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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl 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
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile gtincel kurallara ve standartlara uygun olarak Gretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan igletilebilir, bakim gérebilir ve onarilabilir.

* Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol
acabilir.

Kurulum, isletmeye alma, isletim, kullanim yerindeki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan miisteri
hizmetlerimize bagvurun.

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
calistiriidiginda kullanici tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getiriimedigi 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 icin tehlike olusturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usuline uygun olmayan calistirma,
yanhs 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. Ginter-Henle-Stralie 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 Ureticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi i¢in mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Guvenliginiz igin

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz igin
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da oliimii engellemek i¢in tam olarak

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igletme yontemleri.

« 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 igin tam olarak uyulmasi gereken
¢alisma ya da isletme yontemileri.

» Gulvenlik uyarisi, basliinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugunu igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigsma ve igletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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, érnegin:

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kilitleyin.

099-00LPXQ-EW515
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Guvenliginiz igin
Sembol agiklamasi
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2.2 Sembol agiklamasi
Sembol | Agiklama

Aciklama

Kullanicinin dikkat etmesi gereken
teknik ozellikler.

basma ve birakma / basma / dokunma

serbest birakin

Makineyi calistirin

=
Makineyi kapatin

basin ve basili tutun

agin

hatali / gecgersiz

dondirme

dogru / gegersiz

NEEIEEE

Sayi degeri - ayarlanabilir

Giris s"j Sinyal 15131 yesil yanar

L4 1 A
Gezinme S hd . Sinyal 15131 yesil yanip sOner
Cikis L, |Sinyal isigi kirmizi yanar

b4 1 A
Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / ¢ * e |Sinyal isig1 kirmizi yanip séner
basin) AN oy

Meni gorintilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)

Alet gerekiyor/kullanin

% Alet gerekmiyor/kullanmayin

099-00LPXQ-EW515
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Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin parcasi

[  Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantili
olarak gecerlidir! Tiim sistem bilegenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik
uyarilarini okuyun ve takip edin!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6érnegi gérinmektedir.

Sekil 2-1

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnegi gérinmektedir.
Poz. [Dokimantasyon

A.1 |Tel besleme Unitesi

A2 Uzaktan kumanda

A.3 Kumanda

A4 |Glg kaynagi

A5 [Kaynak bruldri

A Toplam dokiimantasyon

099-00LPXQ-EW515 o)
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Amaca uygun kullanim E\A;")‘l
Amaca uygun kullanim

3

3.1

3.2

3.3

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 liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan hicbir zarar i¢cin sorumluluk kabul edilmez!

« Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiilmamalidir!

Amaca uygun kullanim
Bu tanimlama sadece M3.7X-J kaynak makinesi kontroli bulunan makinelerde kullaniimalidir.

Gegerli olan diger belgeler
+ Bagli kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlari
* Opsiyonel geligtirmelerin dokiimanlari

Yazilim durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
1.0.9.0

[  Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimii makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv

menisi) > bkz. B6lum 5.11 gérintilenebilir.

10
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em;f-n Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakig

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
4.1 Kumanda alanlarina genel bakis

[  Cihaz kumandasi, daha rahat bir gériiniirliik saglayabilmek amaciyla iki béliime (A, B) ayrilmisgtir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliimiinde
Ozetlenmistir > bkz. Bolim 8.1.

7 JOB

pa

mm inch % S

Standard

Pulse
) nn
Vi oW Position
||_|-| Id
Soft = Dynamics <4 Hard —
LR Xa L ... Am[Ice,
Sekil 4-1
Poz. |Sembol [Tanim
1 Kumanda alani A
> bkz. Bolim 4.1.1
2 Kumanda alani B
> bkz. B6lim 4.1.2
099-00LPXQ-EW515 1 1
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\”-r’

Kumanda alanlarina genel bakig

4.1.1 Kumanda alani A
———
—a0,
®_.IOB @
@ ®
Standard
= T i
— Pld
oF == = - - - - : A0
Soft = Dynamics + Hard —
Alli[s1CE
Sekil 4-2
Poz. |Sembol [Tanim
1 — Tus, kaynak gorevi (JOB)
oo S Tusa kisa basma: Mevcut kaynak yéntemi hizl bir sekilde secilen temel
w parametrelere (malzeme/tel/gaz) gegirilir.
L Tusa uzun basma: Kaynak gorevi listesine (JOB-LIST) gore kaynak goérevi
(JOB) secilir > bkz. Bolim 5.4.1. Liste, tel sirme Unitesi koruma tapasinin i¢
tarafinda veya bu kullanim kilavuzunun ekinde yer almaktadir.
2 =1 Kaynak performansi mandall ¢arki
o S Kaynak performansini ayarlama > bkz. B6lum 4.3.2
L ik secime bagl olarak gesitli parametre degerlerini ayarlama.
Ayar mimkiin oldugunda doner butonun gevresindeki beyaz sinyal isiklari (LED) yanar.
3 v isletme tipleri tusu (fonksiyon akiglari) > bkz. B6lim 5.4.4
Ho-oee- 2 dongl
AHH - 4 déngl
A Sinyal 1s1§1 yesil yanar: 2 déngl 6zel
=2 O---- Sinyal 11§1 kirmizi yanar: MIG noktalari
s ------o- 4 dongu ozel
4 f Kaynak tipi tusu
D' R Standart: Standart ark ile kaynak
R Pals: Pals arki ile kaynak
® mmmmmeen Positionweld: Zorunlu konumlarda kaynak
5 Ark dinamigi gostergesi
Ayarlanan ark dinamiginin yuksekligi ve hizasi gdsterilir.
12 099-00LPXQ-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kumanda alanlarina genel bakig

Poz. [Sembol |Tanim
6 = Ark uzunlugu diizeltmesi mandalli ¢arki
o R Ark uzunlugu dizeltmesi ayari > bkz. Bolum 5.4.1.7
et Ark dinamigi ayari > bkz. Bolim 5.4.1.8
A ik segime bagh olarak gesitli parametre degerlerini ayarlama.

Ayar mumkun oldugunda ddner butonun gevresindeki beyaz sinyal isiklar (LED) yanar.

Koruyucu gaz tedariki tugu > bkz. B6lum 5.1
D — Gaz testi
P Hortum paketini yikama

Tel geri cekme > bkz. Bolum 5.3
Tel elektrodunun gerilimsiz ve gazsiz geri ¢gekilmesi.

Tel gegirme tusu
Tel elektrodunun gerilimsiz ve gazsiz geri gegirilmesi > bkz. B6lum 5.2.

10 End

Tel rezervi sensorii sinyal 15191 (fabrika teslimi opsiyonel) > bkz. B61um 5.7.2
Geriye kalan kaynak teli orani %10 altina indiginde yanar.

099-00LPXQ-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\”-r’

Kumanda alanlarina genel bakig

4.1.2 Kumanda alani B

@) @) (99087 EeG9GG3G2)

\

@éggégw

Poz. |Sembol [Tanim

1 > Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu
Makine gostergesini farkli kaynak parametreleri arasinda degistirir. Sinyal 1siklari
secilen parametreyi gosterir.

C) ——————— 3 s basildiktan sonra makine kilit fonksiyonuna geger > bkz. Bolim 4.3.4.
2 Tel besleme hizi birimi sinyal 1511

m/min --- Parametre degeri dakika basina metre cinsinden gosterilir.

ipm ------ Parametre degeri dakika basina in¢ cinsinden gdsterilir.

"P29" 6zel parametresi Uzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gecis
yapilir > bkz. B6lum 5.10.

Malzeme kalinligi sinyal 15191
Secilen malzeme kalinligini gosterir.

Kaynak akimi sinyal 151g1
Amper cinsinden kaynak akimini gdsterir.

Kilit fonksiyonu sinyal 1191
Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu tzerinden agilir ve kapatilir.

5 Tel hiz1 sinyal 15191
Tel hizi gdsterildiginde yanar.
N

7 Prog Program sinyal 1511
Guincel program numarasini kaynak veri géstergesinde gdsterir.

Ark uzunlugu diizeltme gerilim sinyal i151g1
Volt cinsinden ark uzunlugu duzeltme gerilimini gosterir.

Kaynak performansli sinyal 1511
Kilowatt cinsinden kaynak performansini gosterir.

10 Elektronik gaz orani ayari sinyal 1s1g1 OW DGC > bkz. B6lim 5.7.1

Gaz debisini makine gostergesinde gosterir.

11 Sag gosterge tusu
Ark uzunlugu duzeltmesi ve diger parametreler ile bunlarin degerlerinin birincil

gostergesi.

AD =<

14 099-00LPXQ-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kumanda alanlarina genel bakig

Poz. | Sembol

Tanim

@

Motor akimi sinyal 1s1g1
Tel gecirme sirasinda amper cinsinden giincel motor akimi (tel siirme Unitesi) gosterilir.

13 ([ 71M7)|Sag gosterge - birincil kaynak gerilimi gostergesi
UuUjpy gostergede kaynak gerilimi, ark uzunlugu duzeltmesi, programlar veya kaynak
performansi goésterilir (sag gosterge tusuna basarak gegis yapilir). Ayrica dinamik ve 6n
secime bagli olarak cesitli kaynak parametre degerleri gosterilir. Parametre zamanlari
veya tutma degerleri > bkz. B6lim 4.2.
14 Sinyal 15191, asin sicaklik / kaynak torgu sogutmasi hatasi
Hata mesajlari > bkz. Bolim 6
15 Sinyal 15191, sogutma maddesi arizasi
Debi arizasi veya sojutma maddesi eksikligini sinyalize eder.
16 § |Saniye sinyal 151g1
Gosterilen deger saniye cinsinden gortntilenir.
17 VRD [Sinyal 1s1g1, gerilim diisiirme donanimi (VRD) > bkz. B61im 5.9
18 |7 7M7) |JOB numarasi (kaynak gorevi) > bkz. B6lum 5.4.1 g6stergesi
oy

19 0

Durum géstergesi (Hold) sinyal 1191
Kaynak isleminin tamamindaki ortalama degerleri gosterir.

20 %

Yiizde sinyal 1s1g1
Gosterilen deger yizde cinsinden gérintulenir.

21 Malzeme kalinligi birimi sinyal 15191
mm------- Parametre degeri milimetre cinsinden gdsterilir.
inch ------ Parametre degeri in¢ cinsinden gosterilir.
"P29" 6zel parametresi lizerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gegis
yapilir > bkz. B6lum 5.10.
22 [ 1) Sol gosterge - kaynak performansi birincil gostergesi
UuUlipy gOstergede kaynak performansi ya tel besleme hizi, kaynak akimi ya da malzeme

kalinhigi olarak gosterilir (sol gésterge tusuna basarak gegis yapilir). Ayrica 6n segime
bagli olarak ¢esitli kaynak parametre degerleri gosterilir. Parametre zamanlari veya
tutma degerleri > bkz. Bolim 4.2.

099-00LPXQ-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kaynak bilgisi géstergesi

ewn

4.2  Kaynak bilgisi gostergesi
Parametre gostergelerinin sol ve sag yaninda parametre secimi tuslari bulunur. Bunlar gosterilecek
kaynak parametrelerinin ve bunlarin degerlerinin segilmesine yarar.
Tusa her basildiginda gosterge bir sonraki parametreye geger (sinyal i1siklari segimi gosterir). Son
parametreye ulagildiktan sonra yeniden birinciyle baglanlr

Sekil 4-4

MIG/MAG
Parametre Nominal degerler ™ Gergek degerler % Tutma degerleri ©°
Kaynak akimi @ @ @
Malzeme kalinlig: @ ® ®
Tel besleme hizi @ @ @
Kaynak gerilimi @ @ @
Kaynak performansi ® @ @
Motor akimi ® @ ®
Koruyucu gaz @ @ ®
TIG
Parametre Nominal degerler ™ | Gergek degerler @ | Tutma degerleri ™
Kaynak akimi @ @ @
Kaynak gerilimi @ @ @
Kaynak performansi ® @ @)
Koruyucu gaz @ @ ®
Ortull elektrod
Parametre Nominal degerler ™ | Gergek degerler @ | Tutma degerleri ™
Kaynak akimi @ @ ®
Kaynak gerilimi @ @ ®
Kaynak performansi ® @ ®
Ayar degisikliklerinde (Orn. tel besleme hizi) gésterge hemen nominal deder ayarina geger.
™' Nominal degerler (kaynaktan dnce)
@ Gercek degerler (kaynak sirasinda)
Bl Tutma degerleri (kaynaktan sonra, kaynak isleminin tamamindaki ortalama degerleri gosterir)

16 099-00LPXQ-EW515

13.03.2018



Cihaz kontrolt kullanimi

em;f'n Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kontrolu kullanimi

4.3.1 Anagorinim

Makinenin galistirimasindan veya bir ayarin sonlandiriimasindan sonra kaynak makinesi kontrolii ana
gorinime gecer. Yani 6nceden segilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal isiklariyla gosterilir) ve akim
siddeti istenen deger (A) sol kaynak veri gdstergesinde gosterilir. Sag gostergede, ilk segime gore kaynak
gerilimi igin istenen deger (V) veya kaynak performansi gergek deger (kW) gosterilir. Kontrol 4 s sonra
yeniden ana gériinime geri doner.

4.3.2 Kaynak performansinin ayarlanmasi
Kaynak performansi ayari, kaynak performansi déner butonuyla (mandalli ¢ark) gergeklestirilir. Buna ek
olarak fonksiyon akisindaki parametreler veya farkli cihaz menistindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.
4.3.3 Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfiglirasyon mentisii)

Cihaz konfiglrasyon menusuinde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrlbeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine misaade edilmelidir > bkz. B6lim 5.11.

4.3.4 Kilit fonksiyonu
Kilit fonksiyonu cihaz ayarlarinin kazayla degistiriimesine karsi korur.

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

099-00LPXQ-EW515 17
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
Koruyucu gaz miktari ayari

5 Fonksiyon tanimi

5.1 Koruyucu gaz miktari ayari

Hem fazla disik hem de fazla ylksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve
sonug olarak gézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!

« Gaz tupunin valfini yavasca agin.
» Basing dusuricuyd agin.
* Ana salterden gu¢ kaynagini agin.

» Gaz testi fonksiyonunu > bkz. Bolim 5.1.1 tetikleme (kaynak gerilim ve tel besleme motoru kapali kalir
- ark yanlhslikla ategslenmez).

* Uygulamaya gore basing disurtctdeki gaz miktarini ayarlayin.

Ayar Onerileri

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynag Tel ¢capi x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = l/dak

MIG kaynagi (aliminyum) Tel ¢capi x 13,5 = I/dak (%100 argon)

TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, I/dak gaz akisina esittir

Yuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari agagidaki tablo yardimiyla dizeltiimelidir:

Koruma gazi Faktor
% 75 Ar/ % 25 He 1,14
% 50 Ar/ % 50 He 1,35
% 25 Ar/ % 75 He 1,75
% 100 He 3,16

5.1.1 Gaztesti

Sekil 5-1

5.1.2 Hortum paketi, yikama

=R

S

A
o

Sekil 5-2
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Tel gecirme

5.2 Tel gegirme

Tel gegirme fonksiyonu, tel bobini degisimi ardindan tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir
sekilde gecirilmesine yarar. Tel gegirme tusu uzun basilip basili tutularak bir rampa fonksiyonundaki tel
gecirme hizi (P1 > bkz. B6lim 5.10.1.1 6zel parametresi) 1 m/dak. tan ayarlanan maksimum degere
yukseltilir. Maksimum deg@er ayni anda tel gegirme tusuna basip sol mandalli cark ¢evrilerek ayarlanir.

Sekil 5-3

5.3 Tel geri cekme

Tel geri gekme fonksiyonu, tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir sekilde geri ¢cekilmesine yarar.
Tel gegirme ve gaz testi tuslarina ayni anda basilip basili tutularak bir rampa fonksiyonundaki

(P1 > bkz. Bolim 5.10.1.1 6zel parametresi) tel geri cekme hizi 1 m/dak.tan ayarlanan maksimum degere
yukseltilir. Maksimum deger ayni anda tel gegirme tusuna basip sol mandalli ¢ark gevrilerek ayarlanir.

islem sirasinda tel elektrodun sarilarak yeniden toplanmasi igin tel makarasinin el ile saat yéniinde
dondarulmesi gerekir.

099-00LPXQ-EW515 19
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
MIG/MAG kaynagi

5.4
5.4.1

5411

MIG/MAG kaynag

Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

Kaynak gdrevi secimi icin asagidaki adimlar izlenmelidir:

* Temel parametreleri (malzeme turd, tel gcapi ve koruma tirt) ve kaynak yontemini secin (JOB-
List > bkz. Bolum 7.1 ile JOB numarasi segin ve girin).

« Isletim ve kaynak tipi segin

+ Kaynak performansi ayarlayin

» Gerekiyorsa ark uzunlugu ve dinamigi diizeltin

Temel kaynak parametreleri

Baslangigta kullanicinin kaynak sisteminin temel parametrelerini (malzeme turd, tel gapi ve koruyucu gaz
turd) belirlemesi gerekir. Bu temel parametreler daha sonra kaynak gorevi listesiyle (JOB-LIST)
karsilastirilir. Temel parametrelerin kombine edilmesi sonucunda kaynak makinesi kontrolline girilmesi
gereken bir JOB numarasi ortaya gikar. Bu temel ayarin sadece tel veya gaz degisimi halinde yeniden
kontrol edilmesi veya uyarlanmasi gerekir.

=z
J

Sekil 5-5

5.4.1.2 Kaynak ydntemi

Temel parametreler ayarlandiktan sonra MIG/MAG, forceArc, wiredArc, rootArc und coldArc kaynak
yontemleri arasinda gegis yapilabilir (bunun igin uygun bir temel parametre kombinasyonu olmasi
sartiyla). Yontem degistirildiginde JOB numarasi da degisir, ancak temel parametreler degismeden kayith

kalir.
ER—

O MIG/MAG
O forceArc
O . JoB

Qe | A ]

Q coldArc

L)
JOB-LIST
3s

—
Sekil 5-6
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.4.1.3 lIgletme tipi

isletme tipi, kaynak torcuyla kontrol edilen proses akisini belirler. isletme tiplerinin ayrintili agiklamalari
icin > bkz. Bélim 5.4.4.

Sekil 5-7

5.4.1.4 Kaynak tiru
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 igin kullanilabilen
ark turleri kisa ark, gegis arki veya sprey arktir.
Pulse (Pals arki ile kaynak)

Kaynak akiminin hedefe yonelik olarak degistiriimesiyle arkta pals basina bir damla malzeme gegisine yol
agan akim palslari olusturulur. Sonug, yiksek alasimli CrNi ¢elikler veya aliiminyum gibi tim
malzemelerin kaynagi i¢in uygun, neredeyse capaksiz bir prosestir.

Positionweld (Zorunlu konumlarda kaynak)

Fabrika teslimi olarak optimize edilmis parametreler sayesinde zorunlu konumlarda kaynak igin uygun bir
pals/standart veya pals/pals kaynak tipi kombinasyonudur.

O Standard

O Ha

i O weld

Sekil 5-8
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
MIG/MAG kaynagi

5.4.1.5 Kaynak performansi (¢calisma noktasi)
Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine goére ayarlanir. Kullanici ¢galisma noktasini istege gore
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinhgi olarak ayarlay_abilir. Calisma noktasi igin optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. Ihtiya¢ halinde kullanici bu kaynak
gerilimini dizeltebilir > bkz. Bélim 5.4.1.7.
SR
> 0 .
_m_
-
N
(.
1 17
~— ) - L/
[y N
A
(. J
Sekil 5-9
Kullanim 6rnegi (Malzeme kalinhig lizerinden ayarlama)
Gerekli tel besleme hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.
+ Kaynak gorevini JOB 76 secin( > bkz. Bolim 5.4.1): Malzeme = AIMg, gaz = Ar %100, tel capi=
1,2 mm.
» Gostergeyi malzeme kalinligina gegirin.
» Malzeme kalinhgini (is pargasi) olgin.
+ Oilgiilen degeri 6rnegin 5 mm kaynak makinesi kontroliinde ayarlayin.
Ayarlanan bu deger belirli bir tel besleme hizina denktir. Géstergenin bu parametreye degistiriimesiyle,
ilgili deger gosterilebilir.
5 mm malzeme kalinhgi bu 6rnekte 8,4 m/dk tel besleme hizina denktir.
Kaynak programlarindaki malzeme kalinhgi bilgileri genelde PB kaynak pozisyonundaki kose
kaynaklarina iliskindir, bunlar referans degerler olarak alinmali ve baska kaynak pozisyonlarinda sapma
gOsterebilir.
5.4.1.6 GCalisma noktasi ayari icin ek donanim bilesenleri
Calisma noktasi ayari ayrica uzaktan kumandalar, 6zel kaynak torglari veya robotlar/endistriyel veri yolu
arayuzleri (opsiyonel olarak mekanize kaynak icin araytzler gereklidir, bu serideki tim cihazlarda
mumkin 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.
22 099-00LPXQ-EW515
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.4.1.7 Ark uzunlugu
Gerektiginde 6zglin kaynak goérevi icin ark uzunlugu (kaynak gerilimi) +/- 9,9 V olarak dizenlenebilir.

L e B — (A
BEHO—

Sekil 5-10

5.4.1.8 Ark dinamigi (kisma etkisi)

Bu fonksiyonla ark, kaynak nifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir
ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. ilave olarak secilen ayar déner butonlarin altindaki sinyal

Isiklariyla gdsterilir.
@T - w
g H _]

Sekil 5-11

5.4.2 Programlar (Pa 1-15)

Bir is pargasindaki farkli kaynak gorevleri ve konumlari, farkli kaynak programlari (calisma noktalari). Her
programda asagidaki parametreler kaydedilir:

* Tel besleme hizi ve gerilim diizeltmesi (kaynak performansi)
+ lIsletme tipi, kaynak tipi ve dinamik
5.4.2.1 Seg¢im ve ayarlama

Sekil 5-12
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

ewn

Kullanici asagidaki bilesenlerle ana programlarin kaynak parametrelerini degistirebilir.

o _ 2
o § o E %
o — — o
E f—fs % r—fc s € '% E -g x
sSS| &8 |58|F S g | ¢ | E| T
25|z |£§| 5 g | 3| 2| % | S
£33 [2&|< & > | & | 6| &
M3.7-1/3 @ PO @
Tel besleme unitesi
kontrol P1-15
PC 300.NET PO @ ®
Yazil
azihm @ @ —_ @
MT Up/Down PO
Kaynak torcu @ @ P1-9 @ g @
MT 2 Up/Down PO @
K k
aynak torgu @ @ P1-15 @ ® ®
MT PC 1 PO @
K k
aynak torgu @ @ P1.15 @ @ @
MT PC 2 PO @)
K k
aynak torcu @ @ I @ @ @
PM 2 Up/Down PO @)
K k
aynak torgu @ @ b5 @ ® @
PMRD 2 PO @
K k
aynak torcu @ @ —_ @ ® ®
PMRD 3 PO
Kaynak torcu @ P1-15 @
Ornek 1: Farkh sac kalinliklarindaki iglem pargalarini kaynaklama (2 kademeli)
I | PA9
Pas
Pas.r”
PAO
t
Sekil 5-13
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.4.3

Ornek 2: Bir iglem pargasinda farkli konumlari kaynaklama (4 kademeli)
A PA1

Py

Sekil 5-14
Ornek 3: Farkh kalinliklardaki aliiminyum saclari kaynaklama (1 veya 4 kademeli 6zel)

A
|

‘
I

Sekil 5-15

16 adete kadar program (Pag ila Pa1s) tanimlanabilmektedir.

Her bir programda bir ¢alisma noktasi (tel hizi, ark uzunlugu diizeltmesi, dinamik / sok etkisi)
sabit olarak kayit edilebilmektedir.

Program PO bunun istisnasidir: Calisma noktasi ayari burada maniiel olarak gergeklestirilir.
Kaynak parametrelerindeki degisiklikler derhal kaydedilir!

Program akisi
Orn. aliminyum gibi belirli maddeler, giivenli ve yiiksek kaliteli olarak kaynak yapilabilmesi igin 6zel
fonksiyonlar gerektirir. Burada asagidaki programlarla 4 dongi ozel isletme tipi kullanilir:

+ Baglatma programi Pgagiat (kaynak dikis baglangicinda soguk kaynaklari azaltma)

* Ana program P, (slrekli kaynak yapma)

* Pg azaltimis ana program (hedefe yonelik isi1 azaltma)

+ Bitig programi Pgirig) (hedefe yonelik 1s1 azaltmayla ug kraterlerini nleme)

Programlar tel besleme hizi (calisma noktasi), ark uzunlugu diizeltmesi, slope zamanlari, program
sureleri gibi parametreler igerir.

A
I

PSTART
p—o

LT O

1

Sekil 5-16
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
MIG/MAG kaynagi

5.4.4 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
5.4.4.1 Isaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol | Anlami
i Torg tetigine basin

1

Torg tetigini serbest birakin

ZILE

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu tasinir

|-

Tel yavas ilerlemesi

~~

=g 0% 32N )

Tel geri yanma

Gaz 6n akislar

Bitis gaz akisi

2 kademeli

-
-

2 kademeli 6zel

e
H_H 4 kademeli
'|-.‘ " |4 kademeli dzel
t Sire

Pstart | Baslatma programi

Pa Ana program

Pg azaltilmis ana program

Penp Bitirme programi

t2 Puntalama siresi

5.4.4.2 Otomatik akim kesici

=5  Kaynak makinesi atesleme veya kaynak islemini asagidaki durumlarda sonlandirir
* Atesleme hatalari (baslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
» Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

i)

2 kademeli galistirma
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Sekil 5-17

. kademe

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

Ark tel elektrodu islem parcasinin tGzerine geldiginde ateglenir,

kaynak akimi akar.
On segimli tel hizina gegis.

. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

TB motoru durur.

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

v v
[

7'y

V.

A

Y.
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
MIG/MAG kaynagi

2 kademeli 6zel
ket 1. >l 2. —»
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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 pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsia SUresi icin Pstagrt baglatma programi)

* P, ana programina egim.

2. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

* teng SUresiigin Pgyp bitirme programina egim.

* TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

28 099-00LPXQ-EW515
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi
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Sekil 5-19

I st baslatma siiresi t, punta zamanina eklenmelidir.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)

» Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.

+ Ark, tel elektrodu islem parcasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (PstarT, Zaman baslar)

* P4 ana programindaki egim

* Ayarlanan puntalama suresi bittikten sonra Pgyp bitirme programina edim uygulanir.
+ Tel besleme motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin 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).

099-00LPXQ-EW515 29
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

ewn

4 kademeli galigtirma
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Sekil 5-20

. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

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.

v

30
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

4 kademeli 6zel
— 1. —> |«
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1. déngd

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
« Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

Sekil 5-21

» Tel besleme motoru "sliriinme hizinda" ¢alisiyor.

+ Ark, tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,

kaynak akimi akar (baslatma programi Pstarr).

2.dodngl

Torg tetigini serbest birakin.

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

Kisa siireli basinca  Pg azaltilmisg ana programa gegilebilir.
Tekrar kisa sireli basinca P, ana programina geri gidilir.

3.dongl

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
*  Pgnp bitirme programina egim.

4.déngu

+ Torg tetigini serbest birakin.
» Tel besleme motoru durur.

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

v

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

Kaynak akiminin, kisa stireli basarak azaltilmig ana programina Py gegisi engellenmesi
gerekiyorsa, program akiginda TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (P, = Pg) ayarlanmalidir.

099-00LPXQ-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
MIG/MAG kaynagi

4 dongiilii 6zel, dokunarak degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)

= lIslevin etkinlestiriimesi veya ayarlanmasi igin, .

et 1. >« 2. —— e 3>rie— 4. —>
j? " ~ ? ? |
il :
— PSTART i t
PB PEND E
| T | A . _‘_! ; ;t
GT - : "t
LN A

Sekil 5-22

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

» Tel besleme motoru siriinme hizinda ¢alisiyor.

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

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin

* P4 ana programindaki egim

P, ana programinin Gizerine egim, en erken ayarlanan tstarr stresi bittikten sonra veya en gec 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 siireli basarak pals yontemine gegilir,
tekrar kisa siireli basarak yeniden standart yonteme gegilir , 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 siresinin bitiminde ark soner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

I=>> Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.
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ev\;h‘) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

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

AN

——

Sekil 5-23

» Derin kaynak niifuziyetli ve sabit yonli ark sayesinde daha kiigik kaynak agzi agisi

*  Mikemmel koék ve yanak olusumu 6zelligi

* Cok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile glivenli kaynak

+ Kenar oyuklarinin azaltilmasi

+ Mandel ve otomatik uygulamalar

forceArc islemi secildikten sonra > bkz. B6lim 5.4.1 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur.

Tipki impuls ark kaynaginda oldugu gibi forceArc kaynaginda da kaynak akimi baginin iyi bir

kaliteye sahip olmasina ozellikle dikkat edilmelidir!

+ Kaynak akimi hatlarini mimkin oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince 6lgtlendirin!

« 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
sogutulmus olarak kullanin.

» Celigin kaynatilmasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimahdir. Tel bobini
kangal olarak sarilmig olmalidir.

=  Stabil olmayan ark!
Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlari ark lizerinde parazitlere (yanip sbnmelere) neden
olabilir.
* Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin.
Diigiimlerin olugmasini engelleyin!

099-00LPXQ-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
MIG/MAG kaynagi

546 WiredArc

Saglam ve dizgln kaynak nufuziyeti 6zelligi icin aktif tel ayarlamali kaynak islemi ve zorlayici
uygulamalar ile pozisyon kaynaginda da mikemmel ark uzunlugu kararlihgi.

Gaz alti kaynagi arkinda nozul tel uzantisinin degismesi halinde kaynak akimi (AMP) degisiklik gdsterir.

Ornegin nozul tel uzantisi uzatildiginda sabit tel besleme hizi (DG) ile kaynak akimi azalir. Béylece is
pargasina (kaynak banyosu) isi girdisi diser ve kaynak nifuziyeti azalir.

Ao
'
DG HA @%
1
Al

AMP Al op

% f -

1
Sekil 5-24

Tel ayarlamali EWM wiredArc arkinda nozul tel uzantisinin degismesi halinde kaynak akimi (AMP)
yalnizca dusuk degisiklik gosterir. Tel besleme hizi (DG) aktif olarak ayarlanarak kaynak akimi
dengelenir. Ornegdin nozul tel uzantisinin uzatiimasi halinde tel besleme hizi artar. Bu sayede kaynak
akimi neredeyse sabit kalir ve boylece is pargasina isi girdisi de neredeyse sabit kalir. Bunun sonucunda
nozul tel uzantisinin degisiklik géstermesi halinde kaynak niifuziyetinde sadece az bir degisiklik olur.

IS
o T |
i
DG T

AMP  HA] \E%

!

Sekil 5-25

5.4.7 rootArc /rootArc puls
Kolay aralik kdpruleme ve 6zellikle de kdk kaynagi i¢in kolayca bigimlenme kapasiteli kisa ark.

S Vaimis

Sekil 5-26

» Standart kisa arka kiyasla diisiik sigranti
« lyi kdk olusumu ve giivenli yanak olusumu
* Manduel ve otomatik uygulamalar

[ Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlari ark (izerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden
olabilir.

* Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin.
Diigiimlerin olugsmasini engelleyin!
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ev\;h‘) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.4.8 coldArc /coldArc puls
Mukemmel aralik kdprileme ile ince metal plakalarin yiksek boyutsal kararli kaynagi ve sertlehimi igin
Isis1 azaltilmis, dusitk ¢apakh kisa ark.
| /A
Sekil 5-27
ColdArc iglemi segildikten sonra > bkz. B6lim 5.4.1 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur:
» Azaltilmis 1s1 girdisi sayesinde dugsUk kasma ve daha az renk farki
* Neredeyse gu¢ harcanmadan gergeklestirilen malzeme gecisi sayesinde belirgin dlgtide dusuk sigranti
» Tdm malzeme kalinliklarinda ve tim pozisyonlarda k&k pasolari kolayca kaynaklama
» Degisen aralik geniglikleri de dahil olmak tGizere mikemmel aralik kdprileme
* Mandel 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 géreve uygun olarak donatin! ( ve kayak torgu ile ilgili
kullanma kilavuzu)
Buylk hat uzunluklarinda gerekli oldugu taktirde Uarc parametresi daha buyuk olarak ayarlanmalidir.
==  Bu fonksiyon sadece PC300.Net yaziliminin yardimiyla etkinlestirilebilir ve lizerinde calisilabilir!
(Bakiniz yazihm kullanma kilavuzu)
5.4.9 MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torcununun torg tetigi temelde kaynak islemini baslatmak ve sonlandirmak igin kullanilir.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar
H Torg tetigi + Kaynagi baslatma / sonlandirma
Bunun diginda, cihaz tipine ve makine kumanda unitesi konfigiirasyonuna bagh olarak tor¢ tusuna
basarak bagka fonksiyonlar da miimkiindiir > bkz. B6lim 5.10:
+ Kaynak programlari arasinda degisim (P8).
+ Kaynak baslangicindan énce program sec¢imi (P17).
+ Pals ve standart kaynak arasinda 4 kademeli 6zel ¢galisma modunda degisim.
+ Ciftisletmede tel besleme Uniteleri arasinda gegis (P10).
5.4.10 MIG/MAG Ozel torg
Fonksiyon ozellikleri ve diger bilgileri ilgili kaynak torgcunun kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
5.4.10.1 Program ve Up-/Down igletimi
:' Programm
{ Up / Down
Sekil 5-28
Poz. |Sembo| |Tan|m
1 Kaynak torcu fonksiyonu komitatorii (Ozel kaynak torgu gereklidir)
A== ____Programlar ya da JOB'lar1 degistiriimesi
T Kaynak glicliini kademesiz olarak ayarlayin.
099-00LPXQ-EW515 35
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
WIG kaynagi

5.4.10.2 itme/Gekme ve ara tahrik arasinda gegis

A UYARI
e Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalar ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek i¢in cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kisiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

» Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

5>  Tekrar isletime almadan énce EC / DIN EN 60974-4 “Ark kaynak sistemleri -¢alisma sirasinda
denetim ve kontrol” uyarinca “Calisma sirasinda denetim ve kontrol” gergeklestirilmelidir!

Soketler dogrudan kontrol karti M3.7X'lin (izerinde bulunmaktadir.

Soket islev
X24 konumunda itme/Cekme kaynak torguyla isletim (fabrikadan ayarl)
X23 konumunda Ara tahrikli igletim

5.5 WIG kaynagi
5.5.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Sekil 5-29

5.5.1.1 Kaynak akimi ayari

Sekil 5-30
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.5.2 TIG ark tutugmasi
5.5.2.1 Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-31

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tizerine yerlestirin ve torg tetigine
basin (kaldirma ark akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

b) Elektrot ucuyla islem pargasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torgu ve tor¢ nozulunu egin.
Ark ateslenir ve kaynak akimi, ayarlanan isletme tipine gére ayarlanan baglatma veya ana akim
degerine yukselir.

¢) Torcu kaldirin ve normal konuma gevirin.

Kaynak islemini sonlandirma: Segilen igletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg

tetigine basin.

099-00LPXQ-EW515 37
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Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi

5.5.3 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
5.5.3.1 lIsaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol

Anlami

BA

Torg tetigine basin

2

Torg tetigini serbest birakin

€

1),

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sureli basip birakin)

i)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Gaz 6n akislari

A

i)
N
i)

Q.
Bitis gaz akis!
ne
| 2 kademeli
v . o
M= 2 kademeli 6zel
HR |4 kademeli
YA P
M 4 kademeli 6zel
t Sure
Pstart | Baslatma programi
Pa Ana program
Pg azaltilmig ana program
Peno | Bitirme programi
tS1 PSTART'tan PA'ya egim suresi

5.5.3.2 Otomatik akim kesici

S  Kaynak makinesi atesleme veya kaynak igslemini asagidaki durumlarda sonlandirir
* Atesleme hatalari (baglama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).

* Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).

38
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

2 kademeli galistirma

< 1. L 2 4>:
A\ 4\ |
|
ol :
. 3 >4
| T P, 1
I —————» < > ;t
i) i)
on no
Sekil 5-32
Secim
» 2 kademeli calistirma 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 akis suresi biter.
2 kademeli 6zel
< 1. > 2. —
e 2 ‘
ol ;
Pt
P. 1
|t PI“_”‘.TJ Poo
] N
Cle— —n t
a)
on no
Sekil 5-33

Secim

+ 2 kademeli 6zel galistirma sistemini i"—:' 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 secilen ayarda akar.

"tstart" baglatma akimi suresi dolduktan sonra, "P," ana programinin tzerine "tS1" ¢ikis rampasi
suresiyle kaynak akimi ylkselmesi gergeklesir.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin.

Kaynak akimi "tSe" asagi egim suresiyle "Pgyp" bitis programina iner.
"tend" akim bitisi siresinden sonra ark soner.

Bitis gaz akis suresi biter.
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Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

4 kademeli galigtirma
1. > 2, !

5 A\ A\ 5.\

fg..

v

11 P,

Sekil 5-34
Secim

* 4 kademeli ¢galistirma sistemini H-H- segin.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)
Ark tutusmasi 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 soner.

» Bitis gaz akis suresi biter.

A
A

v
=
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

4 kademeli 6zel
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Sekil 5-35
Secim

"nu
+ 4 kademeli dzel calistirma sistemini ' segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

Ark tutugmasi 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 tstarr siresi bittikten sonra veya en gecg torg
tetigi birakildiktan sonra gercgeklesir.

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

3. kademe

» Torg tetigine basin.

*  "Pgnp" bitis programina egim.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

* Ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

5.6 E-Manuel kaynagi
5.6.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev secimi

Sekil 5-36
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
E-Manuel kaynagi

5.6.1.1 Kaynak akimi ayari

5.6.2 Arcforce

S
—{ArcH A

Sekil 5-38

Ayar:

* Negatif degerler: rutil elektrot tipleri

« Sifir civarindaki degerler: bazal elektrot tipleri
» Pozitif degerler: Sellloz elektrot tipleri

5.6.3 Sicak baslama
Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin giivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baglangicinda ana
henliz soguk olan ana metal (izerinde yeterli iIsinma saglar. Burada atesleme belirli bir siire (sicak
baslama siiresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baglama akimi) gerceklesir.

14 .g. A= Sicak baslama akimi
B = Sicak baslama zamani
= Ana akim
& = Akim
* >t t= Sire
Sekil 5-39
5.6.4 Yapigsmaz

Us Yapigsmaz, eletrodun tavlanmasini énler.

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 goérevi igin duzeltin!

Antistick

Sekil 5-40
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Opsiyonlar (ilave bilesenler)

5.7
5.7.1

5.7.2

5.7.3

5.8

5.9

5.10

Opsiyonlar (ilave bilesenler)

Elektronik gaz orani ayari (OW DGC)
Baglanmis olan gaz hattinin 3-5 bar'lik bir 6n basinca sahip olmasi gerekmektedir.

Elektronik gaz orani ayari (DGC)), ilgili kaynak iglemi i¢in en iyi gaz debisini ayarlar (fabrika tesliminde en
iyi sekilde belirlenmistir). Bu sayede koruyucu gazin agiri fazla (ani gaz artisi) veya asir az (koruyucu gaz
tlpU bos veya gaz tedariki kesik) olmasindan kaynaklanan kaynak hatalari énlenir.

Gerekli gaz debisi kullanici tarafindan kontrol edilebilir ve gerektiginde dizeltilebilir (kaynaktan énce
nominal degerler). ilave olarak (opsiyonel) Xnet yazilimi ile birlikte tam gaz tiiketimi kaydedilebilir.

Bu parametre sag parametre gostergesi tusuna basilarak segcilir. "8 sinyal 151§1 yanar. Degerlerin
birimleri dakika bagina litre "I/min" veya Cubic Feet Per Hour "cFH" olarak gosterilebilir

(P29 > bkz. Bolum 5.10 6zel parametresiyle ayarlanir). Kaynak islemi sirasinda bu nominal degerler
gercek degderlerle karsilastiriimalidir. Bu dederlerin ayarlanan hata esiginden (P28 6zel parametresi) daha
biayuk farklilik géstermesi halinde "Err 8" hata mesaiji verilir ve devam etmekte olan kaynak islemi
durdurulur.

Tel rezervi sensori (OW WRYS)

Geriye kalan tel miktari yakl. %10 oldugunda bunu erkenden algilayarak ve gostererek ("End" sinyal 15131)
dikis hatasi tehlikesini en aza indirger. Ayni sekilde uretimin ileriye yonelik olarak planlanmasi sayesinde
bekleme sureleri de kisalir.

Tel bobini isitmasi (OW WHS)

Tel bobini isitmasi sicakligi (P26 > bkz. Bélim 5.10 6zel parametresi) ayarlanarak kaynak teli iizerinde
yogusma olmasi énlenir.

Erisim kumandasi

Kaynak parametrelerinin yetkisiz kigiler tarafindan veya yanlhslikla degistiriimesini 6nlemek Uzere,
makinede anahtarli salter yardimiyla kontroltn giris duizeyini kilittemek mumkundur.

Anahtarin &' konumunda tiim fonksiyonlar ve parametreler sinirlama olmadan ayarlanabilir.
Anahtarin @ konumunda asagidaki fonksiyonlar veya parametreler degistirilemez:

* 1-15 no'lu programlarda galisma noktasi (kaynak performansi) ayarlanamaz.

» 1-15 no'lu programlarda kaynak turd, isletme tipi degistirilemez.

» Kaynak gorevi gegisi yok (Blok JOB isletimi P16 mimkun).

+ Ozel parametreler (P10 harig) degistirilemez - Yeniden galistirma gerekli.

Gerilim dusiirme donanimi

Sadece eke (VRD/AUS/RU) sahip cihaz siirimlerinde bir gerilim disirme donanimi (VRD) bulunur. Bu
donanim, 6zellikle tehlikeli cevrelerde (6rn. tersanecilik, boru hatti imalati, madencilik) gtivenligi arttirmak
icin kullanihr.

Gerilim dustrme donanimi bazi (lkelerde ve pek gok isletmenin dahili glivenlik talimatlarinda gl
kaynaklari tarafindan talep edilmektedir.

Sinyal 15131 VRD > bkz. BAlum 4, gerilim distirme donanimi kusursuz olarak galistiginda ve ¢ikis gerilimi
ilgili normda (teknik veriler) belirtilen degerlere duguruldigunde yanar.

Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Ozel parametreler (P1 - Pn) makine iglevlerinin misteriye 6zel konfigiirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyaglarina gore optimize etmek igin maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, ¢iinki parametreler genelde dizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina déndurilebilir > bkz. B6lim 5.10.2.
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1 Parametre segimi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

Sekil 5-41
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Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Gosterge Ayar / segim
P [ Tel gecirmel/tel geri cekme rampa stiresi
! 0=--—--- normal siinme (10 s rampa slresi)

- hizli sinme (3 s rampa suresi) (fabrika teslimi)

=

Program "0" kilitleme
0=----- PO serbest birakildi (fabrika teslimi)
1= PO kilitli

wf Ny

Tek haneli 7 segment gdstergesine sahip Up/Down kaynak torgu i¢in gdsterim
modu (bir tus ¢ifti)

0=---- Normal gdsterge (fabrika ¢ikish) Program numarasi / kaynak gticti (0-9)
1= Degisken gosterge Program numarasi / kaynak tru

Program sinirlama
Program 1 ila azami 15
Fabrika ¢ikisi: 15

2 ve 4 kademeli 6zel igletme tiplerinde 6zel akis

P4

P 5 0=------- normal (6nceki) 2Ts/ATs (fabrika teslimi)
1=-mm- 2Ts/4Ts icin TB3 akisi

P 5 SP1-SP3 6zel JOB'lar serbest birakma
0=----- serbest birakma yok (fabrika teslimi)
1= Sp1-3 serbest birakma

P ] Dizeltme igletimi, sinir deger ayari

! 0 == Duzeltme igletimi kapali (fabrika teslimi)

e Dizeltme igletimi agik
"Ana program (PA)" LED'i yanip séner

0
Qo

Standart tor¢la program gegisi

0=------- program gegcisi yok (fabrika teslimi)
1=nmmmmee Ozel 4 dongii
2=-mmmmmen Ozel 4 dongiilii 6zel (n dongii etkin)
P 9 4D ve 4D6 dokunmatik baglatma
0 =----- 4 doéngl dokunmatik baglatma yok
1= 4 dongl dokunmatik baglatma mimkuin (fabrika teslimi)
P Ta Tekli veya ikili tel besleme isletimi
o 0 --m-mmem Tekli mod (Fabrika ¢ikisi)
i Ciftli mod, bu cihaz "Master"dir
2 --mmmeee- Ciftli mod, bu cihaz "Slave"dir
P 11 4Ts kisa basma siiresi
I 1 0=------- dokunmatik fonksiyonu kapall
1=- 300 ms (fabrika teslimi)
2 = 600 ms
P ,E JOB liste gegisi
| 0= Gorev odakli JOB listesi
1=-emee Reel JOB listesi (fabrika teslimi)
2 = Reel JOB listesi ve JOB gegisi ek donanim tGzerinden etkinlestirildi

Alt sinir JOB uzaktan kumanda anahtari
Fonksiyonlu brulérerin JOB alanlari (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Alt sinir: 129 (fabrika teslimi)

Ust sinir JOB uzaktan kumanda anahtari
Fonksiyonlu brulérindOB alanlar (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Ust sinir: 169 (fabrika teslimi)

HOLD fonksiyonu
0= HOLD degerleri gosterilmez
R HOLD degerleri gosterilir (fabrika teslimi)
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Gosterge Ayar / secim
P 15 Blok JOB igletimi
! 0=----- Blok JOB isletimi etkin degil (fabrika teslimi)

S — Blok JOB isletimi etkin

P 17 Standart torg tetigi ile program segimi
UL 0= program secimi yok (fabrika teslimi)

1= program secimi mimkin

P ,g superPuls'de ortalama deger gostergesi

! 0=-mmm- islev kapal.

1= islev acik (Fabrika cikigli).

PE [u] PA programinda pulse arki kaynagi girisi

u 0=--—--- Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.

1= superPuls Kaynak yontemi gegcis islevleri mevcut ve acgik ise pulse arki kaynagi

kaynak yontemi daima PA ana programinda yuratulir (Fabrika ¢ikigh).

Goreceli programlar i¢cin mutlak deger girigi

Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege goére
ana programa (P,) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.

0= Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikigh).

1= - Mutlak parametre ayari.

Pl

Elektronik gaz miktari ayar, Tip
e Tip A (fabrika ayar)

0=----- TipB
PE:-', Goreceli programlar igin program ayari
0= Goreceli programlar birlikte ayarlanabilir (fabrika ¢ikisli).
1= Goreceli programlar ayri ayarlanabilir.
PE l.{ Duzeltme veya hedef gerilim gostergesi
0=--- Duzeltme gerilimi gostergesi (fabrika ¢ikigh).

e Mutlak hedef gerilim gbstergesi

P25

Expert igletmesinde JOB sec¢imi > bkz. Bolim 5.10.1.22

0= Makinede bir Expert kontrol olmasi halinde tel besleme Unitesinde SP1-SP3
arasinda gegis yapar (fabrika teslimi)
1= JOB secimi tel besleme Unitesinden yapilabilir
PEE Tel bobini iIsitmasi nominal degeri (OW WHS) > bkz. Bolim 5.10.1.23
off =------ kapali

Sicaklik ayar arahdi: 25°C - 50°C (45°C fabrika teslimi)

P2

Kaynak tipinde isletme degisimi > bkz. B6lim 5.10.1.24
0=--m- Etkin degil (fabrika teslimi)
1= Etkin

P28

Elektronik gaz orani ayari hata esigi > bkz. B6lim 5.10.1.25
Gaz nominal degerinden sapma halinde hata bildirimi

P23

Birim sistemi > bkz. B6lim 5.10.1.26
0= Metrik sistem (fabrika teslimi)
1=--- Emperyal sistem

P30

Doner butonla program akisi segim olanagi > bkz. Bélim 5.10.1.27
0= Etkin degil
1= Etkin (fabrika teslimi)

5.10.1.1 Tel gecirme rampa suresi (P1)

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

Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak performansi doner butonu tzerinden degistirilebilmektedir. Bir
degisiklik rampa suresini etkilemez.
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.2

"0" programi, program kilidinin (P2) kaldirilmasi

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

5.10.1.3 Tek haneli 7 segment géstergesine sahip Up/Down kaynak torcu icin gésterim modu (P3)

5.10.1.4

5.10.1.5

Normal gdsterge:

* Programlama modu: Program numarasi

+ Up/Down igletimi: Kaynak performansi (0=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

Program sinirlama (P4)

P4 6zel parametre ile program secimi sinirlandirilabilmektedir.

+ Bu ayar tium JOBIlar igin devreye alinir.

* Programlarin se¢imi "kaynak torgu fonksiyonu" degistirme salterinin salter konumuna baglidir ().

Programlar sadece "Program" salter konumunda degistirilebilmektedir.

* Programlar baglanmis olan bir 6zel kaynak torgu veya bir uzaktan kumanda ile degistirilebilmektedir.

* Programlarin "Doéner buton, ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi segimi" ile degistirilmesi ()
ancak 6zel bir kaynak torgunun veya bir uzaktan kumandanin baglanmamis olmasi durumunda
mumkundur.

2 ve 4 kademeli 6zel (P5) igletme tiplerinde 6zel akis

Ozel akis devreye sokulmusken kaynak isleminin baglangici agagdidaki sekilde degisir:
2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akisi:

* "Pstart" baslatma programi

+ "P," ana programi

Ozel akis devreye sokulmusken 2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akisi:
* "Psrart" baglatma programi

+ "Pg" azaltiimig ana programi

* "P," ana programi
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.6 Diuzeltme islemi, sinir deger ayan (P7)

Duzeltme iglemi tim goérevler ve bunlarin programlari igin ayni anda acilir veya kapatilir. Her géreve tel
hizi (TB) ve kaynak gerilimi diizeltmesi (Udlizelt) icin bir diizeltme 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.

U Ul
Umax Umax
24,0V 23,0V Ve
(DVGrenz = +1,9)
e /
21,9V v ~
19,8V / (DVGrenz :2-01‘ 19% /
/ /
/ /
Umin —( Umin {
DV min -20% +20% DVmax D{f [m/min] DV min 11m/min DVmax D\? [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Sekil 5-42

Duzeltme isletiminde ¢alisma noktasi igin érnek:
Tel hizi 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
sadece bu degerlerle kaynak yapilabilir.

Kaynakginin program isleminde de tel ve gerilim diizeltmesi yapabilmesi gerekiyorsa, dizeltme iglemi
aclimal ve tel ve gerilim icin sinir degerler verilmis olmahdir.

Diizeltme sinir de@eri 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 dizeltilir.

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 dulzeltilebilir.

Anahtar salteri "1" konumuna getirildiginde, gerilim ve tel hizi diizeltme degerleri sifilanir.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.7 Standart torglarla program degistirme (P8)
Ozel 4 kademe (4 kademeli mutlak program akisi)
» 1. kademe: 1. mutlak program yartalur
+ 2. kademe: 2. mutlak program, "tstart" suresi bittikten sonra yuratalir.
» 3. kademe: 3. mutlak program, "t3" slresi bittikten sonra yurGtalir. Ardindan otomatik olarak 4. mutlak
programa gecilir.
Uzaktan kumanda veya 6zel torg gibi ek donanim bilesenleri baglanamaz!
Tel besleme linitesi kumanda linitesindeki program gegisi devre disidir.

[N & ~ ?

<« 1.»« 2: rpe— 3, ———>< 4.
P
A1 PA2 PM
' | P
< tstart—» <« 13 —» >
t
Sekil 5-43

Ozel 4 kademeli 6zel (n kademeli)
+ 1. kademe: P;'den Py, baslatma programi yuratalir.

+ 2. kademe: P, ana programi, "tstart" siresi bittikten sonra yuritilir. Torg tetigine kisa sureli basarak
diger programlara (P, ila azami Pag) gecilebilir.
j—1. —> < 3 >l«— 4. —

PP mmanry

Y

] :
.o.PS'rAR'r E t
\_P. i
1 " P. E
: PA3 i
i P o
| T 5 e Pl P |
! Trepeimem oy
N B ot
8 | 1
I < T >« > 4_’:<—Dﬂ’: "
on f ﬁ:: n=max. 9 fT: no
Sekil 5-44
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Fonksiyon tanimi E\A;")‘l
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.8

5.10.1.9

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

Torg tetigine basin ve basili tutun

Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

Ark, tel elektrodu islem pargasinin tUzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pa; 'den Pstart baslatma programi )

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin

* P, ana programina egim.

PA1 ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tstarr stresi bittikten sonra veya en gecg

torg tetigi birakildiktan sonra gergeklesir. Kisa siireli basarak (basip 0,3 saniye iginde birakarak)
diger programlara gegilebilir. Miimkiin olan programlar P, ila P59 programlaridir

3. kademe
» Torg tetigine basin ve basil tutun

* Pan programindan Pgyp bitis programina egim. Sireg, torg tetigine herhangi bir anda uzun stire
basarak (>0,3 san.) kesilebilir. Ardindan P,y programindan Pgyp bitis programi yarGtaltr.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

* TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soéner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

4T/4Ts dokunmatik baslatma (P9)

4 kademeli - kisa slreli basarak baslatma - modunda, torg tetigine kisa stireli basarak akimin akmasi
gerekmeden derhal 2. kademeye gegilir.

Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, torg tetigine ikinci kez kisa slreli basilabilir.

"Tekli veya ciftli igsletim™ ayari (P10)
Sistemde iki tel besleme (initesi varsa, 7 kutuplu (dijital) baglanti yuvasindan baska ek donanim

bilesenleri ¢alistirlamaz!

Bu, dijital uzaktan kumanda, robot araytizleri, belgeleme arayiizleri, dijital kumanda hatti
baglantili kaynak torglari ve benzerleri icin gecerlidir.

Tekli galigmada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme Unitesi baglanmig olmamahdir!

« ikinci tel besleme Unitesinin baglantilarini ayirin

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

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

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

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > bkz. Bolim 5.8) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimahdir.

Master olarak yapilandirilan tel besleme (nitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme liniteleri arasinda baska fonksiyon farki bulunmaz.

5.10.1.104Ts kisa basma siiresini ayarlama (P11)

Ana programla azaltilmis ana program arasindan gegis i¢in kisa basma suresi ¢ kademede
ayalanabilirdir.

0 = kisa basma yok
1 =320 ms (fabrika ayari)
2=640 ms
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.11JOB listeleri gegisi (P12)

=

Deger | Tanim Aciklama
0 Gorev odakl JOB numaralari kaynak telleri ve koruyucu gazlara gore siralanmigtir.
JOB listesi Secim sirasinda gerekirse JOB numaralari atlanir.
1 Reel JOB listesi JOB numaralari, gergek bellek hiicrelerine denk gelir. Her JOB
secilebilirdir, secimde 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 mumkuinddr.

Kullanici tanimh JOB listeleri olusturma

Orn. fonksiyonel torg gibi aksesuar bilegenleriyle JOBs arasinda degistirme yapilabilen baglantili
bir bellek arahigi olugturulur.

+ P12 6zel parametresini "2" olarak ayarlayin.

» "Program veya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Up/Down" konumuna getirin.
« Istenen 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 secerek parametreleri tek tek
uyarlayin.

+ P13 6zel parametresini alt sinira ve

* P14 dzel parametresini hedef JOBs Ust sinirina ayarlayin.

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

JOB'lan kopyalama, "Copy to" fonksiyonu"

Miimkiin olan hedef araligi 129 ve 169 arasindadir.

* P12 8zel parametresini daha 6énce P12 = 2 veya P12 = 1 olarak yapilandirin!

Numaraya gére 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 siire hi¢bir kullanici islemi kaydetmezse, parametre gostergesine
geri donulir ve kopyalama islemi bitirilir.

5.10.1.12JOB uzaktan sec¢imin alt ve iist sinirlar1 (P13, P14)

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

istenmeyen veya tanimlanmamig JOB'lara yanliglikla gegisi engeller.

5.10.1.13Hold fonksiyonu (P15)

Tutma fonksiyonu etkin (P15 = 1)

+ En son kaynak yapilan ana program parametreleri gosterilir.
Tutma fonksiyonu etkin degil (P15 = 0)

* Ana program parametrelerinin nominal degerleri gosterilir.
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.14Blok JOB igletimi (P16)

Asagidaki aksesuar bilesenleri blok JOB igletimini desteklemektedir:
* Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu (bir tus cifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir
Bu isletme tipinde aksesuar bilesenleri ile 3 bloga ayriimis olarak 27 JOB (kaynak gorevi) ¢cagirilabilir.

Blok JOB isletimini kullanabilmek i¢in agagidaki konfigiirasyonlarin gergeklestiriimesi
gerekmektedir:

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

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

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

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

Aksesuar bilegenlerinde gosterilmek lGizere JOB numaralarinin diizenlenmesi

JOB No. Aksesuar bilegenlerinin 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 mantel olarak ayarlanmasina izin verir.

JOB 0'In segimi anahtarli salter ile veya "program 0 kilidi" (p2) tizerinden engellenebilir.

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

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

JOBlar 1-9:

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

Tel hizi, ark dlizeltmesi, dinamik vs. ile ilgili nominal de@erlerin dnceden bu JOBIar icine kayit edilmesi
gerekmektedir. Bu islem PC300.NET yazilimi Gzerinden kolayca gergeklestiriimektedir.

Eger yazihm kullanilamiyorsa "copy by" fonksiyonu ile 6zel JOB alanlari iginde kullanici tanimh JOB
listeleri yaratilabilir. (bununla ilgili agiklama i¢in bakiniz bélum "JOB listeleri anahtarlamasi (P12)")

5.10.1.15Standart torg tetigi ile program se¢imi (P17)

Kaynak baglangicindan dnce bir program secimini veya program degisikligini mumkuin kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gecis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulasildiktan sonra birinci program ile devam edilir.

» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi sirece 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 i¢in programlar n dongu ayari (bakiniz parametre P8) ile
sinirlandiriimigsa.

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

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

5.10.1.16superPuls'de ortalama deger gostergesi (P19)

ey

islev etkin (P19 = 1)

» superPuls'de, program A (P,) ve program B (Pg) performansi ile ilgili ortalama deger, goéstergede
goruntilenir (Fabrika cikigh).

islev etkin degil (P19 = 0)

» superPuls'de sadece A programinin performansi gostergede goruntilenir.

islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri gériintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir
sistem birlesimi s6z konusudur. C6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1.17PA programina pulse arki kaynagi girisi (P20)

=3 Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.

islev etkin (P20 = 1)

» superPuls Kaynak ydntemi gegcis islevleri mevcut ve acgik ise pulse arki kaynagdi kaynak yéntemi daima
PA ana programinda yuratultr (Fabrika ¢ikigh).

islev etkin degil (P20 = 0)

» Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.

5.10.1.18Goreceli programlar i¢in mutlak deger girisi (P21)
Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) iste§e gore ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
islev etkin (P21 = 1)
* Mutlak parametre ayari.
islev etkin degil (P21 = 0)
» Goreceli parametre ayar (Fabrika gikigl).

5.10.1.19Elektronik gaz miktari ayari, Tip (P22)
Sadece gaz miktari ayari bulunan aktif makinelerde (fabrika ayari).
Ayarlama sadece yetkili servis personeli tarafindan gergeklestiriimelidir (temel ayarlar = 1).
5.10.1.20Goreceli programlar i¢in program ayari (P23)
Baslatma, inis ve bitis programindan olusan goéreceli 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 icin aynidir (Ozel JOBlar SP1,SP2ve
SP3 haric).
5.10.1.21Duzeltme veya hedef gerilim gdstergesi (P24)
Sag doner butonla ark diizeltmesi ayarlandiginda ya diizeltme gerilimi +- 9,9 V (fabrika ¢ikish) ya da
hedef gerilim gosterilebilir.
5.10.1.22Expert isletmesinde JOB secimi (P25)
P25 6zel parametresi ile tel besleme Unitesinde SP1/2/3 6zel JOB'larin mi segilecegi yoksa JOB listesine
gOre kaynak gorevi mi secilebilecegi belirlenebilir.
5.10.1.23Tel i1sitma nominal degeri (P26)
Kaynak telinin 25°C - 50°C sicaklik araliginda 6n isitilmasidir. Fabrika teslimi ayar 45°C'dir.

5.10.1.24Kaynak tipinde isletme degisimi (P27)
Kullanici, 4 dongii 0zel isletme tipi segili oldugunda torg tetigine basma siiresiyle program akiginin hangi
isletme tipinde (4 dongii veya 4 dongui 6zel) yiriitilecedini tayin edebilir.
Torg tetidini tutma (300 ms'den daha uzun): 4 déngii 6zel (standart) ile program akisi.
Torg tetigine dokunma: Makine 4 ddngu isletme tipine geger.

5.10.1.25Elektronik gaz orani ayari hata esigi (P28)
Yuzdelik olarak ayarlanan degder hata esigidir, bu degerin altinda kalinmasi veya asilmasi halinde bir hata
mesajl verilir > bkz. B6lim 5.7.1.

5.10.1.26Birim sistemi (P29)
Fonksiyon etkin degil
» Metrik 6l¢u birimleri gosterilir.
Fonksiyon etkin
« Emperyal 6l¢t birimleri gosterilir.

5.10.1.27Kaynak performansi doner butonuyla program akisi segim olanagi (P30)
Fonksiyon etkin degil
« Dodner buton bloke edilir, kaynak parametrelerini segmek i¢in kaynak parametresi tusunu kullanin.
Fonksiyon etkin
+ Kaynak parametrelerinin sec¢imi i¢in doner buton kullanilabilir.
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Cihaz konfigiirasyonu menisu

5.10.2 Fabrika ayarina geri getirme

[  Kayith tiim miisteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Sekil 5-45
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi

Cihaz konfigiirasyonu menusu

5.11 Cihaz konfigtirasyonu menusu
5.11.1 Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
[ Kaynak parametrelerinde sadece anahtarh salterin & anahtar konumunda olmasi halinde
degisiklik yapilabilir.
=

Xbutton fonksiyonu etkinken anahtarli salter veya fonksiyonu devre disi kalir (bakiniz ilgili
"Kontrol" kullanma kilavuzu).

=
L

r-* N\
ﬁu‘u]‘B*[A‘
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Cihaz konfigiirasyonu menisu

Gosterge Ayar / secim

1 Hat direnci 1
L 1] ik kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikisl).

! E Hat direnci 2
rL ikinci kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikisli).

= E Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmahdir!

3 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmahidir!
r

569 Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6lim 5.11.3
Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar = kapall ya da sayi dederi 5 dk. - 60 dk (fabrika tarafindan 20).

5 Servis mendisi
ru Servis menusti ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendiriimis servis personeli tarafindan
gercgeklestiriimelidir!
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigiirasyonu menusu

5.11.2 Hat direnci esitlemesi
Hatlarin diren¢ degeri dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gug¢
kaynaklarinin hat direnci 8 mQ olarak ayarlanmigtir. 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 diizeltmesi gereklidir. Hat
direncinin yeniden egitlenmesi ile voltaj duzeltme degeri tekrar sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik hatt
direnci, 6rn. kaynak torcu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden
esitlenmelidir.
Kaynak sisteminde ikinci bir tel besleme unitesi kullanilacaksa, bunun i¢in parametre (rL2) 6lcime dahil
edilmelidir. Diger tum konfiglrasyonlar igin parametre (rL1) esitlemesi yeterlidir.

1
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Cihaz konfigiirasyonu menisu

1 Hazirlik

» Kaynak makinesini kapatin.

» Kaynak torcunun gaz memesini sokun.

» Kontak memesindeki kaynak telini bitigik kesin.

» Tel besleme Unitesindeki kaynak telini bir parca (yakl. 50 mm) geri ¢ekin. Kontak memesinde artik
kaynak teli bulunmamalidir.

2 Konfigirasyon

+ "Kaynak performansi déner butonuna" basin ve basili tutun, ayni anda kaynak makinesini acin (en az
2 s). Déner butonu birakin (makine 5 saniye daha sonra hat direnci 1 birinci parametresine geger).

* Artik "kaynak performansi doner butonu" dondurilerek uygun parametre segilebilir. "rL1"
parametresinin tim makine kombinasyonlarinda esitlenmesi gerekir. ikinci bir akim devresine sahip
kaynak sistemlerinde, 6rn. iki tel besleme unitesi bir gii¢ kaynaginda calistirilirsa, "rL2" parametresi ile
ikinci bir egitleme gerceklestiriimelidir.

3 Esgitleme/dlgiim

+ 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 olugturulan deger hemen
kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gdstergede deger gosterilmezse, dlgiim basarisizdir. Olglim
tekrarlanmalidir.

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

» Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini ¢aligtirin.

+ Kaynak telini tekrar takin.

5.11.3 Enerji tasarruf modu (Standby)
Makine konfiglirasyon menisiinde ayarlanabilen bir parametre (zamana bagli enerji tasarruf modu )
ile enerji tasarruf modu etkinlestirilebilir > bkz. B6lim 5.11.
_ Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece géstergenin ortadaki enine
basamak gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin dondurilmesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna gecer.
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Ariza gidermek

Cihaz kumanda Unitesinin yazilim strimdnu géruntileme

6 Ariza gidermek

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

6.1

Cihaz kumanda unitesinin yazilim surimiini géruntileme

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglrasyon menisinde sorgulanabilir > bkz. B6lim 5.11!

6.2

halinde giic¢ iinitesi kapatilir.

Hata bildirimleri (glic kaynagi)

Bir kaynak makinesi hatasi, kontrol géstergesinde bir hata koduyla (bkz. tablo) gésterilir. Bir hata

Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.

+ Hatalari yazili olarak kayit altina alin ve gerekirse servis personeline iletin.

» "LP" veya "HP" tipi bir kontrolde birden fazla hata ortaya ¢iktiginda her zaman en disik hata
numarasina (Err) sahip hata gosterilir. Bu hata giderildiginde bir yiiksek hata numarasi ekrana gelir.
Bu iglem, tim hatalar giderilene kadar tekrarlar.

Lejant kategori (hata sifirlama)
a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

b) Hata mesaji, < tusuna basilarak sifirlanabilir:

¢) Hata mesaji sadece makinenin kapatilip tekrar aciimasi ile sifirlanabilir.

[E- ]| Kategori Hata Olasi neden Cozim
a) |b) |c)
3|@| @ | ® | Takometre Tel besleme (initesi arizas| Baglantilari kontrol edin
hatasi (baglanti noktalari, hatlar)
Ter sUrlcude surekli asiri Tel sirme merkezini dar
yikleme yaricaplarla yerlestirmeyin, tel
sirme merkezinin kolay
hareket edip edemedigini
kontrol edin
41| @ | @ |Asirisicaklik | Glg kaynagi asirt isinmis Giig kaynagini sogumaya
birakin (sebeke salteri "1"
konumunda)
Fan tikali, kirli veya arizall Fani kontrol edin, temizleyin
veya degistirin
Hava girisi veya c¢ikisi tikali Hava girisi ve ¢ikisini kontrol
edin
5/3)| (0| |Seb. asin Sebeke gerilimi fazla yiiksek Sebeke gerilimlerini kontrol
gerilim edin ve gug¢ kaynaginin
6| @) | ()| |Seb. diisiik Sebeke gerilimi fazla diigiik baglanti gerilimleriyle
gerilim karsilagtirin
7|® || @ |Sogutma Debi fazla diisik (< = 0,7 I/dak.) | Sogutma maddesi debisini
maddesi / (< =0,18 gal./dak.) ™ kontrol edin, su sogutucusunu
eksikligi temizleyin, hortum paketindeki

bikilmeleri giderin, debi
esigini ayarlayin

Sogutma maddesi miktari fazla
dusuk

Sogutma maddesi doldurun

Pompa galismiyor

Pompa milini dénduriin

Sogutma maddesi devresinde
hava

Sogutma madde devresinin
havasini alin

Hortum paketi tamamen
sogutma maddesiyle dolu degil

Makineyi kapatip agin, pompa
2 dak. boyunca galigir
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Ariza gidermek

Hata bildirimleri (gu¢ kaynagt)

ewn

Ers)

Kategori

a)

b)

c)

Hata

Olasi neden

Co6zum

Gaz sogutmali kaynak torguyla
isletim

Sogutma maddesi ileri akisini
ve sogutma maddesi geri
akigini baglayin (hortum
koprusu kullanin)

Su sogutucusunu devre digl
birakin

VB xx0 kontrol kartindaki F3
(4A) sigortasi att

Servisi haberdar edin

Koruyucu gaz

Koruyucu gaz yok

Koruyucu gaz tedarikini

hatasi kontrol edin
On basing fazla disiik Hortum paketindeki
biukulmeleri giderin; nominal
deger: 4-6 bar 6n basing
29M® | ®| @ BIm. asiri Cikista asir gerilim: Invertér Servisi haberdar edin
gerilim hatasi
10| (3) | @) | @ | Kisa devre Kaynak teli ve muhafaza Tel odasini kontrol edin,

arasindaki elektrik baglantisi

baglantiy kaldirin

Kaynak akim devresi,
muhafaza ve topraklanmis
nesneler arasindaki elektrik
baglantisi

Muhafazay kontrol edin,
baglantiyi kaldirin

11

Hizh kapatma

islem sirasinda "robot hazir"
mantiksal sinyali kaldiriliyor

Ust kontroldeki hatay giderin

22| ()| ®) | ®) | Sogutma Sogutma maddesi asiri isiniyor | Gii¢ kaynadini sogumaya
maddesi asir | (>=70°C / >=158°F) ', sogutma | birakin (sebeke salteri "1"
sicakligi maddesi geri akisinda dlguldi | konumunda)
Fan tikali, kirli veya arizali Fani kontrol edin, temizleyin
veya degistirin
Hava girisi veya c¢ikisi tikali Hava girisi ve ¢ikigini kontrol
edin
48| (®) | @ | 3 | Atesleme Otomatik bir sistemle islem Tel beslemeyi kontrol edin,
hatasi baslatilirken atesleme durdu kaynak akim devresindeki yuk
kablosunun baglanti
noktalarini kontrol edin,
gerekiyorsa kaynaktan énce is
pargasindaki korozyona
ugramis yuzeyleri temizleyin
49 Ark yirtiimasi Otomatik bir sistemle kaynak Tel beslemeyi kontrol edin,
sirasinda ark yirtiimasi kaynak hizini ayarlayin.
gerceklesti
51| @) | @) | @ | Acil durum Giig kaynaginin acil durum Devreye alinan acil durum
kapatma kapatma salter devresi devreye | kapatma salter devresini
alindi. yeniden devre digi birakin
(koruma devresini agin)
52| ®) | @) | @ | Tel besleme | Otomatik sistem agildiktan Tel besleme iinitesinin kontrol
Unitesi yok sonra tel besleme Unitesi hatlarini kontrol edin veya

algilanmadi

baglayin; otomatik tel
besleme unitesi kodunu
dizeltin (1 tel besleme unitesi
icin: kod 1 saglayin, 2 tel
besleme Unitesi i¢in bir kod
1'li tel besleme Unitesi ve bir
kod 2'li tel besleme Unitesi)

60
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Ariza gidermek

Uyari mesajlari

Err | Kategori Hata Olasi neden Co6zim
a) [b) [c)
53| @) | @ | @ | Tel besleme | Tel besleme unitesi 2 Tel besleme initelerinin
Unitesi 2 yok algilanmadi kontrol kablolarini kontrol edin
veya baglayin
54| ®) | 3 | @ | VRD hatasi Bosta calisma gerilimi diislirme | Gerekiyorsa harici cihazi
hatasi kaynak akim devresinden
ayirin; servisi haberdar edin
55 @ @ @ Tel stirme Tel stirme Unitesi asiri akim Tel sirme merkezini dar
Unitesi asir algilamasi yaricaplarla yerlestirmeyin,; tel
akim surme merkezinin kolay
hareket edip edemedigini
kontrol edin
56 | @) | @) | @ | Sebeke Sebeke geriliminin bir fazi Sebeke baglantisini, sebeke
faz.kesilmesi kesildi soketini ve sebeke

sigortalarini kontrol edin

57| ®)

©
®

Takom. hatasi
Slave

Tel besleme lnitesinde ariza
(slave igletimi)

Baglanti noktalarini, hatlari,
baglantilari kontrol edin

Ter strtcude surekli asiri
yukleme (slave igletimi)

Tel sirme merkezini dar
yaricaplarla yerlestirmeyin; tel
siirme merkezinin kolay
hareket edip edemedigini
kontrol edin

58| ®) | @ | @ | Kisa devre Kaynak akim devresinde kisa | Kaynak akim devresini kontrol
devre olup olmadigini kontrol edin; torcu izole ederek
edin kaldirin
59| @) | ® | @ | Uyumsuz Sisteme bagli olan bir makine | Uyumsuz makineyi liitfen
makine uyumsuz sistemden ayirin
60| @) |3 | @ | Uyumsuz Bir makinenin yazilimi uyumlu | Servisi haberdar edin
yazilim degil
61 @ @ @ Kaynak Bir kaynak parametresinin Tolerans alanlarina uyun,
denetimi gercek degeri belirtilen tolerans | kaynak parametresini

M fabrika teslimi
@ opsiyonel

Uyari mesajlari

alaninin diginda

uyarlayin

Bir uyari cihaz géstergesinde A harfi ile (bir cihaz gostergesinde) veya Att harfi ile (birden fazla
cihaz gostergesinde) gésterilir. Uyarinin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. Tablo) ile
gosterilir.

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

,q,l: 'l: Uyan Olasi neden
1| Asini sicaklik Kisa sire sonra asir sicaklik nedeniyle kapatma tehlikesi s6z
konusu.
4| Koruyucu gaz @ Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin.
5| Sogutma maddesi akis! Debi (<= 0,7l/dak. / <= 0,18 gal./dak.) ™
6 | Yetersiz tel Bobinde az tel mevcut.
7| CanBus devre disi Tel besleme Unitesi bagh degil, tel besleme motoru otomatik

sigortasi (atan sigortaya basarak geri alin).

Kaynak akim devresi

cok yiksek.

Kaynak akim devresinin endiktansi, segilen kaynak goérevi icin

10

Parca invertor

Birden c¢ok parga invertdrden biri kaynak akimi géndermiyor.
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JOB'lar1 (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme ‘

AEE

Uyarni

Olasi neden

11

Sogutma maddesi asiri sicak

Sogutma maddesi (>= 65°C / >= 149°F)

12

Kaynak denetimi

Bir kaynak parametresinin gergek degeri belirtilen tolerans
alaninin diginda.

32| Takometre hatasi Tel besleme Unitesi arizasi, tel striclde sirekli asir ylikleme.

33| Tel sirme Unitesi asir akim Tel ana surucusunde asiri akim algiland.

34| JOB bilinmiyor JOB numarasi bilinmediginden dolay1 JOB segimi
gerceklestiriimedi.

35| Slave tel stirme Unitesi asiri Slave tel siiriictide asir yikleme (Push/Push sistemi 6n

akim

surdcu veya ara surtci).

36

Takom. hatasi Slave

U fabrika teslimi

Tel slirme Unitesi arizasi, slave tel strtctde surekli asiri
yukleme (Push/Push sistemi 6n siriici veya ara suricu).

@ opsiyonel
6.4 JOB'lan (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme
=5  Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
6.4.1 Minferit JOB'u resetleme
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ev\;’r) Arnza gidermek
JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

6.4.2 Tum JOB'lari resetleme

= 1-128 + 170-256 JOBIar sifirlanir.
Miigteriye 6zel JOBlar 129-169 sakli kalir.

Sekil 6-2
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Ek A evgf'n
JOB-List
7 EkA
7.1 JOB-List
JOB no. | YOntem Malzeme Gaz Durchmesser
[mm]
1 GMAW standart G3Sil/ G4Si1 %100 CO2 0,8
2 GMAW standart G3Sil/ G4sil %100 CO2 0,9
3 GMAW standart G3Sil/ G4Si1 %100 CO2 1,0
4 GMAW standart G3Sil/ G4Sil %100 CO2 1,2
5 GMAW standart G3Sil/ G4sil %100 CO2 1,6
6 GMAW standart / pals G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 GMAW standart / pals G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 GMAW standart / pals G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 GMAW standart / pals G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 GMAW standart / pals G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 GMAW standart / pals G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 GMAW standart / pals G3Sil/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 GMAW standart / pals G3Sil/ G4sSil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 GMAW standart / pals G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 GMAW standart / pals G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 GMAW standart / pals CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 GMAW standart / pals CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 GMAW standart / pals CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 GMAW standart / pals CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW standart / pals CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW standart / pals CrNi 199/ 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
41 GMAW standart / pals CrNi 1912 3/1.4430 |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/CO2-2 1,2
(M12)
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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/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (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 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc Sertlehim Cusi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc Sertlehim Cusi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Sertlehim Cusi Ar-100 (11) 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 (11) 1,2
74 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
76 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
77 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 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 (13) 1,0
80 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2
81 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (11) 0,8
83 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (11) 1,0
84 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (11) 1,2
85 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (11) 1,6
86 GMAW standart / pals AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 GMAW standart / pals AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 GMAW standart / pals AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
89 GMAW standart / pals AlSi Ar-70 / He-30 (13) 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
95 GMAW standart / pals Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 GMAW standart / pals Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 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 (11) 1,0
100 |GMAW standart / pals Cusi Ar-100 (11) 1,2
101 GMAW standart / pals Cusi Ar-100 (11) 1,6
102 |GMAW standart / pals Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 GMAW standart / pals Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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104 |GMAW standart / pals Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
105 |GMAW standart/ pals Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (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 (11) 1,6
110 |Sertlehim / Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 | Sertlehim / Brazing Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,0
116 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,2
117 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
122 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6
126  |Oluk agma
127 TIG Liftarc
128 | Ortilu 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
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOBS8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
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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  |pipeSolution G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
172  |pipeSolution G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
173 |pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174 pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 |GMAW standart / pals G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
178 |GMAW standart / pals G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 | coldArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 0,9
184 | coldArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
188 |GMAW Non-Synergic Ozel Ozel Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 |coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 coldArc Sertlehim AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc Sertlehim AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 | coldArc Sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 coldArc Sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  [rootArc G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,0
205 [rootArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
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207 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil 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 rutile C02-100 (C1) 1,2
213 OzIi teli rutil FCW CrNi rutile C0O2-100 (C1) 1,6
216 GMAW standart / pals AlMg3 Ar-100 (11) 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 AlSi Ar-100 (11) 1,2
229 Ozli teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 | Ozlu teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 Ozl teli rutil FCW CrNi rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Ozlu teli rutil FCW CrNi rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 OzIi teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 | Ozlu teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 OzIi teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239  [Ozlu teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240  [Ozlu teli rutil FCW CrNi rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Ozlu teli rutil FCW CrNi rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Ozlu teli rutil FCW CrNi rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Ozl teli rutil FCW CrNi rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  |forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 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/C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  |forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 [Ozlu teli rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,2
261 | Ozlu teli rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,6
263 |Ozlu teli metal Yiksek mukavemetli |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
celikler / 6zel
264 | Ozlu teli temel FCW celik - temel Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 | Ylzey islemi NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 | Ylzey iglemi NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 | Ylzey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 | Yizey iglemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 | Ylzey iglemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 | Ylzey iglemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
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276 | Ylzey iglemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Ylzey 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/C02-2,5 (M12) 1,0
280 |GMAW standart / pals CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
282 GMAW standart / pals CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
283 |GMAW standart / pals CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 |GMAW standart / pals CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 |GMAW standart / pals CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 |[forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
0zlu teli metal
291 [forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
0zI0 teli metal
292  |forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
0zlu teli metal
293 [forceArc / forceArc puls FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
0zI0 teli metal
294  |forceArc / Pals G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 [forceArc / Pals G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |[forceArc/ Pals G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 [forceArc / Pals G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 |forceArc / Pals G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 |[forceArc/ Pals G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |[forceArc/ Pals G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc/ Pals G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
303 |[forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (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 CrNi 1912 3/1.4430 |(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 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324 |forceArc / forceArc puls CrNi 2312/ 1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (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/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
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327 |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 |[coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
331 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 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/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Dupleks
339 coldArc / coldArc puls CrNi 2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Dupleks
340 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
Dupleks
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 [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371  |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
386 |Yuzey islemi Co bazl Ar-100 (11) 1,2
387 | Ylzey islemi Co bazl Ar-100 (11) 1,6
388 | Yuzey islemi CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Yuzey iglemi CrNi 2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
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8.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
8.1.1 MIG/MAG kaynagi

isim Gosterim Ayar arahgi
E
[
g
S5 ®©
'§ = e ) 9
S |s8| £ | £ ©
¥ || o E E
Gerilim duzeltmesi 0 \Y 9,9 9,9
Mutlak tel besleme hizi (ana program Pa) - m/dak | 0,00 - 20,0
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