB'un veya bir kaynak goérevi (JOB'lar)
bélimundn (basl. - bitis) kaydedilmesi.

JOB(lan) yukle

Kayit ortamindan (USB) kaynak makinesine munferit bir JOB'un veya bir kaynak goérevi (JOB'lar)
bolimundn (basl. - bitis) yiklenmesi.

Konfigiurasyonu kaydet

Sistem
Gug kaynagi sistem bilesenlerinin konfiglrasyon verileri.

Xnet makinesi

Master konfigiirasyon

Ag iletisimi ile ilgili dnemli veriler (cihazdan bagimsiz).

Ozel konfigiirasyon

Cihaza bagh konfigurasyon verileri sadece gincel gli¢ kaynagina uygun.
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5.5.4 Konfiglirasyonu yiikle
5.5.4.1 Sistem
Gug kaynagi sistem bilesenlerinin konfiglrasyon verileri.
5.5.4.2 Xnet makinesi
Master konfigiirasyon
Ag iletisimi ile ilgili nemli veriler (cihazdan bagimsiz).
Ozel konfigiirasyon
Cihaza bagh konfiglrasyon verileri sadece giincel glic kaynagina uygun.
5.5.5 Dilleri ve metinl.yiikle
Kaynak makinesine kayit ortamindan (USB) bir dil ve metin paketinin yiklenmesi.
5.5.6 USB bellege kayit
Kaynak verileri bir kayit ortamina kaydedilebilir ve gerekirse kalite yonetim yazilimi Xnet ile incelenebilir
ve analiz edilebilir. Sadece ag destegi olan makine versiyonlari igin (LG/WLG)!
5.5.6.1 USB bellegi kaydi
Glg kaynagi ve kayit ortami arasindaki kaynak verilerinin tanimlanmasi ve siniflandiriimasi igin bir kereye
mahsus kaydedilmelidir. Bu kayit, ya ilgili meni noktasi "USB bellegi kaydet" devreye alinarak ya da bir
veri kaydi baglatilarak gerceklesir. Kayit basariyla tamamlandiginda, ilgili menu noktasinin arkasina bir
kanca belirir.
Gulg kaynagi acildiginda kayit ortami bagl ve kayitliysa, otomatik olarak kaynak verilerinin kaydi bagslar.
5.5.6.2 Kayit baglatma
Veri kaydi baglamasi igin onay verildikten sonra kayit ortami kaydedilir (eger daha 6ncesinde yapiimadiy-
sa). Veri kaydi baslar ve ana ekranda B2 semboliiniin yavasca yanip sonmesiyle gosterilir.
5.5.6.3 Kayit durdur
Veri kaybini 6nlemek igin USB bellek ¢ikartiimadan veya makine kapatilmadan énce kayit bu ment nok-
tasi ile sonlandiriimahdir.
Kaynak verilerinin XWDImport yazilimi yardimiyla Xnetkalite yonetim yazilimina aktariimasi
gerekir! Yazilim, Xnet kurulumunun bir pargasidir.
099-00L105-EW515 37
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5.6 Kaynak gorevi yonetimi (Menu)
Bu mentide kullanici, kaynak gorevi (JOB) organizasyonu ile ilgili tim goérevleri yerine getirebilir.
Bu makine serisi, ylksek fonksiyon kapsamina sahip olmasi ve kolay kullanimi ile 6ne ¢ikar.

* Cok sayida JOB (kaynak yontemi, malzeme turd, tel gapi ve koruyucu gaz turiinden olusan kaynak
g6revleri) 6nceden tanimlanmistir > bkz. Béliim 8.2.

+ Intiyag duyulan proses parametreleri, belirtilen calisma noktasina (tel besleme hizi dénen potans iize-
rinden tek digmeli kullanim) bagl olarak sistem tarafindan hesaplanir.

« Intiyag aninda, diger parametreler makine kumanda Uinitesi tizerinden ya da PC300.NET kaynak pa-
rametreleri yazilimi ile uyarlanabilir.

Meniiye girisg:

Sekil 5-14

5.6.1 JOB se¢.(malz./tel/gaz)
Kaynak gorevi (JOB) iki farkli sekilde ayarlanabilir:
a) Ilgili JOB numarasi girilerek secim. Her kaynak gorevine bir JOB numarasi atanmistir (6n tanimli
JOB'lar > bkz. Béliim 8.2 ekte veya makinedeki etikette).
b) Kaynak yontemi, malzeme tir(, tel gapi ve koruyucu gaz tirtinden olusan temel kaynak parametreler-
inin girilmesi.

099-00L105-EW515
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5.6.2 JOB favorileri

Sik Kullanilanlar, érn. sik kullanilan kaynak goérevlerinin, programlarin ve bunlara ait ayarlarin kaydedil-
mesi ve gerektiginde yiklenebilmesi icin kullanilan ek hafiza yerleridir. Sik Kullanilanlar'in durumu (yik-
lendi, degistirildi yiklenmedi) sinyal isiklariyla gdsterilir.

» Herhangi bir ayar i¢in kullanilabilecek 5 adet Sik Kullanilan (hafiza yeri) bulunmaktadir.
» Erisim kumandasi, ihtiya¢ durumunda anahtarl salter veya Xbutton fonksiyonu ile ayarlanabilir.

JOB favourites

ﬁr‘ﬁr"?ﬁr"?

JOB: ¢% 130 194 e
P F‘EI F1 Fz

|
i

@@C?@

Sekil 5-15
Poz. |Sembol |Tanim
1 Sik Kullanilan’in durumu
Q@ Sik Kullanilan yuklendi, Sik Kullanilan’in ayarlari ile glincel cihaz ayarlar
uyumlu
@ - Sik Kullanilan yiiklendi, fakat Sik Kullanilan’in ayarlari ile glincel cihaz ayar-
lari uyumlu degil (6rn. calisma noktasi degisti)
O mmmmee Sik Kullanilan yiiklenmedi (6rn. JOB numarasi degisti)
Sik Kullanilan’in hafiza yeri numarasi
3 Kaynak goérevi gostergesi (JOB)
Sik Kullanilan hafiza yerine atanan JOB numarasi gdsterilir (ayar "---" ise: JOB atan-
mamigtir)
4 Program gostergesi (P0-P15)

Sik Kullanilan hafiza yerine atanan program numarasi gostergesi

5.6.2.1 Giincel ayarlan Sik Kullanilan’a kaydetme

J

-
RcRNcacUNce : 9 @) @) @) 6
a1 180 194 gy —;Eé? 150 194
PD PD F1 Pz FO PD P1 Pz
i -
(. J - / J (.
Sekil 5-16
» Kaynak performansi ayar carki ile dilediginiz Sik Kullanilan’a gidin (JOB satin).
* Ayar carkina basarak bu hafiza alaninda glincel ayarlari onaylayin.

JOB favourites @ 1 ( JOB favourites A %
<

-
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ewn

5.6.2.2 Kayith Sik Kullanilan’i yiikleme

JOB favourites @—J ) JOB favourites A %

) PD PD IPBID lpg; A PD PD 1»381D lpg;

= == |
Sekil 5-17

Kaynak performansi ayar carki ile dilediginiz Sik Kullanilan’a gidin ("Sik Kullanilan’in durumu" satir).

Ayar carkina tiklayarak ilgili Sik Kullanilan’i yikleyin.

5.6.2.3 Kayith Sik Kullanilan’i silme

5y

J

~N

JOB favourites JOE favourites @]ﬁ
i i ) @ &) < i i E) @) & =
* PD PD 1PBID ng24 ) F‘El F‘D 1P31'3 1P924
(. : . J . D J (. J
)
O
<
—
Sekil 5-18

Kaynak performansi ayar ¢arkini déndurerek dilediginiz Sik Kullanilan’a gidin (JOB satir).
Ayar carkina tiklayarak ilgili Sik Kullanilan’'in segimini onaylayin.

Ayar ¢arkini sola déondirerek Sik Kullanilan’i silin (Ug¢ gizgi

"---" ile gdsterilir)

5.6.3 JOB Manager
5.6.3.1 JOB'u numaraya kopyala
JOB'u bos bellek alaninda bir numaraya (129-169) kaydedin.
5.6.3.2 Giincel JOB'u resetleme
Glncel olarak secilen JOB'larin tim parametrelerini fabrika ayarlarina déndarun.
5.6.3.3 Tium JOB'lar resetleme
Bos belek alanlarindaki (129-169) JOB'lar hari¢ tim JOB'lari fabrika ayarina geri alma > bkz. Béliim 7.4.
40 099-00L105-EW515
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5.6.4 Program akisi
Program akisinda kaynak parametreleri segilebilir ve degerleri ayarlanabilir. Gésterilen parametrelerin
sayisl, secilen isletme tipine gbre degisir.
Bunun disinda kullanici gelismis ayarlara ve ayar moduna ulasabilir.

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakisg béliimiinde
ozetlenmistir > bkz. Béliim 8.1.

P10
o

Wire speed [jmin]  7.4m
[E_}]« U-carrection +1.2V
I D ation 0.15s

> ¥ 8

® ® ®

Sekil 5-19
Poz. |Sembol |Tanim
1 A Parametre pozisyonu
Fonksiyon akisinda glincel olarak segilen kaynak parametrelerinin gdsterimi
2 3 | Genigletilmis ayarlar
¥ Genigletilmis islem parametrelerini gostermek ve ayarlamak igin
3 8_ / ﬁj Ayar modu > bkz. B6liim 5.6.6
4 isletme tipi ayari
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5.6.5

Programlar (Pa 1-15)

PO mantel programinda kullanici, galisma noktasi ayarini eskiden oldugu gibi kaynak makinesi kon-
trolindeki parametre ayarlari ile yapabilir. Etkin durumdaki program, cihaz gdstergesi ana menisindeki
islem parametreleri gosterge alaninda "P" harfi ve ilgili program numarasi ile gosterilir.

Farklh kaynak gorevleri ve is parcasi pozisyonlari, farkli kaynak performanslari (calisma noktalari) veya
parametre ayarlari gerektirir. Bu ayarlar 15 adet programa (P1 ila P15) kaydedilebilir ve gerektiginde kay-
nak makinesi kontrollinden veya uygun bir aksesuar bileseninden (6rn. kaynak torgu) ¢cagrilabilir.

Kompakt olmayan makine sistemlerinde program 0 (PO) icin kaynak parametreleri tel besleme Unitesinin
kaynak makinesi kontrolliinden degistirilir (fabrika teslimi). Parametreler kaynak makinesi kontroliinden
Expert 2.0 degistirilecekse, "P0O Expert 2.0 tarafindan degistirilebilir" parametresi "Evet" olarak ayarlan-
malidir > bkz. Béliim 5.4.6.

Program 1-15’in kaynak parametreleri, sisteme bagli her kumandadan degistirilebilir.
Her programa su parametreler ve bunlara ait degerler kaydedilir:
* Tel besleme hizi ve gerilim diizeltmesi (kaynak performansi)
« Isletme tipi, kaynak tipi, dinamik ve ayar superPuls
Parametre ayarlarindaki degisiklikler, tekrar soruimadan secilen programa kaydedilir.
Secim

JOB 207 rootarc | rookare puls [ﬂ(ff

1,20 mm

Sekil 5-20
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5.6.5.1 Kaynak parametrelerinde yapilabilecek degisikliklere genel bakis
Kullanici asagidaki bilesenlerle ana programlarin kaynak parametrelerini degistirebilir.
8 D
5 | E 5| g
£ |3 <3
= ©
s | £ £E| & a2 | £ | N
E | S £ = £ - O R
s | & |E&|= S e | 2| E| E
e 1] (@) 0 & © E - © @ £
o E|S > ® | X o o [ (O] a
M3.7 - 1/J PO
Tel besleme Unitesi kon- @ @
troll P1-15
PC 300.NET @ @ PO @ @
Yazilim
P1-15 @
MT Up/Down PO @
Kaynak torgu
ynak torg @ ® o ® ® ®
MT 2 Up/Down PO @)
Kaynak torgu
ynak torg @ ® o118 ® ® ®
MT PC 1 PO @
Kaynak torgu
ynak torg @ ® o118 ® ® ®
MT PC 2 PO @)
Kaynak torgu
y ¢ @ ® o118 ® ®
PM 2 Up/Down PO @
Kaynak torgu @ @ @
P1-15 ®
PMRD 2 PO @)
Kaynak torgu
y G @ ® oy ® ®
PM RD 3 PO
Kaynak torgu @ ® @ P1-15 @
Ornek 1: Farkh sac kalinliklarindaki iglem pargalarini kaynaklama (2 kademeli)
A PAg
1
PAB-
I PA1
P
t
Sekil 5-21
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Ornek 2: Bir iglem pargasinda farkli konumlari kaynaklama (4 kademeli)
A PA1

Py

Sekil 5-22

Ornek 3: Farkh kalinliklardaki aliiminyum saclari kaynaklama (1 veya 4 kademeli 6zel)
A
|
_\\_P*:
Py \
\ P \

L Ny

Sekil 5-23
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5.6.5.2 MIG/MAG kaynagi

Her JOB icin, pals yontemine gegis yapilip yapilmayacagi, baslatma, azaltiimis ana veya bitirme pro-
gramlari icin bagimsiz olarak belirlenebilir.
Bu 6zellikler JOB ile kaynak makinesine kaydedilir. Bdylece, fabrikadan gikista tim forceArc JOB'larinda

pals yontemi etkindir.

1004
& |wire speed [fmin] [__3.1Jn
[T | J-correction +1.2Y
I Curation 0.15s
LT AT
o B 8/
Sekil 5-24

PstarT, Pe Ve Penp fabrika teslimi bagil programlardir. P, ana programin tel beslemesi degerine
yuzdesel olarak baghdir. Bu programlar gerekirse mutlak olarak da ayarlanabilir (bk. Mutlak Deger
Girigi Parametreleri) > bkz. B6liim 5.6.9.

Menii noktasi / Parametre Program Aciklama

Basl.gaz aks.sr.

Gaz nomin. deger Segenek/uygulama GFE (elektronik gaz miktar
ayari) gereklidir

Tel besl. bagl Pstart Tel hizi, bagil

Sire Sure (baslatma programi)

U dlzeltme Ark uzunlugu dizeltmesi

Slope zamani Slope stiresi Pstart programindan Py pro-
gramina

Tel besl. [I/dak] Pa Tel hizi, mutlak

U dizeltme Ark uzunlugu dizeltmesi

Sire Sire (puntalama siiresi ve superpuls suresi)

Slope zamani Slope suresi P, programindan Pg programina

Tel besl. bagdll Ps Tel hizi, bagil

Sire Sure (azaltilmis baglatma programi)

U dlzeltme Ark uzunlugu dizeltmesi, bagil

Slope zamani Slope suresi Pg programindan P, programina

Slope zamani Slope siiresi Pg programindan Pgyp programina

Tel besl. bagil Penp Tel hizi, bagil

Sire Sire (bitirme programi)

U duzeltme Ark uzunlugu duzeltmesi, bagil

Tel geri yanma

Bit.gaz akis.sr.

099-00L105-EW515
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5.6.5.3 Diger ayarlar

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Yontemin degistiriimesi Kapali
Acik
Palslama baslangi¢ programi Kapall
Acik
Palslama bitis programi Kapall
Acik
Tel geri cekme ateglemesi Kapali
Liftark (PP)
Liftark
Son pals siresi 0,0-20ms
U dizeltme siniri 0.0-9.9v etkinlestirilmis dizeltme isletiminde gecerlidir
Tel dizeltme sinir %0-30
N-déng.program sinirlama Kapali
1-15
Programlar arasi slope (/100 ms) Kapall
0.1-2.0 m/dak
waveArc Kapali
Acik

46
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5.6.5.4

WIG kaynagi

Shrorm

o
ﬁa

—
=

8/ i

Sekil 5-25

Menii noktasi / Parametre Program Aciklama

Basl.gaz aks.sr.

Gaz nomin. deger Secenek/uygulama GFE (elektronik gaz miktari
ayari) gereklidir

Akim PstarT Baslatma akimi

Sire Sure (baslatma programi)

Slope zamani Slope stiresi Pstart programindan Py pro-
gramina

Akim Pa Kaynak akimi, mutlak

Sire Pals zamani (stper impuls)

Slope zamani Slope suresi P, programindan Pg programina

Akim Pg Kaynak akimi

Sire Pals duraklama zamani (stper impuls)

Slope zamani Slope suresi Pg programindan P, programina

Slope zamani Rampa stiresi P, programindan Pgyp pro-
gramina

Akim Penp Kaynak akimi

Sire

Bit.gaz akis.sr.
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5.6.5.5 E-Maniiel kaynagi

A
Skrorm 75 4
%“ “’r:""w:j
: k"ﬁ_#'; E
Sekil 5-26
Aciklama

Menii noktasi / Parametre

Akim Sicak baslama akimi
Sure Sicak baslama zamani
Akim Ana akim

Sicak baglama akimi se¢ilmis olan kaynak akimina yiizdesel olarak bagldir.

48
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5.6.6 Ayar modu

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin
Mokor current; 008

ﬂ«i Gas nominal value 17,00 min
Gas Flow 0.0 i

8 il
® @ @

Sekil 5-27

Poz. |Sembol |Tanim

Tel geri gekmesi
Kaynak teli geri ¢ekilir. Tusa uzun stre basarak tel geri gekme hizi artar.

Gaz testi / hortum paketini yikama tusu
R et Gaz testi:
Tusa bir kez bastiktan sonra koruyucu gaz yakl. 20 s sireyle akar (sembol
yavas yanip soner). Bir kez daha basildiginda islem 6nceden sonlandirilabilir.
e Hortum paketini yikama:
Tusa yakl. 5 s basildiginda: Gaz testi tusuna yeniden basilana kadar koru-
yucu gaz surekli akar (maks. 300 s) (sembol hizli yanip séner).

Tum fonksiyonlar elektriksiz olarak yuratulur (hazirlik asamasi). Bu sayede, arkin yanliglikla ateslenmesi

mumkun olmaz ve kaynakgi icin ylksek seviyede glvenlik saglanmis olur. Tel hazirlanirken asagidaki pa-
rametreler denetlenebilir:

2 Tel gegirme
Kaynak teli hortum paketine gecirilir. Tuga uzun sure basarak tel gecirme hizi artar.

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Tel besl. nominal degeri 0,0 m/dk. sadece kontrol birimi tel besleme Unitesinde
bulundugunda

Tel besl. gergek degeri 0,0 m/dk.

Motor akimi 0,0A

Gaz nominal degeri 0,0 I/dk. Secgenek/uygulama GFE (elektronik

Gaz akisi 0.0 l/dk. gaz miktari ayari) gereklidir
099-00L105-EW515 49
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5.6.7

WPQR kaynak veri asistani

Kaynak sonuglari agisindan énem arz eden, t8/5 siresi de denen 800°C'den 500°C'ye soguma suresi, gi-
rilen degerler yardimiyla WPQR kaynak veri asistaninda hesaplanabilir. Bunun i¢in énceden 1si girdisinin
belirlenmesi sarttir. Degerler girildikten sonra gecerli t8/5 suresi siyah renkle vurgulanarak goésterilir.

Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Dikis uzunlugu: 1,0-999,9 cm
Kaynak hizi: 1,0-

999,9 cm/dak
Termik verim: %10-100
Isi girdisi: kd/mm
On isitma sicakhgr: 0-499 °C
Malzeme kalinlig: 1,0-999,9 mm
Dikis faktoru: 0,01-1,5
Gegis kalinhgi: mm
t8/5 suresi: s

50
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5.6.8 Kaynak izleme

5.6.9

]

1|A

®
@— —
0.0|mfmin
-l . 18.0]v
@ .
‘: WP
@ D "
Sekil 5-28
Poz. |Sembol |Tanim
1 Akim toleransi
2 Tel besleme toleransi
3 Gerilim toleransi
4 3 | Genisletilmis ayarlar
* Genigletilmis sistem ayarlarini gdstermek ve ayarlamak i¢in
5 WPQR |WPQR kaynak veri asistani
Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Otomatik Hayir
Evet Kaynak baglatildiktan sonra ana ekrandan
otomatik olarak kaynak izleme ekrani agilir.
Doéner buton kullanildiginda otomatik olarak
yeniden ana ekrana gecis yapilir.
Hatalar ve uyarilar Kapali
Uyarilar Tolerans tepki stresi boyunca bir tolerans
limitinin asilmasindan sonra, uyari 12 tetiklenir.
Hata Tolerans tepki suiresi boyunca bir tolerans

limitinin asilmasindan sonra, hata 61 tetiklenir.
Dikkat: Hata devam etmekte olan kaynak isle-
minin derhal durmasina yol acar!

Gerilim toleransi

%0 - %100

Akim toleransi

%0 - %100

Tolerans tepki sUresi 0.00-20.0 s gerilim ve akim toleransi igin
Tel besleme toleransi %0 - %100
izin ver. azm. motor akimi 0,0A-50A
Tolerans tepki suresi 0.00-20.0 s Tel besleme toleransi ve motor akimi igin
JOB godsterge ayari
Menii noktasi / Parametre Deger Aciklama
Malzeme igin metin: Standart
Alternatif
Gaz icin metin: Standart
Alternatif
Mutlak deger girisi: Evet Baslangig, inis akimi ve son akim mutlak on-
gorulur ve gosterilir
hayir Baglangig, inis akimi ve son akim yluzdesel

olarak program A tarafindan 6éngorulir ve gos-
terilir (fabrika cikisi).
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5.7

5.8

5.8.1

Kaynak yontemini degistirme (Arc)

Bu meniide kaynak yontemi kullanicisi, 6nceden segilen malzeme, tel, gaz kombinasyonuna bagl olarak
degistirilebilir (kaynak gérevine bagl yéntem degisikligi).

Kaynak gorevini (JOB) degistirmek icin > bkz. Béliim 5.6.

Meniiye giris:

System

Sekil 5-29

Online veri aktarimi (ag)

Sadece ag destegi olan makine versiyonlari i¢in (LG/WLG)!

Ag baglantisi, kaynak verilerinin mantel, otomatik ve kaynak makinelerinden kaynak verisi aligverisi icin-
dir. Ag istenen sayida kaynak makinesi ve bilgisayar ile genigletilebilir, burada toplanan veriler bir veya
birden fazla sunucu bilgisayarindan ¢agrilabilir.

Xnet yazilimi kullaniciya tim kaynak parametrelerinin gergek zamanli kontroliine ve/veya akabinde kayitli
kaynak verilerinin analizine imkan vermektedir. Sonuglar proses optimizasyonlari, kaynak hesaplamalari
veya kaynak teli partilerinin kontrolQ igin kullanilabilir.

Kaynak makinesine gore veriler LAN/WiFi araciligiyla sunucuya génderilir ve orada bir tarayici penceresi
Uzerinden cagrilir. Kontrol paneli ve web tabanl yazilim konsepti kaynak verilerinin tablet bilgisayar ara-
cihgiyla analizine ve denetimine imkan vermektedir.

Kablolu, yerel ag (LAN)

Durum tanimi Durum gosterimi

Bir aga fiziksel baglanti yok Devre digi LAN semboli
Aga baglanti, makine yapilandirildi, veri gdnderimi  |Etkin LAN sembolu

yok

Aga baglanti, makine yapilandirildi ve veri Yanip sénen LAN sembolu
gonderiyor

Aga baglanti, makine yapilandirildi ve veri sunucu- (Belirtilen ritme sahip yanip sénen LAN semboli
suna baglanti kurmaya c¢alisiyor
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Cihaz kontrolu kullanimi
Online veri aktarimi (ag)

5.8.2

Kablosuz, yerel ag (WiFi)

Durum tanimi

Durum gosterimi

Bir aga fiziksel baglanti yok

Devre digi WiFi semboli

Bir aga baglanti, veri gébnderimi yok

Etkin WiFi semboll

Aga baglanti ve veri gbnderiyor

Yanip sénen WiFi semboli

Aga baglanti, makine yapilandirildi ve veri sunucu-
suna baglanti kurmaya c¢alisiyor

Belirtilen ritme sahip yanip sénen LAN semboli
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6

6.1
6.1.1

6.1.1.1

6.1.1.2

6.1.1.3

6.1.1.4

Kaynak yontemi

Kaynak isinin secimi, JOB Secimi menusunde gergeklestirilir (malzeme / tel / gaz) > bkz. Béliim 5.6.1.

Kaynak yéntemlerinin temel ayarlari (6r. isletme tipi ve ark uzunlugu dizeltme ayarlari gibi), ana ekranin
islem parametreleri boliminde segilebilir > bkz. Béliim 4.3.2.

Fonksiyonlarin ayarlari, Program Akisi menlusunde ayarlanir > bkz. Béliim 5.6.4.

MIG/MAG kaynagi

Kaynak turu
Kaynak tipi ile farkli MIG/MAG prosesileri birlikte 6zet olarak adlandirilir.
Standard (Standart ark ile kaynak)

Ayarlanan tel besleme hizi ve ark gerilimi kombinasyonuna bagl olarak burada kaynak icin kullanilabilen
ark turleri kisa ark, gecis arki veya sprey arktir.

Pulse (Pals arki ile kaynak)
Kaynak akiminin hedefe yoénelik olarak degistiriimesiyle arkta pals basina bir damla malzeme gegisine yol
acan akim palslari olusturulur. Sonug, ylksek alasimli CrNi celikler veya aliminyum gibi tim malzemele-
rin kaynagi i¢in uygun, neredeyse ¢apaksiz bir prosestir.
Positionweld (Zorunlu konumlarda kaynak)
Fabrika teslimi olarak optimize edilmis parametreler sayesinde zorunlu konumlarda kaynak i¢in uygun bir
pals/standart veya pals/pals kaynak tipi kombinasyonudur.
Kaynak performansi (calisma noktasi)
Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine gére ayarlanir. Kullanici ¢alisma noktasini istege gore
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinligi olarak ayarlayabilir. Calisma noktasi i¢in optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. ihtiyag halinde kullanici bu kaynak
gerilimini dizeltebilir > bkz. Bliim 6.1.1.3.
Kullanim 6rnegi (Malzeme kalinlhigi lizerinden ayarlama)
Gerekli tel besleme hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.
+ Kaynak gorevini JOB 76 segin( > bkz. B6liim 5.6): Malzeme = AIMg, gaz = Ar %100, tel gapi= 1,2 mm.
» Gostergeyi malzeme kalinligina gegirin.
* Malzeme kalinhdini (is pargasi) 6lgin.
+ Oilgiilen degeri 6rnegin 5 mm kaynak makinesi kontroliinde ayarlayin.

Ayarlanan bu deger belirli bir tel besleme hizina denktir. Gostergenin bu parametreye degistiriimesiyle,

ilgili deger gosterilebilir.
5 mm malzeme kalinligi bu 6rnekte 8,4 m/dk tel besleme hizina denktir.
Kaynak programlarindaki malzeme kalinhigi bilgileri genelde PB kaynak pozisyonundaki kse kay-
naklarina iligkindir, bunlar referans degerler olarak alinmali ve baska kaynak pozisyonlarinda sapma gos-
terenbilir.
Calisma noktasi ayari i¢in ek donanim bilesenleri

Calisma noktasi ayari ayrica uzaktan kumandalar, 6zel kaynak torglari veya robotlar/endistriyel veri yolu
arayUlzleri (opsiyonel olarak mekanize kaynak igin arayuzler gereklidir, bu serideki tim cihazlarda
mumkun degildir!) gibi farkli aksesuar bilesenlerinden de gergeklestirilebilir.

Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili ayrintili bilgi igin her bir makineye ait kullanma kilavuzuna
basvurun.

Ark uzunlugu

Gerektiginde 6zgun kaynak gorevi icin ark uzunlugu (kaynak gerilimi) +/- 9,9 V olarak diizenlenebilir.

Ark dinamigi (kisma etkisi)

Bu fonksiyonla ark, kaynak niifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir
ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. ilave olarak segilen ayar déner butonlarin altindaki sinyal
1siklariyla gosterilir.
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6.1.1.5 superPuls

superPuls sirasinda ana program (PA) ve dlsUrilmias ana program (PB) arasinda gegis yapilir. Bu fon-
ksiyon isi girdisini isabetli bir sekilde azaltmak veya zorlu pozisyonlarda kaynaklari salinma hareketi
olmadan yapmak igin 6rn. ince sac alaninda kullaniimaktadir.

superPuls, EWM-kaynak iglemleri ile birlikte cok sayida segenek sunmaktadir. Ornegin "cam agaci te-
knigi" olmadan dikey asagidan yukariya kaynaklari yapabilmek i¢in, program 1 > bkz. Béliim 5.6.5
seciminde ilgili superPuls segenegdi (malzemeye bagli olarak) etkinlestirilir. Buna uygun superPuls para-
metreleri fabrika ¢ikisli Gnceden ayarlanmistir.

Kaynak performansi hem ortalama deger (fabrika ¢ikisl) hem de sadece program A olarak gdsterilebilir.
Ortalama deger gostergesi devrede iken ana program (PA) ve dusurilmis ana program (PB) sinyal
Isiklari eszamanli goruntllenir. Gsterge varyantlari 6zel parametre P19 ile degistirilebi-

lir, > bkz. B6ltim 5.4.4.4.

6.1.2 Isletme tipleri

Gaz 6n akiglari, tel geri yanma , vb gibi kaynak parametreleri bir gok uygulama i¢in 6nceden
ayarlanmistir, fakat gerektiginde optimum bir sekilde uyarlanabilir.

6.1.2.1 Isaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol | Anlami
Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa stireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu tasinir

Tel yavas ilerlemesi

Tel geri yanma

Gaz 6n akislari

Bitis gaz akisi

==[gon S |- R[] €422

2 kademeli

-
-

2 kademeli 6zel

M
1 i
nn 4 kademeli
'|-|‘ " |4 kademeli 6zel
t Sire

Pstart | Baslatma programi

Pa Ana program

Pg azaltilmig ana program
Penp Bitirme programi
t2 Puntalama siresi
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2 kademeli galistirma
et 1.

F

|

O
>

b

Sekil 6-1
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basih tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
» Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.

* Ark tel elektrodu islem pargasinin lizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

+  On secimli tel hizina gegis.

2. kademe

» Torg tetigini serbest birakin.

+ TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.

v
—*

A
Y.
A

A4
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2 kademeli calistirma, Superpuls'lu

le 1.
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Sekil 6-2

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.

» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

* Ark tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

* P, ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:

v

A
\ 4
A
A\ 4

Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t, ve t3), Pa ana programiyla Pg azaltiimis ana programi a-

rasinda degisir.
2. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin.
+ Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
« TB motoru durur.
» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.
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2 kademeli 6zel
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1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

Sekil 6-3

» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.
» Ark, tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,

kaynak akimi akar (i SUresi icin Pstart baslatma programi)

* P, ana programina egim.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

* teng SUresi igin Peyp bitirme programina egim.

» TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
» Bitis gaz akis suresi biter.
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Sekil 6-4
tstart baslatma siiresi t; punta zamanina eklenmelidir.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

» Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (PstarT, Zaman baslar)

* P, ana programindaki egim

» Ayarlanan puntalama suresi bittikten sonra Pgyp bitirme programina egim uygulanir.
» Tel besleme motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigi (2. kademe) serbest birakildiginda kaynak islemi zamani gelmeden 6nce de kesilebilir
(Penp bitirme programina egim).
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2 kademeli 6zel, Superpuls'lu
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Sekil 6-5
1. kademe
» Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)
» Tel besleme motoru "slriinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem parcasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (ts Slresi icin Pstart baslatma programi).

* Paana programindaki egim

* P, ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:

Kaynak parametreleri belirtilen surelerle (t; ve t3), PA ana programiyla Pg azaltiimis ana programi a-
rasinda degisir.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.

* teng SUresi igin Peyp bitirme programina egim.

« TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresi biter.
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4 kademeli galigtirma

-—

l——— 1. —>le 2. pe3.»e— b———>

£ 5 Py

v

v

v

v

Sekil 6-6

. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)
Tel besleme motoru "striinme hizinda" galisiyor.

Ark tel elektrodu islem parcasinin tGzerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.

On secimli TB hizina gegis (P ana programi).

. kademe

Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)

. kademe

Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)

. kademe

Torg tetigini serbest birakin

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akis suresi biter.
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4 kademeli galigtirma, Superpuls'lu
f——1. >l 2 ——— e 3.—>i— 4. —>

il
I o E 't
| 2\ W W ;
' ' ! ot
8 T |_'\_/ e/ N/ ; i
| = % : —e T ,oot
on. ¢ fl: ﬁ;: no
Sekil 6-7
1. kademe:
» Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)
» Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.
* Ark tel elektrodu islem pargasinin lizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.
* Pa ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baglatma:
Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t, ve t3), Pa ana programiyla ve Pg azaltilmis ana programi
arasinda degisir.
2. kademe:
» Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe:
» Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe:
» Torg tetigini serbest birakin
» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
* TB motoru durur.
» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.
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4 kademeli igletim, degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)
Yalnizca pals arki > bkz. B6liim 3.1 kaynak tiirii bulunan makinelerde.
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Sekil 6-8
1. kademe:
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)
» Tel besleme motoru stirinme hizinda ¢aligiyor.

* Ark tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.
* P, yonteminden baslayarak yontem gegisini baglatma:
Kaynak yontemleri, belirtilen siirelerle (t; ve t3), JOB'a kaydedilmis P, yontemiyle karsi Pg yontemi 2.
kademe arasinda degigir.
JOB'da bir standart yontem kaydedilmisse, sabit olarak 6nce standart ve ardindan da pals
yontemine gegilir. Aynisi tersi durum igin de gegerlidir.
2. kademe:

Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe:

Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)

4. kademe:

+ Torg tetigini serbest birakin

» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.

« TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.
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4 kademeli 6zel
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Sekil 6-9
1. dongii
» Torg tetigine basin ve basih tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

» Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (baslatma programi Psrart).

2. dongi

Torg tetigini serbest birakin.

* P, ana programina egim.

P, ana programina egim en erken ayarlanan tstarr siiresinin bitiminde veya torg tetigi serbest
birakildiginda gergeklesir.

Kisa siireli basinca " Pg azaltilmig ana programa gegilebilir.
Tekrar kisa siireli basinca P, ana programina geri gidilir.

3. dongii

+ Torg tetigine basin ve basih tutun.

*  Pgnp bitirme programina egim.

4. dongii

+ Torg tetigini serbest birakin.

» Tel besleme motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.

» Bitis gaz akis suresi biter.

" Tiklama (0,3 saniye igerisinde kisa siireli basma ve serbest birakma) engelleme:

Kaynak akiminin, kisa siireli basarak azaltilmig ana programina Pg gegisi engellenmesi
gerekiyorsa, program akisinda TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (P = Pg) ayarlanmalidir.
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4 dongiilii 6zel, dokunarak degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)
Yalnizca pals arki > bkz. B6liim 3.1 kaynak tiirii bulunan makinelerde.
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Sekil 6-10
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

+ Tel besleme motoru sturinme hizinda ¢aligiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pstart baslatma programi)

2. kademe
Torg tetigini serbest birakin
PA ana programindaki egim

P, ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tstarr sturesi bittikten sonra veya en geg torg
tetigi birakildiktan sonra gergeklesir.
Kisa basma (torg tetigine 0,3 saniyeden kisa basma) kaynak yontemleri arasinda gegis yapar (Pg).

Ana programda bir standart yontem tanimlanmissa, kisa stireli basarak pals yontemine gegilir,
tekrar kisa siireli basarak yeniden standart yonteme gegcilir , vb

3. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

* Pgnp bitirme programina egim.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

« TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis siresi biter.

Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.
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4 dongiilii 6zel, degisen kaynak tiri ile (yontem degistirme)
Yalnizca pals arki > bkz. B6liim 3.1 kaynak tiirii bulunan makinelerde.

— 1. —> |« 2 l«<3»l«— 4. —>

r ¢ | £ 3

il =
Tt

PEND ;
] 5N 1,
8T : ' 5 .
' ! N Dot

on i o

Sekil 6-11

. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)
Tel besleme motoru "siriinme hizinda" ¢aligiyor.

Ark, tel elektrodu islem pargasinin tGzerinde geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsant sUresi icin Pstart baslatma programi).

. kademe

Torg tetigini serbest birakin
Pa ana programindaki egim

Pa ydnteminden baglayarak yontem gegisini baglatma:
Kaynak yontemleri, belirtilen sirelerle (t; ve t3), JOB'a kaydedilmis P, yontemiyle karsi Pg yontemi a-
rasinda degisir.

JOB'da bir standart yontem kaydedilmisse, sabit olarak 6nce standart ve ardindan da pals
yontemine gegilir. Aynisi tersi durum igin de gecerlidir.

3

. kademe

Torg tetigine basin.
Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
teng SUresi igin Pgyp bitirme programinda egim.

4. kademe

Torg tetigini serbest birakin

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akis suresi biter.

Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.
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6.1.2.2

4 kademeli 6zel, Superpuls'lu
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1. kademe

» Torg tetigine basin ve basih tutun

» Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)

Sekil 6-12

+ Tel besleme motoru "slriinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem parcasinin izerinde geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsw Slresi icin Pstart baslatma programi).

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin
* Paana programindaki egim

* P, ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:

EE&I

Rl

Kaynak parametreleri belirtilen surelerle (t; ve t3), PA ana programiyla Pg azaltiimis ana programi a-
rasinda degisir.

3. kademe
Torg tetigine

H

. kademe

basin.

+ Torg tetigini serbest birakin
« TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.

Otomatik akim

kesici

Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
teng SUresi icin Pgyp bitirme programinda egim.

Otomatik akim kesici, hata siireleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum izerinden

tetiklenebilir:

* Atesleme suresi sirasinda
kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).

+ Kaynak iglemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi).
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6.1.3

6.1.4

coldArc XQ / coldArc puls XQ

Mukemmel aralik kdprileme ile ince metal plakalarin yiksek boyutsal kararli kaynagi ve sertlehimi i¢in
IsisI azaltilmig, disik ¢apakh kisa ark.

I \/ |
Sekil 6-13

ColdArc islemi secildikten sonra > bkz. Béliim 5.6 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur:
» Azaltilmis 1s1 girdisi sayesinde duguk kasma ve daha az renk farki
» Neredeyse gli¢ harcanmadan gergeklestiriien malzeme gegcisi sayesinde belirgin dlgtide diisiik sigranti
* Tdm malzeme kalinliklarinda ve tim pozisyonlarda kk pasolari kolayca kaynaklama
» Degisen aralik geniglikleri de dahil olmak izere miikemmel aralik kopriileme
* Maniel ve otomatik uygulamalar

coldArc kaynagi esnasinda kullanilan ilave kaynak metalleri nedeniyle tel beslemesinin iyi kaliteye sahip
olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!

+ Kaynak torgunu ve tor¢ hortum paketini ilgili gbreve uygun olarak donatin! ( ve kayak torgu ile ilgili
kullanma kilavuzu)

Biylk hat uzunluklarinda gerekli oldugu taktirde Uarc parametresi daha bliylk olarak ayarlanmalidir.
Bu fonksiyon sadece PC300.Net yaziliminin yardimiyla etkinlestirilebilir ve tizerinde ¢aligilabilir!
(Bakiniz yazilim kullanma kilavuzu)

forceArc XQ / forceArc puls XQ
Yuksek kaynak akimlari i¢in derin kaynak nufuziyetli, 1sis1 azaltiimig, sabit yonli ve basingl ark.

N

——

Sekil 6-14
» Derin kaynak nuifuziyetli ve sabit yonli ark sayesinde daha kiclk kaynak adzi acisi
*  Muikemmel kok ve yanak olusumu 6zelligi
» Cok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile gtivenli kaynak
» Kenar oyuklarinin azaltiimasi
* Manuel ve otomatik uygulamalar
forceArc islemi segildikten sonra > bkz. Béliim 5.6 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur.
Tipki impuls ark kaynaginda oldugu gibi forceArc kaynaginda da kaynak akimi baginin iyi bir
kaliteye sahip olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!
» Kaynak akimi hatlarini mimkun oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince 6l¢ilendirin!

+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torclarini ve gerektiginde ara hortum paketlerini tam olarak ¢ézin.
Dugumlerin olusmasini engelleyin!

» Yuksek kaynak akimlarina uygun hale geitiriimis kaynak torglarini miimkuin oldugunca su ile sogutul-
mus olarak kullanin.

+ Celigin kaynatiimasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimalidir. Tel bobini
kangal olarak sarilmig olmalidir.

Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilimamis kaynak akimi hatlan ark iizerinde parazitlere (yanip sonmelere) neden

olabilir.

« Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Dugim-
lerin olugmasini engelleyin!
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6.1.5 rootArc XQ / rootArc puls XQ
Kolay aralik kdprileme ve 6zellikle de kdk kaynagi igin kolayca bigimlenme kapasiteli kisa ark.
Sekil 6-15
» Standart kisa arka kiyasla disuk sicranti
« lyi k6k olusumu ve giivenli yanak olugumu
* Manuel ve otomatik uygulamalar
Stabil olmayan ark!
Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlar ark iizerinde parazitlere (yanip sonmelere) neden
olabilir.
» Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Digim-
lerin olugmasini engelleyin!
099-00L105-EW515 69
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6.1.6

acArc puls XQ

Alternatif akim kaynak islemi acArc puls XQ sayesinde mantel ve otomatiklestiriimis alanda MIG alimi-
nyum kaynak artik daha kolay. En ince saclarda, AIMg alasimlarinda bile acArc puls XQ ile is izi bulun-
mayan temiz kaynak dikisleri olanakhdir.

Avantajlar

+ Isida hedeflenen diisme sayesinde, 6zellikle ince saclarda miikemmel aliminyum kaynak

+ Otomatiklestiriimis uygulamalari da tercih eden olaganustu aralik kdprileme

* Minimum 1sI girdisi - yanma tehlikesini azaltir

» Daha az kaynak dumani emisyonu

* Magnezyum yanmasinin biyik oranda azaltiimasi sayesinde temiz kaynak dikigleri

» Manduel ve otomatiklestiriimis kaynak icin arkin basit ve emniyetli kullanimi

islemin seyri boyunca siirekli kutup degisimi gergeklesir (bkz. asagidaki sekil).

Bu sirada malzemeden gelen 1si girdisi, kaynak sarf malzemelerine geger ve damla boyu (dogru akim

kaynak islemine kiyasla) blyuk 6l¢lide artar. Bdylece hava boslugu mikemmel sekilde kdprulenir ve kay-
nak dumani emisyonu duiser.

Sekil 6-16
Poz. |Sembol |Tanim
1 Pals fazinda damla olusumu
2 Pals fazindan sonra damla olusumu
3 Ana akim agamasi
4 Telin negatif fazda temizlenmesi ve 6n isitiimasi
"Ark dinamigi"” doner butonu ile islemdeki negatif faz etkilenebilir.
Dinamik ayar Kaynak 6zellikleri
= Sola déndirdldiginde (daha fazla eksi), | ---------- Tel Uzerinde daha fazla eneriji
D@D negatif faz uzar R Damla hacmi artar
g islem daha soguk olur
= Saga dondurdldiginde (daha fazla arti), | -------—-- is pargasi lizerinde daha fazla enerji
D@D negatif faz kisalir ¢ e Damla hacmi diiger
* mmeeeee islem daha sicak olur
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6.1.7

Miimkiin olan en iyi kaynak sonuglarinin elde edilmesi i¢in tel siirme sisteminin yapilacak igsleme
uygun sekilde donatilmisg olmasi sarttir. acArc puls XQ kaynak islemi icin Titan XQ AC cihaz
serisinin tim tel siirme sistemi, fabrika tarafindan aliminyum kaynak metallerine yonelik
bilegenler donatilmig olarak goénderilir! Tavsiye edilen sistem bilesenleri:

* Titan XQ 400 AC puls D tipi gii¢ kaynag

* Drive XQ AC tipi tel besleme iinitesi

* PM 551 W RD3 X Alu tipi kaynak torgu serisi

Tel siirme sisteminin su donanim ve ayar 6zelliklerine dikkat edilmelidir:

¢ Tel besleme makaralar (temas basincini kaynak metaline ve hortum paketi uzunluklarina gore
ayarlayin)

* Torg¢ merkezi baglantisi (kilcal boru yerine kilavuz boru kullanin)

* Kombine kovan (kaynak sarf malzemeleri igin uygun i¢ capa sahip PA kovan)

e Zorunlu temasa sahip kontak memeleri kullanin

WiredArc

Saglam ve diizglin kaynak nifuziyeti 6zellidi igin aktif tel ayarlamali kaynak islemi ve zorlayici uygula-
malar ile pozisyon kaynaginda da mikemmel ark uzunlugu kararhligr.

Gaz alti kaynagi arkinda nozul tel uzantisinin degismesi halinde kaynak akimi (AMP) degisiklik gosterir.
Ornegin nozul tel uzantisi uzatildiginda sabit tel besleme hizi (DG) ile kaynak akimi azalir. Béylece is
pargasina (kaynak banyosu) isi g|rd|5| diser ve kaynak nifuziyeti azalir.

DG

=]
|
o

AMP B

Ll
Sekil 6-17

Tel ayarlamali EWM wiredArc arkinda nozul tel uzantisinin dedismesi halinde kaynak akimi (AMP)
yalmzca dusuk degisiklik gosterir. Tel besleme hizi (DG) aktif olarak ayarlanarak kaynak akimi denge-
lenir. Ornegin nozul tel uzantisinin uzatilmasi halinde tel besleme hizi artar. Bu sayede kaynak akimi
neredeyse sabit kalir ve bdylece is pargasina i1si girdisi de neredeyse sabit kalir. Bunun sonucunda nozul
tel uzantisinin degisiklik géstermesi halinde kaynak nufuziyetinde sadece az bir degisiklik olur.

ﬁ @p
6“@

e

DG

? -
ﬂ@

AMP

]
o
e

Y

Sekil 6-18
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6.1.8 MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baslatmak ve sonlandirmak igin kullanilir.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar
@ Torg tetigi + Kaynagi baslatma / sonlandirma
Orn. program degisimi (kaynak éncesinde veya sonrasinda) gibi diger fonksiyonlar torg tetigine basilarak
uygulanabilir (cihaz tipine ve sistem konfiglirasyonuna baglidir).
Asagidaki parametreler, Ozel Parametreler > bkz. Béliim 5.4.4.4 meniisiinde uygun sekilde ayarlan-
maldir.
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6.2 WIG kaynagi

6.2.1 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
6.2.1.1 lIsaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol

Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa siireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Gaz 6n akiglari

Bitis gaz akisi

2 kademeli

2 kademeli 6zel

M
HR |4 kademeli
H—L.“ 4 kademeli 6zel
t Sire
Pstarr | Baslatma programi
Pa Ana program
Ps azaltiimig ana program
Penop | Bitirme programi
tS1 PSTART'tan PA'ya egim suresi

6.2.1.2 Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata sireleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum lizerinden
tetiklenebilir:

+ Atesleme slresi sirasinda

kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).

+ Kaynak

islemi sirasinda

Ark 5 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi).
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2 kademeli galistirma
€ 1

LA A\ :
ol

»
T | L

1 P,

q|
A
v
v
-

Sekil 6-19
Secim

* 2 kademeli ¢alistirma sistemini H segin.
1. kademe

» Torg tetigine basin ve basih tutun.

» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

Ark tutusmasi Liftarc ile gergeklesir.

+ Kaynak akimi secilen ayarda akar.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

Ark soner.

Bitis gaz akig suresi biter.

2 kademeli 6zel

1. < 2. —»
LAY 3\ :
il .
/"
PSTART PEND i
N i E
—>! —>
on. J'g;
Sekil 6-20

Secgim

» 2 kademeli 6zel calistirma sistemini i"—; segin.

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basih tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)

Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.

Kaynak akimi "Pstart" baslatma programinda segilen ayarda akar.

"tstart" baslatma akimi siresi dolduktan sonra, "P," ana programinin tizerine "tS1" ¢ikis rampasi su-
resiyle kaynak akimi ylkselmesi gergeklesir.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

Kaynak akimi "tSe" asagi egim stiresiyle "Pgnp" bitis programina iner.
"tend" akim bitisi sliresinden sonra ark séner.

Bitis gaz akig suresi biter.
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4 kademeli galigtirma
1 ————— 2, 3. >ye— 4. —>

¥, N 44
il

v

. ot
] P, a;
TR 5
o no
Sekil 6-21
Secgim
* 4 kademeli ¢galistirma sistemini .H.H. segin.
1. kademe
» Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)
Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi segilen ayarda akar.
2. kademe
» Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
» Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin
* Ark séner.
+ Bitis gaz akis siresi biter.
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4 kademeli 6zel
l——1. —»E: 2.

9, ), o

il R
| t
P, g
PSTART PB P E
b END '
| T ; N
i) a
oru J\0

Sekil 6-22
Se¢im

"W
+ 4 kademeli dzel calistirma sistemini [ segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

Ark tutusmasi Liftarc ile gergeklesir.

+ Kaynak akimi "Pstart" baslatma programinda segilen ayarda akar.
2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

+ "P," ana programina egim.

P, ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tsrarr suresi bittikten sonra veya en geg torg
tetigi birakildiktan sonra gergeklesir.

Kisa basarak "Pg" azaltilmis ana programina gegilebilir. Tekrar kisa siireli basarak "P," ana
programina gegilir.

3. kademe

» Torg tetigine basin.

*  "Penp" bitis programina egim.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

* Ark séner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.
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6.2.2
6.2.2.1

Ark tutugsmasi
Liftarc

Sekil 6-23

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin lGzerine yerlestirin (Liftarc-akimi,
ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

b) Torgu tor¢ gaz memesi lizerinden elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 2-3 mm bosluk olusana
kadar egin (ark ateslenir, akim ayarlanmis olan ana akima yukselir).

c) Torcgu kaldirin ve normal konuma gevirin.
Kaynak islemini sonlandirin: Torgu, ark yirtilana kadar is pargasindan uzaklastirin.
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6.3 E-Maniel kaynag
6.3.1 Sicak baglama

Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin guivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baslangicinda ana
henlz soguk olan ana metal lzerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir stre (sicak basla-
ma slresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baslama akimi) gergeklesir.
14 .g. = Sicak baslama akimi

= Sicak baslama zamani

= Ana akim

= Akim

>t = Sire

Lo

Sekil 6-24

6.3.2 Yapismaz

Us Yapismaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.

Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otomatik olarak yakl. 1 s
icinde minimum akima gecer. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gorevi icin dizeltin!

Antistick

v

Sekil 6-25

6.4 Oluk agma

Oluk agiminda bir karbon elektrot ve is pargasi arasinda bu pargayi eriyik duruma gelene kadar isitan bir
ark bulunmaktadir. Bu esnada basing¢l havali sivi kaynak banyosu puskurtilir. Oluk agma iglemi igin
basingli hava baglantili 6zel elektrot penseleri ve karbon elektrotlar gerekmektedir.
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7

Ariza gidermek

Tum Grdnler ciddi tretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢calismayacak olursa,
Uriint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

7.1  Cihaz kumanda unitesinin yazilim suriiminu goruntiileme
Cihaz yazihimi tanimi, yetkili servis personelin hizli hata aramasi i¢in temel teskil etmektedir! Versiyon
numarasi yakl. 5 s icin cihaz kontroliniin baglangi¢ ekraninda gdésterilir (cihazi kapatip
agin) > bkz. Béliim 4.3.3.
099-00L105-EW515
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7.2

Uyari mesajlari

Uyari mesajlari, cihaz gortntiileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontroli

Gosterim

Grafik gosterge

iki adet 7 bolimli gésterge

REL

Bir adet 7 bolumli gosterge

A

Uyarinin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gdsterilir.

Birden fazla uyari s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

No. Uyari Olasi neden

1 Asin sicaklik Kisa sire sonra asir sicaklik nedeniyle kapatma tehlikesi s6z
konusu.

4 Koruyucu gaz 2 Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin.

5 Sogutma maddesi debisi ©! Debi (<= 0,7I/dak. / <= 0,18 gal./dak.) "

6 Yetersiz tel Bobinde az tel mevcut.

7 CAN-Bus devre digi kaldi Tel besleme Unitesi bagh degil, tel besleme motoru otomatik
sigortasi (atan sigortaya basarak geri alin).

8 Kaynak akim devresi Kaynak akim devresinin endiktansi, secilen kaynak goérevi igin
¢cok yuksek.

10 Parca invertora Birden ¢ok parca invertériinden biri kaynak akimi génder-
miyor.

11 Sogutma maddesi asiri sicak ¥ | Sogutma maddesi (>= 65°C / >= 149°F) ["!

12 Kaynak denetimi Bir kaynak parametresinin gercek deg@eri belirtilen tolerans
alaninin diginda.

13 Kontak hatasi Kaynak akim devresinin direnci fazla biyuk. Sasi baglantisini
kontrol edin.

32 Takometre hatasi Tel besleme Unitesi arizasi, tel suriicide surekli asir yukleme.

33 Tel stirme Unitesi asir akim Tel slirme uUnitesinin ana slrtcusunde agir akim algilandi.

34 JOB bilinmiyor JOB numarasi bilinmediginden dolay1 JOB segimi gergeklesti-
rilmedi.

35 Slave tel sirme Unitesi asiri Slave tel striclide asiri yikleme (Push/Push sistemi 6n sir-

akim Ucl veya ara surica).

36 Takometre hatasi Slave Tel sirme Unitesi arizasi, slave tel strlcude surekli agir
yukleme (Push/Push sistemi 6n siriici veya ara suricu).

37 FST-Bus devre disi kaldi Tel besleme Unitesi bagh degil, tel besleme motoru otomatik

M fabrika teslimi

[2]

opsiyonel

Bl Sadece makine serisi Titan XQ

sigortasi (atan sigortaya basarak geri alin).
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Hata bildirimleri

7.3

Hata bildirimleri

Bir kaynak makinesi hatasi, kontrol gostergesinde bir hata koduyla (bkz. tablo) gosterilir. Bir hata
halinde gui¢ Unitesi kapatilir.

Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (araylizler / fonksiyonlar) baglhidir.
+ Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
Lejant kategori (hata sifirlama)
a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

b) Hata mesaji, baglama bagli, < sembolll bir tusa basilarak resetlenebilir.
c) Hata mesaji sadece makinenin kapatilip tekrar agiimasi ile resetlenebilir.

Kategori Hata Olasi neden Coziim
a) |b) |c)
3|@ | @ | ® | Takometre Tel besleme (initesi arizasi Baglantilari kontrol edin
hatasi (baglanti noktalari, hatlar)
Tel sUriictde surekli agir Tel stirme merkezini dar yari
yukleme caplarla yerlegtirmeyin; tel
surme merkezinin kolay hare-
ket edip edemedigini kontrol
edin
4| |@® | @ |Asiri sicaklik | Giig kaynagi asiri isinmis Giig kaynagini sogumaya
birakin (sebeke salteri "1"
konumunda)
Fan tikali, kirli veya arizali Fani kontrol edin, temizleyin
veya degistirin
Hava girisi veya cikigi tikali Hava girisi ve ¢ikisini kontrol
edin
5/ |®) | @ |Seb.asirige- | Sebeke gerilimi fazla yiiksek Sebeke gerilimlerini kontrol
rilim edin ve gug¢ kaynaginin
6|3 |® | |Seb. dusiik Sebeke gerilimi fazla diisiik baglanti gerilimleriyle
gerilim karsilagtirin
7| ®) | @ | 3 | Sogutma mad- | Debi fazla disiik (< = 0,7 I/dak.) | Sogutma maddesi debisinin
desi eksikligi |/ (< = 0,18 gal./dak.) ¥ kontrol edin; su sogutucuyu

temizleyin; Hortum paketinde-
ki buktlmeleri giderin; debi
esigini ayarlayin

Sogutma maddesi miktari fazla
disuk

Sogutma maddesi doldurun

Pompa galismiyor

Pompa milini dondirdn

Sogutma maddesi devresinde
hava

Sogutma madde devresinin
havasini alin

Hortum paketi tamamen
sogutma maddesiyle dolu degil

Makineyi kapatip acin (pompa
2 dak. boyunca ¢alismaya
devam eder)

Gaz sogutmali kaynak torguyla
isletim

Sogutma maddesi ileri akisi
ile sogutma maddesi geri
akigini birbirine baglayin (hor-
tum koéprisu yerlestirin); su
sogutucuyu devreden gikartin

Otomatik sigorta ™ arizasi

Otomatik sigortayi bastirarak
resetleyin

8@

Koruyucu gaz
hatasi

Koruyucu gaz yok

Koruyucu gaz tedarikini kon-
trol edin
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Hata bildirimleri

ewn

Kategori Hata Olasi neden Coézim
a) |b) |c)
On basing fazla diisiik Hortum paketindeki biikiilme-
leri giderin; nominal deger:
4-6 bar 6n basing
9|(®) | | |Bim.asinge- |Cikista asiri gerilim: invertor Servisi haberdar edin
rilim hatasi
10| () | ®) | @ |Kisa devre (PE |Kaynak teli ile cihaz gévdesi Elektrik baglantisini kesin
hatasi) arasindaki baglanti
11| | @ | @ |Hizl kapatma |islem sirasinda "robot hazir" Ust kontroldeki hatayi giderin
mantiksal sinyali kaldiriliyor
22 @ @ @ Sogutma mad- | Sogutma maddesi asiri 1siniyor | Glig kaynagdini sogumaya
desinde asin | (>=70°C / >=158°F) " sogutma | birakin (sebeke salteri "1"
sicaklik P! maddesi geri akisinda olgildi | konumunda)
Fan tikall, kirli veya arizali Fani kontrol edin, temizleyin
veya degistirin
Hava girisi veya c¢ikigi tikali Hava girisi ve ¢ikigini kontrol
edin
32| (®) | ® | @ |Hata1>0 © Servisi haberdar edin
33| () |® | @ |HataUIST® | Kaynaktan énce kaynak akim | Kaynak akim devresi kisa
devresinde kisa devre devresini giderin; harici sen-
sor gerilimini kesin
38 @ @ @ Hata IST ¥ Kaynaktan dnce kaynak akim Kaynak akim devresi kisa
devresinde kisa devre devresini giderin
48| (%) | @ | @) | Atesleme ha- | Otomatik makineli bir islem Tel beslemeyi kontrol edin;
tasi baslangici sirasinda bir atesle- | kaynak akim devresindeki yik
me olustu kablosunun baglantilarini
kontrol edin; kaynak islemin-
den dnce gerekirse is par-
¢asindaki korozyona ugramis
ylzeyleri temizleyin
49 @ @ Ark yirtiimasi Otomatik bir sistemle kaynak Tel beslemeyi kontrol edin;
sirasinda ark yirtilmasi kaynak hizini ayarlayin.
gerceklesti
51 Acil durum Gl¢ kaynaginin acil durum Devreye alinan acil durum
kapatma kapatma salter devresi etkin- kapatma salter devresini
lestirildi. yeniden devre digi birakin
(koruma devresini agin)
52| (%) | ®) | @ | Tel besleme Otomatik sistem acildiktan son- | Tel besleme-iinitesinin kontrol
Unitesi yok ra tel besleme Unitesi algilan- hatlarini kontrol edin veya
madi baglayin; otomatiklestiriimis
tel beslemesinin kimlik numa-
rasini duzeltin (1DV'de:
Numara 1'i giivence altina
alin, 2DV'de numara 1 ile bir
tel besleme Unitesi ve numara
2 ile bir tel besleme Unitesi
olmahdir)
53 @ Tel besleme Tel besleme Unitesi 2 algilan- Tel besleme-tnitelerinin kon-
unitesi 2 yok madi trol hatlarini kontrol edin veya

baglayin

54| (%)

@ | VRD hatasi !

Bosta ¢alisma gerilimi dlistirme
hatasi

Gerekiyorsa harici cihazi kay-
nak akim devresinden ayirin;
servisi haberdar edin
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Ariza gidermek

JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

Kategori Hata Olasi neden Coziim
a) |b) |c)
55 @ @ @ Tel sirme Uni- | Tel sirme Unitesi asiri akim Tel stirme merkezini dar yari
tesi agir akim [ algilamasi caplarla yerlestirmeyin; tel
surme merkezinin kolay hare-
ket edip edemedigini kontrol
edin
56 @ @ Sebeke Sebeke geriliminin bir fazi Sebeke baglantisini, sebeke
faz.kesilmesi kesildi soketini ve sebeke sigor-
talarini kontrol edin
57 @ @ @ Takometre Tel besleme Unitesinde ariza Baglanti noktalarini, hatlari,
hatasi Slave (slave-isletimi) baglantilari kontrol edin
Tel suriclde surekli asir Tel stirme merkezini dar yari
yukleme (slave-igletimi) caplarla yerlestirmeyin; tel
sirme merkezinin kolay hare-
ket edip edemedigini kontrol
edin
58 Kisa devre Kaynak akim devresinde kisa Kaynak akim devresini kontrol

devre olup olmadidini kontrol
edin

edin; torgu izole ederek kal-
dirin

59

Uyumsuz ma-
kine

Sisteme bagli olan bir makine
uyumsuz

Uyumsuz makineyi lutfen
sistemden ayirin

® ® ® ®

O ® ® ©®

® ® & QO ®

60 Uyumsuz Bir makinenin yazilimi uyumlu | Servisi haberdar edin
yazilim degil
61 Kaynak Bir kaynak parametresinin Tolerans alanlarina uyun;
denetimi gercek degeri belirtilen tolerans | kaynak parametrelerini ayar-
alaninin diginda layin
62 @ @ Sistem Sistem bileseni bulunamadi Servisi haberdar edin
bileseni P!
M fabrika gikisi
@ opsiyonel

131
[41

7.4

sadece makine serisi Titan
makine serisi harici Titan

JOB'lar1 (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

Kayith tim misteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlan ile degistirilecektir!

Kaynak gorevlerinin (JOB’lar) fabrika ayarlarina geri alinmasi JOB Manager > bkz. Béliim 5.6.3 boélimin-
de tarif edilmektedir.
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
8 Ek
8.1  Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
Parametre Ayar arahigi Aciklama
t
S £ é
8 = £ -
n m £ £
MIG/MAG
Baslangi¢ gaz akisi slresi 0,1 s 0 20
Gaz nomin. deger I/dak. GFE segenegi
Baslatma programi Pstart
Tel besl. bagil 55 % 1 200
Sire 0,1 s 0,00 20,0
U dizeltme 0 \Y, -9,9 9,9
Slope zamani 0,6 s 0,00 20,0
Ana program Px
Tel besl. [I/dak.] 0,01 | m/dak. | 0,00 20,0
U dizeltme 0 \Y, -9,9 9,9
Sire 0,15 s 0,00 20,0
Slope zamani 0,10 s 0,00 20,0
indirme programi Pg
Tel besl. bagil 60 % 0 200
Sire 0,40 s 0,0 20,0
U dizeltme 0 \Y -9,9 9,9
Slope zamani 0,05 s 0,00 20,0
Slope zamani 0,00 s 0,00 20,0
Bitirme programi Pgnp
Tel besl. bagil 100 % 0 200
Sire 0,00 s 0,0 20,0
U diizeltme 0 V -9.9 9,9
Tel geri yanma 15 0 499
Bitis gaz akisi sUresi 0,5 S 0,0 20,0
TIG (TIG)
Baslangi¢ gaz akisi sUresi 0,1 S 0 20
Baslatma akimi AMP% 50 % 0 200 [AMP ana akimdan %
Baslama zamani 0,5 S 0,00 20,0
Cikis rampasi siresi 0,5 S 0,0 20,0
Pals akimi 140 % 1 200
Pals zamani 0,2 S 0,01 20,0
Slope zamani 0,1 s 0,00 20,0 |Ana akimdan AMP ikinci akima
AMP% zaman
ikinci akim AMP% 50 % 1 200 [AMP ana akimdan %
Pals duraklama zamani 0,2 s 0,01 20,0
Slope zamani 0,1 S 0,00 20,0 |Ana akimdan AMP ikinci akima
AMP% zaman
Disme rampasi slresi 0,5 s 0,0 20,0
Bitis akimi AMP% 30 % 0 200 |AMP ana akimdan %
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JOB-List
Parametre Ayar arahgi Aciklama
t
S £ G
S| £ | g 5
» [ £ £
Bitis akimi siresi 0,5 s 0,00|-1| 20,0
Bitis gaz akisi siresi 5 s 0,0 |- 20,0
Ortiilii elektrod (MMA)
Sicak baslama akimi 120 % 1 |-| 200
Sicak baglama zamani 0,5 s 0,0 |-|-10,0
Arcforce 0 -40 | -| 40
8.2 JOB-List
JOB no. | Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
1 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 0,8
2 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 0,9
3 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,0
4 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,2
5 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,6
6 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 GMAW standart / pals G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 GMAW standart / pals G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 GMAW standart / pals CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 GMAW standart / pals CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 GMAW standart / pals CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 GMAW standart / pals CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12 0,8
31 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,0
32 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2
33 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,6
34 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 0,8
35 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,0
36 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12 1,2
37 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,6
38 GMAW standart / pals CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 0,8
39 GMAW standart / pals CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,0
40 GMAW standart / pals CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2
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JOB no. |Yéntem Malzeme Gaz Cap [mm]
41 GMAW standart / pals CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
44 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C02-2 0,8
(M12)
47 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,0
(M12)
48 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C02-2 1,2
(M12)
49 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
(M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (I1) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
66 coldArc Sertlehim CusSi Ar-100 (I1) 0,8
67 coldArc Sertlehim CuSi Ar-100 (I1) 1,0
68 coldArc Sertlehim CusSi Ar-100 (I1) 1,2
70 coldArc Sertlehim CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc Sertlehim CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc Sertlehim CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 0,8
75 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
77 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
78 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 0,8
79 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
80 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
81 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
82 GMAW standart / pals AISi Ar-100 (I1) 0,8
83 GMAW standart / pals AISi Ar-100 (I1) 1,0
84 GMAW standart / pals AlISi Ar-100 (I1) 1,2
85 GMAW standart / pals AISi Ar-100 (11) 1,6
86 GMAW standart / pals AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 GMAW standart / pals AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
88 GMAW standart / pals AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
89 GMAW standart / pals AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
90 GMAW standart / pals Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 GMAW standart / pals Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 GMAW standart / pals Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 GMAW standart / pals Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 GMAW standart / pals Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
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JOB no. |Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
95 GMAW standart / pals Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 GMAW standart / pals Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
97 GMAW standart / pals Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (11) 0,8
99 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (I1) 1,0
100 |GMAW standart/ pals CusSi Ar-100 (I1) 1,2
101 GMAW standart / pals CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
103 [GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
104 GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 |GMAW standart/ pals CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
106 GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 |GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (I1) 1,6
110 |[Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
112  [Sertlehim / Brazing CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 | Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 | Sertlehim / Brazing CuSi Ar-100 (I1) 0,8
115 | Sertlehim / Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,0
116  [Sertlehim / Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,2
117 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,6
118 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
119  [Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 |[Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123  [Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,0
124 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,2
125 [Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126 Oluk agma
127 |TIG Liftarc
128 | Ortlili elektrod
129 [Ozel JOB 1 Ozel Ozel Spezial
130 |Ozel JOB 2 Ozel Ozel Spezial
131 |[Ozel JOB 3 Ozel Ozel Spezial
132 Bos JOB
133 Bos JOB
134 Bos JOB
135 Bos JOB
136 Bos JOB
137 Bos JOB
138 Bos JOB
139 Bos JOB
140 Blok 1/ JOB1
141 Blok 1/ JOB2
142 Blok 1/ JOB3
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JOB no. |Yéntem Malzeme Gaz Cap [mm]
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOB8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
154 Blok 2/ JOB5
155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOB8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173 | rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183  |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184  |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 |GMAW Non-Synergic Ozel Ozel Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc Sertlehim AISi Ar-100 (I1) 1,0
198 |[coldArc Sertlehim AISi Ar-100 (I1) 1,2
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JOB no. |Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
201 coldArc Sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc Sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4ASi1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207  |rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |[coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil C02-100 (C1) 1,2
213 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil C02-100 (C1) 1,6
216 |GMAW standart/ pals AlMg3 Ar-100 (I1) 1,0
217 GMAW standart / pals AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
218 |GMAW standart/ pals AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 | Ozl teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
230 OzIU teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | OzIi teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 OzIi teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Ozl teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 | Ozl teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (I1) 1,2
250 |[forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 [GMAW standart/ pals AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
260 | Ozl teli - rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,2
261 OzI teli - rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,6
263 OzIi teli metal Yiksek mukavemetli |Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

celikler / 6zel

264 | Ozlu teli temel FCW celik - temel Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
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268 |Yuzey islemi NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
269 | Ylzey islemi NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
272 | Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
273 | Ylzey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
275 | Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 | Ylzey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |GMAW standart / pals CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
280 |GMAW standart/ pals CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
282 |GMAW standart / pals CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
283 |GMAW standart / pals CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
284 |GMAW standart / pals CrNi23 12/ 1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
285 |GMAW standart / pals CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
290 |[forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
0zIU teli metal
291 forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
0zIU teli metal
292 |forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
0zIU teli metal
293 |[forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
0zIU teli metal
303 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 |forceArc / forceArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313  |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
315 |[forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 |[forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 2312 /1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
326 |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
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328 |[coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 |[coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
334 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
338 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 Kendinden korumali tel FCW celik - rutil Gazsiz 0,9
351 Kendinden korumali tel FCW celik - rutil Gazsiz 1,0
352 Kendinden korumali tel FCW celik - rutil Gazsiz 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
371  |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 12 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384  |wiredArc / wiredArc puls [AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 | Ylzey islemi Co bazl Ar-100 (I1) 1,2
387 |Ylizey islemi Co bazli Ar-100 (I1) 1,6
388 | Ylzey iglemi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Yizey islemi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
392 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2
[ Sadece Titan XQ AC cihaz serisinde etkindir.
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