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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

Bu makine EN 60974-1 ve EN 60974-10 standartlarina uygun olarak tasarlanmistir.

Kurulum, kullanim ve bakimlari kullanim kilavuzuna ve yénetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine guvenlidir.
Operatdr ve makine sahibi is glvenligi kurallarina uymakla yakamiGdur.

Makinede bir degisiklik yapildiginda ve is glvenligi kurallarina uyulmadiginda Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.S.

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

Bu A sinifi ekipman, elektrik enerjisinin algak gerilim sehir sebekesi tarafindan
saglandigi ev ve benzeri yerlerde kullanmaya uygun dedildir.

S
Bu makine evsel atik degildir, cbpe atilamaz.
Makinenin kullanim émri bittiginde veya atil duruma

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

Bu makine 2009/125/AT Enerjiile ilgili Uriinlerin Cevreye Duyarli Tasarimina iligkin Yénetmelik (2009/125/EC
Eco Design Directive) gereklerine gbre tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gére bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

Verimlilik 6lciimleri sadece giic linitesi lizerinde yapilmalidir. Su sogutma devre disi1 birakilmahdir.
Olciimlerle ve makine ayarlariyla daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.’ye danisiimalidir.
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AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARET A.S.
Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER TIG 3000 DC PULSE

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmig AB mevzuati ile uyumludur.

The object of the declaration described above, is in conformity with the relevant union
harmonisation legislation.

Direktifler / Directives 2014/30/EU & 2014/35/EU & 2009/125/EC
EU/2019/1784

Uyumlastinilmig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diger referanslar.

References to the relevant harmonised standarts used and references to the other technical
specifications in relation to which conformity is declared.

EN IEC 60974-1
EN IEC 60974-10

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildiginda ve kullanildiginda
belirtilen standartlara uygundur. Makine Uzerinde bir degisiklik yapildiginda veya yanlis
kullanimda deklarasyon gecersiz olur.

The equipment is in compliance with pertinent legislation when installed, utilized, and
maintained in accordance with the enclosed instructions. This declaration will be invalid under
any modification or improper use.

imalatgi Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:
Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O\ @/
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Ara yiiz aksesuarlar1 (opsiyonel 6 _PoWer TIG 3000 DC Pulse
— yu ( pSLY ) En modern IGBT tabanli invertor teknolojisini kullanan, yiksek
| TIG kaynagl 6 frekansl PoWer TIG 3000 DC Pulse ateglemeli tg¢ fazh TIG

_ jeneratori, tim kaynak parametreleri igin yenilikgi bir dijital kontrol
__| Elektrod kaynagi (MMA) 7 ile birlikte gelir.
Teknolojik olarak son teknoloji Griind, saglam, kullanimi kolay,
| Bakim ve Onarim 8  yiksek potansiyelli dijital kontrol ile donatiimis bu jenerator,
aliiminyum ve alagimlari da dahil olmak Gzere tim metallerin dogru

Opsiyonel 8 akimda ylksek kaliteli TIG kaynagi icin kullanilabilir. Bu, makinenin
F ozellikle enduistri ve bakim sektortindeki 6zel kullanimlar igin uygun
| Zorlugun belirtimesi ve ortadan kaldiriimasi 8  oldugu anlamina gelir.
F .. e — L. - . Ayrica, ozellikle zor seliilozik ve bazik elektrotlar kullanildiginda bile
| Dijital arayiiz PCB'sinin degistirilmesi MMA kaynagi igin milkkemmel performansi garanti eder.
— _—
. P ) —1Ozellikler
__| Makine tizerindeki grafik sembollerin anlami 9 PoWer T serisindeki tim kaynak makinelerinde

Elektronik devre kartinin ayarlanmasi 9 bulunan ozellikler sunlardir:
— Y * Yenilikci ve kompakt tasarim. .
] 10 « Kolay tasima icin kompakt boyut ve hafiflik.

- v Darbeye dayanikli plastik 6n panelli metalik ana yapi
__| Baglanti semasi (PoWer TIG 3000 DC Pulse) 12 * Kontrol panelindeki koruyucu vizér.
14 * Sasiye entegre edilmis saglam tutamak.
— > Tlilm kaynak iglemlerinin dijital kontrold, diizenlenmesi ve
T izlenmesi.
__| Elektrik diyagraminin anahtari 16 . Kl?ynak parametrelerinin dnceden ayarlanmasi igin dijital
ekran.

__| Renk tusu 16 * Dijital parametreler ve voltmetreler, kaynak akiminin énceden

1

— Giris

Urlinimiizt satin aldiginiz igin tesekkiir ederiz.

Tesisten en iyi performansi elde etmek ve pargalarinin maksimum
kullanim émrund saglamak igin, bu kilavuzda yer alan kullanim ve
bakim talimatlarinin yani sira rele-vant klasériinde yer alan glvenlik
talimatlari okunmali ve bunlara kesinlikle uyulmalidir. Tesiste onarim
yapilmasi gerekiyorsa, gerekli ekipmana ve 6zel olarak egitilmis ve
surekli glincellenen personele sahip olduklari icin musterilerimizin
servis merkezi atdlyelerimize bagvurmalarini éneririz. Tim makine
ve ekipmanlarimiz sirekli olarak gelistiriimektedir ve bu nedenle
yapllari ve 6zellikleri agisindan degisiklikler yapilabilir.

ayarlanmasi ve en son degerin kaydedilmesi (Hold-function) ile
standart donanimlardir.
+ Kisisellestiriimis kaynak programlarini kaydetmeyi ve

¢agirmayl mumkun kilan 6zellik.

» Kendi kendine teshis cihazi.

» Asiri 1Isinma termostatik korumasi.

» Sebeke voltajindaki +%20'lik dalgalanmalar igin otomatik
kompanzasyon.

+ Sebekeden gelen asir voltaja karsi guvenlik bariyeri.

+ Elektromanyetik bozulma, yliksek frekansin yalnizca ark
atesleme asamasinda yer almasi nedeniyle azalir.

» Gug kaynagi sogutma fanini ve torg suyu sogutmasini
yalnizca gerektiginde calistirmak icin “Enerji Tasarrufu” islevi.

» Dusuk emilen akim tiketimi.

* Bu jeneratdr ayrica Avrupa Toplulugu'nda yurtrlikte olan tim
standartlara ve direktiflere uygundur.



* TIG

- Mikemmel TIG kaynak 6zellikleri.
- TIG kaynaginin ylksek frekansl ark vurusu, uzak
mesafeden bile hassas ve etkilidir.
- Ozel TIG torglarinin kullanimi, kaynak akiminin dogrudan

torctan uzaktan ayarlanmasina olanak tanir.

- SYN Pulse fonksiyonuna girig i¢in standartlagtirilmis dahili

pulsasyon (0,5 ila 2000 Hz).
- MMA

- Voltajlari 12 V'un altina dustiren VRD (Voltaj Diistirme Cihazi)

etkinlestirilebilir, bu da kaynak makinesinin yiiksek elektrik
riski olan ortam kosullarinda kullanilabilecegi ve bdylece
maksimum operator glivenligi saglayacagi anlamina gelir.

- Kaynak arki igin en iyi dinamik karakteristikleri segcmek icin

ayarlanabilir “Ark Kuvveti”.

- Ozellikle zor elektrotlarla ateslemeyi iyilestirmek igin

ayarlanabilir “Hizli Baslatma”.

- Elektrodlarin yapismasini dnlemek icin yapismayi 6énleme

PoWer TIG 3000 DC Pulse

» Tim robotik sistemlerde kullanima uygundur.

» Opsiyonel “RoboMAT 1” arayuzu, tUm proses baglatma/
durdurma sinyallerini yénetir, temel kaynak parametrelerini
duzenler ve ayrica tuim Analog/Dijital baglanti gereksinimlerini
karsilayan esnek, verimli bir arayliz sistemi olarak islev gorr.
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| | Kullanim limitleri (IEC 60974-1)
Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak streksizdir, yani etkin ¢alisma
periyotlari (kaynak) ve dinlenme periyotlarindan (parcalarin
konumlandiriimasi, telin degistirimesi ve alt yikama islemleri vb. Bu kaynak
makinesi, kullanim siresinin %X'i kadar bir galisma siresi boyunca tam
guvenlikle 12 maks nominal akim saglayacak sekilde boyutlandiriimistir.
Ydurirlikteki yonetmelikler toplam kullanim suresini 10 dakika olarak
belirlemektedir. Calisma déngisii bu siirenin %X'i olarak kabul edilir. izin
verilen ¢alisma dongusu suresi asilirsa, kaynak makinesinin etrafindaki
bilesenleri tehlikeli agiri 1Isinmadan korumak icin bir agiri iIsinma kesmesi

fonksiyonu. meydana gelir. Termal korumanin etkinlestiriimesi, kontrol paneli ekraninda
yanip s6nen “t° C” ile bildirilir (daha fazla bilgi i¢cin MTH / MTB kontrol paneli
kilavuzuna bakin). Birkag dakika sonra agiri isinma kesme otomatik olarak
yeniden devreye girer ve kaynak makinesi tekrar kullanima hazir hale gelir.
= . .
\ | Teknik veriler
Sistemin genel teknik verileri ta-blo 1'de 6zetlenmistir.
PoWer TIG 3000 DC Pulse
Model
TIG [ MmA
50/60 Hz giig kaynag v 3~ 400 +20%
Gii¢ kaynagi: Zmax Q 0,092
Giris glicu @ |12 Maks. kVA 9,1 | 9,8
Gecikmeli sigorta (12 @ %100) A 10
Gig faktorii / cose 0,96/0,99 [ 0,95/0,99
Verimlilik derecesi n 0,78 0,83
Acik devre gerilimi \V 60
Gegerli aralik A 5+300 10+270
Gorev dongusi @ %100 (40°C) A 210 200
Gorev dongiisii @ %60 (40°C) A 250 230
Goérev dongiisi @ %X (40°C) A 300 (35%) 270 (35%)
Kullanilabilir elektrodlar mm 1,2+4,0 1,6+5,0
IEC 60974-1 « IEC 60974-3 -
Standartlar IEC 60974-10
(€ E (€ B (€ B
Koruma smifi IP23S
Yalitim sinifi =
Boyutlar BT mm 495 - 390 - 185
Agirlik kg 17,5
ONEMLI:

EN/IEC 61000-3-3 standardinin gerekliliklerine uygun olarak test edilen bu sistemler, EN/ IEC 61000-3-11 standard tarafindan belirlenen

gereklilikleri kargilamaktadir.

PoWer TIG 3000 DC Pulse

Bu ekipman, kullanicinin kaynagi ile genel sistem arasindaki arayiiz noktasinda izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax'in 0,092'ye
esit veya daha az olmasi kosuluyla EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse dagitim sebekesi operatdriine danisarak, ekipmanin
yalnizca izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax 0,092'den kig¢lk veya esit olan bir kaynaga baglanmasini saglamak, ekipmanin
kurulumunu yapan Kiginin veya kullanicinin sorumlulugundadir



1
| Makine nasil kaldirilir

Kaynak makinesi, makineyi yalnizca manuel olarak tasimak icin
kullanilan, cerceveyle bir biitiin halinde glicli bir tutamaga
sahiptir.

NOT: Bu kaldirma ve tasima cihazlari Avrupa standartlarina
uygundur. Baska kaldirma ve tasima sistemleri kullanmayin.

g 7
!_IAmbalail acgin

Sistem temel olarak sunlardan olusur:

PoWer TIG kaynak Unitesi.

Ayri olarak:

Kaynak TIG torclar (istege bagh).
Boyun askisi
Topraklama kablosu, hizl kaplin ile birlikte (opsiyonel).
Kaynak torcu igin sogutucu Unitesi (opsiyonel).
Tasima arabasi (opsiyonel).
“RoboMAT 1” analog / dijital robot araytzi (opsiyonel - bu
araylz sadece otomatik / robotize ekipmanlar igin
kullaniimahdir).
Jeneratdr ara baglanti kablosu - robot arayuzi (opsiyonel -
bu arayliz sadece otomatik / robotize ekipmanlar igin
kullaniimahdir).

Sistemi teslim aldiktan sonra:

» Kaynak jeneratorinu ve ilgili tim aksesuarlari-bilesenleri ambalajlarindan

cikarin.

» Kaynak makinesinin iyi durumda olup olmadigini kontrol edin, aksi
takdirde herhangi bir sorunu derhal satici-distribitdre bildirin.

» Tum havalandirma izgaralarinin acik oldugundan ve hava

sirkulasyonunu engelleyen herhangi bir yabanci cisim olmadigindan emin

olun.

B 1
L—'Kurulum

Sistemin kurulum yeri, tatmin edici ve giivenli kullanimini saglamak
icin dikkatlice segilmelidir. Kullanici, bu kilavuzda yer alan Uretici
talimatlarina uygun olarak sistemin kurulumundan ve kullanimindan
sorumludur. Sistemi kurmadan once kullanici ¢alisma alanindaki
potansiyel elektromanyetik sorunlari géz 6ninde bulundurmalidir.
Ozellikle, sistemi asagidakilerin yakinina kurmaktan kaginmanizi
Oneririz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

» Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari.

« Bilgisayarlar ve kontrol ve dlgim aletleri.

» Guvenlik ve koruma aletleri.

Kalp pili, isitme cihazi ve benzeri ekipmanlar takili olan kisiler,
calismakta olan bir makinenin yanina gitmeden 6nce doktorlarina
danismalidir. Ekipmanin kuruldugu ortam, kasanin koruma
seviyesine uygun olmalidir. Bu sistem havanin zorunlu sirkiilasyonu
yoluyla sogutulur ve bu nedenle havanin kolayca emilebilecegi ve
cercevedeki agikliklardan disari atilabilecegi sekilde
yerlestiriimelidir.

Kaynak unitesi agagidaki seviyeler ile karakterize edilir:

» Koruma seviyesi IP 23 S, ekipmanin hem i¢ hem de dis
mekanlarda kullanilabilecegini gosterir.

» Kullanim sinifi “S”, ekipmanin yiksek elektrik carpmasina maruz
kalan kosullarda kullanilabilecegi anlamina gelir.

—
—IElektrik beslemesine baglanti

Makinenin kullanici hattina (elektrik akimi) baglantisi kalifiye
personel tarafindan yapilmalidir.

Kaynak makinesini sebeke gli¢ kaynagina baglamadan once,
nominal voltaj ve frekansin sebeke gii¢ kaynagi tarafindan
saglananlara uygun oldugundan ve kaynak makinesinin giic
anahtarinin “O” konumuna getirilmis oldugundan emin olun.

Ug fazli gii¢

PoWer TIG 3000 kaynag

Sebeke glic kaynagina baglanti igin sistemle birlikte verilen dort

kutuplu kablo kullaniimaldir. Bu kablo sunlardan olusur:

+ Makineyi gii¢ kaynagina baglamak igin kullanilan g iletken.

* SARI-YESIL olan dérdiinciisii “TOPRAK” baglantisini
olusturmak igin kullanilir.

Gii¢ kablosuna uygun bir normallestirilmis fig (3p+t) yiikii
baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir anahtarla
tamamlanmig bir elektrik prizi saglayin. Toprak terminali,
beslemenin toprak iletken kablosuna (SARI-YESIL)
baglanmalidir.

Tablo 2'de gecikmeli hatlarda fus-es icin tavsiye edilen kapasite
degerleri gosterilmektedir.

NOT: Gli¢ kablosuna yapilacak tiim uzatmalar uygun c¢apta
olmali ve kesinlikle makineyle birlikte verilen &zel kablodan
daha kiigiik gapta olmamalidir.

8
—IKullanim Talimatlar:

KOMUTA VE KONTROL UNITELERI (?ekil A)
Poz. 1 MTH / MTB kumanda ve kontrol paneli.

Poz. 2 Pozitif kutuplu hizli baglanti.

Poz. 3 Hizli baglant1 TIG tor¢ gaz tu]Eu

Poz. 4 TIG kaynak yardimc1 kontrol konnektorii (torg

diigmesi, uzaktan kumanda pedali, vb.).

Poz. 5 Negatif kutup hizli baglanti.

Poz. 6 Gli¢ kaynagi anahtar1. “O” konumunda kaynak
makinesi kapalidir.

Poz. 7 Sebeke kablosu.

Poz. 8 Kaynak gazi hortumu.

Poz. 9 Sogutma sistemi i¢in gii¢ kaynagi konektorii.

Tablo 2
PoWer TIG 3000 DC Pulse
Model
TIG MMA
Giris giicti (@ 12 Maks kVA 9,1 9,8
Gecikmeli sigorta (12 @ %100)A 10

Gorev dongiisii (@ %X (40°C) A 300 (35%) |

270 (35%)

Ana kablo

Uzunluk m 4
Bolim mm* 2,5
Topraklama kablosu _

Bolim mm* 35




Power TIG 3000 DC Pulse




SEKIL B

SEKIL C

— Nra yiz aksesuarlar1 (opsiyonel)

“RoboMAT 17 analcg; / dijital robot arayuizi
PoWer TIG 3000 DC Pulse'in arkasina takilir
kaynak makinesi (bkz. drnek, Poz. 1, $ekil B).

“RoboMAT 1~ analog/dijital robot arayiiz baglanti

kablosu - Kesme robotu veya otomatik ekipman i¢in
Kabloyu sekilde gosterildigi gibi analog/dijital arayiize baglayin
(Poz. 2, Sekil B).

Bu kablonun diger ucunu baglamak igin “RoboMAT 1” analog/
dijital robot araytizii el kitabindaki semaya bakin.

ONEMLI: “RoboMAT 1” analog/dijital ro-bot araytiziinii, ofomatik
sistem tarafindan da c¢alistiriimadigi slirece jeneratére bagli
tutmayin.

1
-—ITIG kaynagi

TIG isleminde kaynak, bir tungsten elekirot tarafindan
ateslenen bir ark kullanilarak, disaridan olasi malzeme
ilavesiyle birlestirilecek iki metal parcanin eritiimesiyle elde
edilir. Erimis banyo ve elektrot inert gaz (6rnegdin Argon) ile
korunur. Bu kaynak tirl ince saclarin kaynaginda veya ylksek
kalitenin gerekli oldugu durumlarda kullanilir.
»  Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil C):
Gaz hortumunu Argon silindirine baglayin.
Makine kapaliyken:

Topraklama kablosunu + (pozitif) isaretli gegmeli

konektore baglayin.

llgili topraklama kelepgesini pas, boya, yag vb.

bulunmayan bir alanda is pargasina veya is parcasi

destegine baglayin.

TIG torg gl¢ kablosunu - (negatif) isaretli gegmeli

konektdre baglayin.

Torg gaz tiplni baglantiya baglayin (Poz. 3, Sekil A).

Torg digmesi konektdrini 6 kutuplu tutucuya

yerlestirin (Poz. 4, Sekil A).

*  Glg kaynagi salterini | konumuna getirerek kaynak
makinesini acin (Poz. 6, Sekil A).

* Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri
segcin (daha fazla bilgi icin MTH / MTB kontrol paneli
kilavuzuna bakin).

TIG “Lift”

2000HA73

2000HAT72

SEKIL F




Kaldirma Tipi Ark Baslatma ile TIG Kaynag:

433 Gaz tupunu ve akis regulatorini ailh. .

5a) Elektrodu kaynagin baslayacagi noktaya yerlestirin,

TIG torcunu, gaz nozulunun kenari kaynak yapilacak
parcanin ustiinde olmayacak sekilde bir agiyla yerlestirin ve
elektrot noktasi ile kaynak yapilacak parca arasinda temas
olmasini saglayin (Sekil D-1).

6a) Torc digmesine basin.

7a) “Kaldirma” fonksiyonu, T|G torc el?htﬂoé is parcasi ile
e ??e er ve daha oqra ?I, agr 8 il D-2)

a) 11G aynaglgergeke§trln( ek.’D-

3). Kaynagi bitirmek igin:
* Torcu yavasga kaldirin, belirli bir noktada kaynak akimi
azalir ve sonra durur.
« Kaynak makinesi, arkin séndurtlmesi ile birlikte otomatik
bir asag! egimi takip eder.
9a) Kaynak islemi bittiginde gaz tipiinl kapatmayi unutmayin.

YUKSEK FREKANS VURUSLU (HF) TIG KAYNAGI

4b) Gaz tupunu ve akig regulatérunu acin. .

5b) Elektrodu kaynagin baslayacagi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenari kaynak yaPl acak parganin
ustiinde olmayacak sekilde bir aglyla yerlestirin, elektrot noktasi
ile kaP/Ea1k)yap|Iacak parga arasinda 2-3 mm bosluk birakin

(Seki

b) Tor¢ digmesine basin.
E_%V Itaik ark, TIG Gg%lelllkeg)rodu ile is pargasi arasinda temas

7
8 an bjle vurur .
evam’etmek icin torcu normal konumuna geri

6

ST -

z) : Yuksek frekans, agildiktan sonra otomatik olarak
apanir.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak igin kaynak yapilacak
parca her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak
parcanin toprak baglantisinin kullanici i¢in kaza riskini veya
diger elektrikli ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi igin
cok dikkatli olunmalidir. Kaynak yapilacak pargayi topraga
baglamak gerektiginde, parca ile toprak mili arasinda dogrudan
bir baglanti yapmalisiniz. Bdyle bir baglantiya izin verilmeyen
ulkelerde, kaynak yapilacak parcayi ulusal yonetmeliklere
uygun olarak uygun kondansatérler kullanarak topraga
baglayin.

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 3, TIG kaynagdi icin ilgili elektrodlarla kullanilacak akimlari
gostermektedir. Bu bilgiler mutlak olmayip sadece size vyol
gostermek igindir; 6zel bir segim igin elektrod (Ureticilerinin
talimatlarini okuyun. Kullanilacak elektrodun c¢api, kaynak igin
kullanilan akimla dogru orantilidir.

Table 3
@ ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,2 10+ 80
1,6 70 + 150
2,4 140+ 250
3,2 225+ 400
4.0 300+ 500
=k
—Flektrod kaynagi (MMA)

Kaynak elektrodu, rutil ve bazik elektrotlarin kullanildigi cogu

metalin (¢esitli ¢elik tlrleri vb.) Kaynaginda kullanilir.

1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil F):
Makineyi sebeke gi¢ kaynagindan ayirin ve kaynak
kablolarini kaynak makinesinin ¢ikis terminallerine (Pozitif
ve Negatif) baglayin, kullanilan elektrod tipi igin belirtilen
polariteye gore kelepgeye ve topraga baglayin (Sekil F). Her
zaman elektrod Ureticisinin talimatlarina uyun. Kaynak
kablolari mimkin oldugunca kisa olmali, birbirlerine yakin
olmal, zemin seviyesinde veya yakininda
konumlandiriimalidir.  Elektrod kelepgesine ve toprak
kelepgesine ayni anda dokunmayin.

2) Gilg kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini agin (Poz. 6, Sekil A).

3) Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri
secin (daha fazla bilgi icin MTH / MTB kontrol paneli
kilavuzuna bakin).

4) Torcu is pargasina dogru hareket ettirerek kaynagi
gerceklestirin. Kaplamasi koruyucu bir kalinti olusturan
elektrodu eritmek igin arki vurun (elektrodu metale hizlica
bastirin ve ardindan kaldirin). Daha sonra elektrodu soldan
saga hareket ettirerek, kaynak yoniine gére metale kiyasla
yaklasik 60° egerek kaynaga devam edin.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak icin kaynak yapilacak
parca her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak
parcanin toprak baglantisinin kullanici icin kaza riskini veya
diger elektrikli ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi igin
cok dikkatli olunmalidir. Kaynak yapilacak pargayi topraga
baglamak gerektiginde, parca ile toprak mili arasinda dogrudan
bir baglanti yapmalisiniz. Bdyle bir baglantiya izin verilmeyen
ulkelerde, kaynak yapilacak pargayi ulusal yonetmeliklere
uygun olarak uygun kondansatérler kullanarak topraga
baglayin.

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 4, kaynaklanacak pargalarin kalinhdina bagh olarak
elektrod secimi igin bazi genel gostergeleri gostermektedir.
Kullanilacak akim degerleri, yaygin celiklerin ve dusuk dereceli
alagimlarin kaynagi icin ilgili elektrodlarla birlikte Tablo 5'te
gOsterilmistir. Bu veriler mutlak degere sahip degildir ve sadece
gosterge niteliginde veriler. Kesin bir secim igin elektrod Ureticisi
tarafindan saglanan talimatlari izleyin.

Tablo 4
KAYNAK KALINLIGI (mm) @ ELEKTROD (mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
12
Tablo 5
@ ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,6 30+ 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140+ 190
5 190+ 240
6 220+ 330

Kullanilacak akim, kaynak pozisyonlarina ve birlestirme tipine
bagli olup, parcanin kalinhdina ve boyutlarina gére artmaktadir.
Tablo 5'te gosterilen diizenleme alani iginde, farkli kaynak turleri
icin kullanilacak akim yogunlugu

* Dlzlem, 6n dizlem ve dikey yukari dogru kaynak icin yiksek.
» Overhead kaynak igin ortam.

» Asagiya dogru dikey kaynak ve énceden isitiimig kuiguk

parcalarin birlestiriimesi igin disuk.
Siradan c¢elik icin elektrodlarin kaynaginda kullanilacak
ortalama akimin olduk¢a yaklasik bir géstergesi asagidaki
formulle verilmektedir:
1=50 % (De - 1)

Nerede?

| = kaynak yogunlugu
guncel e = elektrot ¢api

Ornek:

Elektrod capi 4 mm igin

1=50x%(4-1)=50x3=150A
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DIKKAT: I¢ kisimda herhangi bir inceleme yapmadan énce
Jeneratérii kapatin, sistemi beslemeden ayirin.

YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek pargalar ekipmanlarimiz igin 6zel olarak tasarlanmistir.
Orijinal olmayan yedek pargalarin kullaniimasi performansta degisikliklere
neden olabilir veya 6ngoriilen giivenlik seviyesini disurebilir. Orijinal
olmayan yedek pargalarin kullanimina iligkin tim sorumlulugu
reddediyoruz.

JENERATOR
Bu sistemler tamamen statik oldugundan, asagidaki sekilde ilerleyin:
» Jeneratoriin iginde biriken kir ve tozu basingh hava kullanarak
periyodik olarak temizleyin. Hasar gérmelerini dnlemek igin
hava jetini dogrudan elektrikli bilesenlere yéneltmeyin.
* Asiri Isinmaya neden olan asinmis kablolari veya gevsek
baglantilari tespit etmek igin periyodik kontroller yapin.

)
’-—'Opsivonel

Uzaktan kumandalar sadece 2-STROKE ve 4-STROKE kaynak
modlarinda kullanilabilir.

MANUEL UZAKTAN KUMANDA

UYARI: Makineyi TIG kaynag: icin kullanirken, ayni anda kullanim igin
kiti kullanmak ZORUNLUDUR - CEA kodu n° 460056. Kaynak akimi bu
kumandaya baglanarak uzaktan oél¢ilebilir. Ekranda kaynak makinesinde
ayarlanan 6nceki maksimum kaynak akimi degeri gosterilecektir.
Uzaktan kumanda kaynak akimini  minimumdan bu degere
ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin MTH / MTB kontrol paneli kilavuzuna
bakin). Maksimum ¢ikis degerini degistirmek igin kaynak makinesindeki
ayar digmesini gevirmeniz yeterlidir.

AYAK SALTERI

Ayak salteri, tor¢g digmesinin ve kaynak akimi ayar digmesinin yerini
alir. Ekranda kaynak makinesinde ayarlanmig olan énceki maksimum
kaynak akimi degeri gosterilir. Pedal, kaynak akimini minimumdan bu
degere ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin MTH / MTB kontrol paneli
kilavuzuna bakin). Maksimum ¢ikis degerini degistirmek i¢in kaynak
makinesindeki ayar digmesini gevirmeniz yeterlidir.

NOT:

Pedal kontroliinii dogru kullanmak igin, *kaynak modunu” 2-STROKE
olarak ayarlayin ve ardindan kaynak parametreleri SLOPE UP
stiresini 0 saniyeye, SLOPE DOWN stiresini O saniyeye ayarlayin.
Makineyi TIG kaynagi igin kullanirken, operatér kaynagi baglatmak
icin tor¢ digmesini ve kaynak akimini uzaktan ayarlamak igin pedali
kullanabilir...

HAVA VE/VEYA SU SOGUTMALI TORC YUKARI/ASAGI
Yukari/asagi torg, kaynak makinesinin 6n tarafindaki akim ayar
digmesinin yerini alir. Aktif parametreyi ayarlamak igin sag (+)
ve sol (-) digmeye basin. Bu tir bir torg ile, iki (+) ve (-)
digmesine basarak kayith programlari kaydirmak da
mumkandar.

Bos ve kullanilmayan bir program bulunana kadar programlari
kaydirmak igin digmeyi gevirin.

NOT: Kaynak sirasinda ekranda gdsterilen deger, tim kontrol
turlerinde etkin akim ¢ikigini temsil eder. Jeneratdrun dijital
kontrol Unitesi, hangi cihazin bagh oldugunu tanimlamasini ve
buna gore harekete gegmesini saglayan bir kontrol tanima cihazi
ile donatiimistir. Komut tanima cihazinin dogru galismasini
saglamak igin, gerekli aksesuart ilgili konektore baglayin (makine
kapaliyken) ve ardindan agma / kapama digmesi ile kaynak
makinesini acin.

NOT: Uzaktan kumandalar bagliyken programlan hafizaya
almak veya agmak miimkiin degildir (YUKARI/ASAGI komutlari
olan torg harig).

Bir uzaktan kumanda baglanirsa (ardindan kendi kendini onaylama
prosedurl uygulanirsa), otomatik kaynak igin dnceden ayarlanmissa
makine otomatik olarak manuel kaynak agsamasina donecektir.

| Herhangi bir zorluga isaret edilmesi ve
bunlarin ortadan kaldirilmasi

Besleme hatti en yaygin zorluklarin nedeni olarak

gOsterilmektedir. Ariza durumunda, asagidaki sekilde ilerleyin:

1) Besleme voltajinin degerini kontrol edin

2) Gug kablosunun fise ve besleme anahtarina mikemmel sekilde
bagl oldugunu kontrol edin

Glg¢ sigortalarinin yanmis veya gevsek olmadigini kontrol edin
4) Asagidakilerin arizali olup olmadidini kontrol edin:

» Makineye gl¢ saglayan anahtar.

» Duvardaki fig prizi.

+ Jeneratdr anahtari.

NOT: Jeneratériin onarimi i¢in gerekli teknik beceriler gbz 6niine
alindiginda, ariza durumunda kalifiye personel veya teknik servis
departmanimizla iletisime gecmenizi tavsiye ederiz.

3)
4)

‘v*l
r-—bijital arayiiz PCB'sinin degistirilmesi
- On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sékiin.
- Ayar digmesini gikarin.
- Dijital arayiz PCB'sinden kablo konektdrlerini ¢ikarin.
- Kliglik destek kolonlarini sokuin.
- Dijital araylz PCB'sini desteklerinden kaldirarak ¢ikarin.
- Yeni dijital araytiz PCB'sini monte etmek igin tersi yonde ilerleyin.

—l
| Kapak montaj ve demontaj

prosediirii

Asagidaki sekilde devam edin (Sekil G):

1) Tutamag sabitleyen iki viday sokn.

2) Geriye dogru gekerek kolu gikarin.

3) Kaplama kapagini ¢ikarin ve Ust kismi sabitleyen 3 vidayi
sokun.

4) Her iki elinizi kullanarak Ust kismi 6n kisma dogru iterek
arka kismi serbest birakin.

5) Ust kismi iki elinizle kaldirarak gikarin.

Montaj icin tam tersi sekilde hareket edin.

SEKIL G
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—IMakine iizerindeki grafik sembollerin anlami

Gug¢ kaynagi salteri ‘ Uzaktan kumanda konektort

@D

Elektrosok riskinin yuksek oldugu
ortamlarda kullanim igin sistem

Dikkat!

Avrupa Toplulugu'nda serbest dolagima

s Hizli baglanti TIG torg gaz tipu
uygun Urilin

Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda yer

deal Vi .
Tehlike! Yuksek voltaj alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz

| +FD> R e

Topraklama MMA kaynagi
Pozitif kutuplu gecmeli konektor TIG kaynagi
Negatif kutuplu gegmeli konektor Ozel imha

bd| b= [0 B =B N




(PoWer TIG 3000 DC Pulse)

iagram
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.1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
CA CP CR CT D DB DD ED EVG F
11 12 13 14 15 16 17 18 19 «20
FCTA FE FHF HR IL L L1-2 M MI MI2
21 22 23 24 25 26 27 28 29 <30
MIH MIL MV P1 P2 PF PF3 RCV RF RP
31 32 33 34 35 36 .37 38 «39 40
S-Al S-DOUBLER | S-INT DIG S-INV S-ISR S-LINK SF SG SHF SR
41 42 43 44 45 46 47 48 49 *50
SS TA TC TF TH THF THP THS TP W

B 1
’.—Elektrik divagraminin anahtari

- 1 Guig kaynag konektérii 230V 50/60Hz -2 EMC kapasitérleri -3 Sogutma sistemi igin giic kaynagi konektorii -4 TIG torg konektérii -5 Ikincil diyot
-6 “Dual Boost Chopper” IGBT -7 Dijital ekran -8 Kodlayici -9 Gaz solenoid valfi -10 Sigorta -11 Konektérle birlikte komple torg filtresi -12 EMC filtresi
-13 HF filtresi -14 Su sogutma sistemi -15 Gii¢ kaynagi anahtar - 16 indiiktér -17 PFC endiiktanslari -18 Elektrikli pompa -19 Primer IGBT devresi
-20 “Tam Koéprd” IGBT -21 Primer Ust IGBT -22 Alt primer IGBT -23 Fan motoru -24 Primer transformator (baslangi¢) -25 Primer trans-formator (son)
-26 Sekonder dogrultucu -27 Dogrultucu diyot ultra hizli -28 R-C / Sekonder diyot varistéri -29 Membran klavye -30 Primer dogrultucu

- 31 Otomasyon igin arayiiz (istege bagli ekstra) -32 Giiglendirici karti -33 Dijital arayiiz PCB'si -34 Invertér PCB'si -35 Otomasyon arayiizii izolasyon

karti (istege bagl ekstra) -36 Kondansatorler PCB -37 EMC filtresi PCB -38 YUksek frekans (HF) kivilcim araligi kontak karti -39 Yuksek frekans

(HF) PCB -40 Yeniden déseme PCB -41 kincil devre PCB -42 Yardimci transformator -43 Akim dénistiirlicii -44 Toroidal ferrit -45 Ikincil devre diyot

termostati -46 HF transformatérii -47 Birincil devre termistérii -48 Ikincil devre termostati -49 Transformatér -50 Basing anahtari

\: Renk tusu

AN
Ar
Az
Bc
Bl
BN
Gg
Gl
GV
Mr
Nr
RN
Ro
Rs
vd

\

Turuncu
Turuncu
Gok mavisi
Beyaz

Mavi

Beyaz Siyah
Gmy Y

Sari

Sar1 Yesil
Kahverengi
Siyah

Kirmiz1 Siyah
Pembe

Kirmizi

Yesil
Menekse




@Yedek parca listesi (PoWer TIG 3000 DC Pulse)

Pos. Aciklama
1 On raf seffaf vizorii
2 MTH Membran Klavyeli PoWer TIG 3000
MTB Membranl Klavye PoWer TIG 3000
3 ?29mm Indekssiz topuz
4 GeKaMac logo cikartmasi
5 GeKaMac logosuz 6n panel
6 Hizli baglant1
7 Hizli gaz baglantisi
8 On cikartma
9 Uzaktan kumanda soketi
10 Tasima kayisi kancasi
11 Tutamak
12 Sebeke diigmesi
13 Ana salter
14 Ana sebeke kablosu
15 Kilit halkali kablo kelepcesi
16 Arka panel
17 Gaz tiipl
18 GeKaMac logo c¢ikartmali kapak




Pos. Aciklama
19 Yardimei kablolar
20 RoboMat 1 - PoWer TIG 3000 DC Pulse

Kablolamasi (sadece PoWer TIG 3000 DC Pulse

21 Ana devte termistorii

22 invertér PCB yalitimi

23 HF transformatori

24 Konektorlii torg filtresi

25 HF filtresi

26 HF PCB kutusu

27 Yiiksek frekansh (HF) PCB
28 HF PCB kapag!

29 EMC Filtresi

30 Fan motoru

31 Ana devre IGBT

32 Birincil devre dogrultucu
33 Birincil invertor PCB montaj1
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Pos. Aciklama
34 Avyak
35 Temel
36 Dinse Izolasyon
37 Transformator destegi
38 Transformator
39 ic metalik gerceve
40 Akim dontstirici
41 Ikincil devre termostati
42 ikincil redresor
43 Ikincil diyot
44 Gaz solenoid valfi
45 ikincil devre PCB'si
46 PoWer TIG 3000 DC Pulse dijital arayiiz PCB'si
47 Enkoder
48 Robotic interface isulation PCB

(only for PoWer TIG 3000 DC Pulse)




Kontrol paneli

VRD
KAYNAK SURECI
ELEKTROT GAPI
KAYNAKMODU
KAYNAK PARAMETRELERI
VRD . ) KAYNAK SURECI
Voltaj Dusurme Cihazi (VRD) voltaji yeniden diigiren bir glivenlik PoWer TIG 3000 DC Pulse kaynak makinesi 3 TIG/Elektrot

cihazidir. Cikis ter-minallerinde insanlar igin tehlike olusturabilecek kaynak islemi sunar. Diigmeye her basildiginda, kaynak
gerilimlerin olugsmasini énler. '

iki tonlu LED (kapali - kirmizi - yesil) VRD cihazinin etkinlestirildigini E“ak'”es.' agagidaki sirayla yanan LED tarafindan gosterilen
gosterir. aynak islemini segmek igin gegis yapar:

Firma icin standart, 6n ayarl ayarlar kaynak makinesindeki VRD

islevini etkinlestirmez ve bu nedenle bu LED normalde kapalidir.

. : . Jedente I HF ateslemeli TIG
VRD cihazini etkinlestirmek igin ilgili paragrafa bakin. “Lift” tipi ateslemeli TIG g

| ELEKTROD (MMA)

L3



KAYNAK MODU
PoWer TIG 3000 DC Pulse kaynak makinesi 4 kaynak modu
sunar. Digmeye her basildiginda, kaynak makinesi asagidaki

sirayla yanan LED tarafindan gésterilen kaynak modunu se¢mek

icin gegcis yapar:
2 ZAMANLI L4

mm 4 ZAMANLI
DONGU

M srPoT WELDING

2 ZAMANLI
Torg digmesine basildiginda kaynak iglemi BASLANGIC AKIMI
ile baglar (EGIM YUKARI segilmigse), yeniden birakildiginda
ise SON AKIMA ulasildiginda kaynak islemi sona erer (EGIM
ASAGI ayarlanmigsa).
4 ZAMANLI
kaynagi asagidaki gibi gerceklesir:
» Torg digmesine basildiginda kaynak islemi BASLANGIC
akiminda baglar.
» Tor¢ digmesi birakildiginda SLOPE UP islemi gerceklestirilir
(varsa) ve akim PRIN-CIPAL degerine 11 doner.
» Torg digmesine basildiginda SLOPE DOWN islemi
gerceklestirilir (varsa) ve akim FI-NAL degerine geri doner.

L=

L7 -

+ DUgme birakildiginda kaynak déngusu sona erer.

L6 DONGU

Bu fonksiyon etkinlegtirildiginde, TIG kaynagdi asagidaki gibi

gerceklesir:

1) Torg digmesine basildiginda kaynak BASLANGIC
akiminda basglar.

2) Torg digmesi birakildiginda SLOPE UP islemi
gerceklestirilir (varsa) ve akim PRIN-CIPAL degerine |1 doner.

3) Torg digmesine 1 saniyeden kisa bir sire iginde
basilip birakildiginda, kaynak akimi CYCLE degerine ( 12)
gider ve bu islemi tekrarlayarak iki akim seviyesi (11), (12)
arasinda sonsuz sayida gegis yapabilirsiniz.

4) Torg diigmesine basildiginda ve basil tutuldugunda (1
saniyeden uzun siire) déngiiden gikarsiniz, EGIM ASAGI islemi
gerceklestirilir (varsa) ve akim SON degere doner. Torg dugmesi
birakildiginda kaynak déngusu sona erer.

Bu kaynak modu, 6zellikle strekli akim degisiminin gerekli oldugu
farkli kalinhktaki profillerin kaynagi igin endikedir. Ayrica,
aliminyum kaynagi yaparken, daha yiiksek bir baslangig akimina
sahip olmanizi saglar, boylece is par¢asinin 6n isitmasini
kolaylastirir.
A PUNTA KAYNAGI
Bu, ark otomatik olarak kapandiktan sonra énceden ayarlanmis
bir siire (saniye cinsinden) boyunca nokta kaynagi yapmak igin
tor¢ diigmesine basilarak kullanilabilir.

EKRAN
Cesitli Tuslar kullanilarak yapilan (ilgili LED agik veya yanip
sonerken) ve ENKOD-ER digmesi kullanilarak diizenlenen
segimleri goruntiler.

Bu Digme gorintilemek igin de kullanilabilir:

[EJAMPER (AKIM ) crm

ENKODER diigmesi
Bu, hangi LED'in agik olduguna ve EKRAN'da
gosterilen degere gore, makinenin dogru galismasi

icin gerekli olan kaynak parametrelerini dizenlemek
ve degistirmek icin kullanihr.
- +

“MEM “i| KAYDET —
Kaynak programlarinin parametrelerini kaydetmek icin [’"j‘]
kullanilir.

“PRG” PROGRAMI PRG
Kaynak programlarini gagirmak icin kullanilir.
2 TIG kaynak isleminden birini kullanirken, ilgili digmeyi
kullanarak kaynak makinesinde bulunan 4 titresim modundan
birini ayarlamayi midmkin kilar:

SYN PULSE P

I o

A ULTRA HIZLI PULSE 125
[EH YAVAS PULSE

Xl Sinerjik titresimler (SYN PULSE)
DIKKAT:
LEDYWE] acik ve sabit.

123

WXzl titresimler (HIZLI PULSE)
DIKKAT:
LED [l2¥acik ve sabit.

2XAUitra hizli titresimler (ULTRA HIZLI PULSE)
DIKKAT:

LEDgIk ve yanip sénliyor.
[ Yavas titresimler (YAVAS PULSE)
DIKKAT:

LED (W acik ve sabit.

DIKKAT: Operatér herhangi bir titresim modu kullanmadan TIG
kaynagdi yapmaya karar verebilir. Bu durumda 4 LED kapatilir.

KAYNAK PARAMETRELERI
Dugmeye her basildiginda, kaynak makinesi makine
yapilandirmasina, kaynak islemine, kaynak moduna vb. gore bir
sonraki islevi secger.

1A - STANDART KONFIGURASYON

Elektrod kaynagi (MMA)

Elektrod kaynak iglemini kullanirken, bu, hangi LED'in yanip séndigiine
bagl olarak asagidaki kaynak parametrelerini segmenize olanak tanir:
MPHIZLI BASLANGIC

S ARC KUVVET]

WRENSiP kaynak AKIMI I1

L10

» Makine bekleme konumundayken, Amper (A) ayarlanir.
+ Makine kaynak yaparken operatoriin gergekte kaynak
yaptig1 gergek Amper (A).
UYARI: LED acik ve sabittir.

VOLT (VOLTAJ)

* Kaynak kelepgelerindeki gergek VOLT (V)
(goriinttilenen deger DEGISTIRILEMEZ VEYA
DUZENLENEMEZ).

UYARI: LED  [Wiflacik ve sabittir.
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- STANDART KONFIGURASYON

TIG kaynagi

Kaynak makinesinde mevcut olan 2 TIG kaynak isleminden biri
etkinlestirildiginde, bu, hangi LED'in yanip séndtgune bagh

olarak asagidaki kaynak parametrelerini segmenize olanak tanir:

IM¥AON GAZ siiresi
[MHEEgim Artis Siiresi
mBASE current duration Tb

DIKKAT: Bu sadece YAVAS pulsasyonu etkinlestirildiginde
programlanabilir.
mTepe akim siiresi Tp

DIKKAT: Bu sadece YAVAS pulsasyon etkinlestirildiginde
programlanabilir.

[BEJEGim AZALMA Siiresi

LY Son gaz siiresi

WXdBBaslangic kaynak akimi
[BEeJPRENSIP kaynak AKIMI I1
[BEFJOONGU AKIMI 12

DIKKAT: Bu sadece CYCLE kaynak modu aktifken
programlanabilir.

mEMEL AKIM Ib

DIKKAT: Bu sadece en az bir pulsasyon modu
etkinlegtirildiginde programlanabilir.
RAJEN YUKSEK AKIM Ip

DIKKAT: Bu yalnizca en az bir pulsasyon modu
etkinlestirildiginde programlanabilir.
[ Son kaynak akimi

ZIPULSASYON FREKANSI f
DIKKAT: YAVAS titresim modu aktifken programlanamaz.

L17 110 L18 L19

e |,
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L1 112

L20 L21

L13 L22 L14 L15 L16 L1
L2

2 - OZEL KONFIGURASYON (sadece uzman
kaynakgilar igin) TIG kaynagi

Bu yapilandirma igin, yapilandirma igin onceden
tanimlanmis parametrelere ek olarak asagidaki parametreleri de
avarlayabilirsiniz:

TESLEME AKIMI

DIKKAT: Bu yalnizca HF ateslemeli TIG kaynak islemi
kullanildiginda programlanabilir.
INYABASLANGIC kaynagi AKIMI

DIKKAT: Sadece kaynak iglemi igin programlanabilir: HF
ateslemeli ve 2 ZAMANLI kaynak modu etkin TIG.
B2 SON kaynak AKIMI

DIKKAT: Sadece kaynak iglemi igin programlanabilir: HF
ateglemeli ve 2 ZAMANLI kaynak modu etkin TIG.

L8 L17 L21

DIKKAT: Bu 6zel parametre yalnizca kalifiye personel veya
teknisyenler tarafindan egitilmis kigiler tarafindan
etkinlestirilmelidir.

| Yiikli yazihm siiriimiiniin

goriintiilenmesi

PoWer TIG 3000 DC Pulse, fabrikada tanimlanmis bir yazilima
sahip dijital bir kontrol ile donatiimistir. Bu yazilim surekli evrim ve
iyilestirmeye tabidir. Yazihm, EKRAN (D) Uzerinde asagidaki gibi
goruntilenebilen 6zel bir numara ile tanimlanir:

+ Kaynak makinesi kapaliyken, “MEM” KAYIT tusunu basili
tutun (T1).
»  Gig kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galigtirin.
+ Birkag saniye boyunca EKRAN (D) gemideki yazilim tirind
gOsterir (6rn. d01):
d kaynak makinesi modelini gosterir.
01 yiiklii yazihmin SURUMUNU gésterir

—hlgktrgd kaynag1 (MMA)

Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.
KAYNAK iSLEMI SECIimi
Kullanici tarafindan programlanabilen “HIZLI BASLANGIC”
veya “ARC KUVVETI” cihazlari ile kaynak igin ELEKTROD
kaynak islemlerini segmek igin KAYNAK ISLEMI SECIM
tusuna (T5) basin.

+ EKRAN, kullandiginiz elektrodun gapina gore kaynak
yapmak istediginiz AKIM DEGERINI gésterene kadar
ENKODER Diigmesini (E) gevirin.

T7

4) KAYNAK PARAMETRELERI SEQiMi

Kaynak kalitesini iyilegtirmek igin, KAYNAK

PARAMETRELERI SECIM tusuna (T7) art arda basilarak

asagidaki parametreler ayarlanabilir:

* HOT START - Bu, kaynak isleminin baglangicinda
ayarlanabilen bir zaman araligi icin kaynak akimini yizdesel
olarak artirir, bdylece eklemin baslangicinda zayif yakit
riskini azaltir ( L8 - HIZLI BASLANGIC - 00-100).

* MMA ARK KUVVETI - Arkin dinamik Ozelliklerini ylizde
cinsinden duzenler ( L9 - ARK KUVVETI -

1- 100).



+  EKRAN (D) kaynak yapmak istediginiz AKIM DEGERINI

. PRENSIP kaynak AKIMI 4 ): gosterene kadar ENKODER Duigmesini (E) gevirin.
TIG
3000
10+270A

L8 Lfl) L10

Kaynak parametrelerinin degeri ENKODER Dugmesi (E)

kullanilarak diizenlenebilir. - KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI (T7) tusuna birka¢ kez

basarak gesitli TIG KAYNAK PARAMETRELERINI ayarlamak
mumkindur (“TIG Kaynagi” paragrafina bakin - KAYNAK
PARAMETRELERI).

- Yukarida belirtilen tim secimler/dizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemi baslayabilir.

- Kaynak islemi sirasinda EKRAN, operatdriin gergekte kaynak
yaptigi gercek Amper (A) degerini gésterir.

NOKTA KAYNAGI fonksiyonu acikken
TIG kaynag

- Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.

- KAYNAK ISLEMI SECIM Tusuna (T5) basin ve kaynak
makinesinin 2 TIG isleminden birini secin: HF ateslemeli L1

TIG

: i i “Lift” tipi ateslemeli L2 TIG L —ohife
-Bu fonksiyonlardan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI 7 L
SECIM tusunu (T7) yaklagik 1 saniye basili tutun, ardindan 3) K?‘I%?ﬁﬁg“rﬁ(gsljir?esbggrvvtgSSUFTS'P?SAIQN AK 3%
EKRAN GOSTERGE LED'i yanar ve kaynak makinesi bir kez islevlerinden birine gidin.
daha EKRAN'da (D) gosterilen akimda kaynak yapmaya hazir . SPOT KAYNAK LED' yanip sénmeye @
hale gelir. baslayana kadar PARAMETRE SECME
-Yukarida belirtilen tim secimler/diizenlemeler yapildiktan sonra Tusuna (T7) basin ve birakin.
kaynak islemi baslayabilir.
-Kaynak islemi sirasinda EKRAN (D) operatoriin gercekte
kaynak yaptigi gergcek Amper (A) degerini gésterir. D 7
:—ITIG kavnagi 5) SPOT degerini ayarlamak igin ENKODER digmesini (E) dondurun.

5) Gli¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak Gerekli KAYNAK siiresi (0,1+10,0 sn).

makinesini galigtirin.

. . . L1
6) KAYNAK ISLEMI SECIM Tusuna (T5) basin ve segin: (2

L1 yiiksek frekans ateslemeli dogru akim TIG kaynagi igin

bir TIG “HF” kaynak islemi. — =
L2 yiiksek frekans olmadan dogru akim TIG “Lift” tipi 2=
kaynak igin bir TIG “Lift” kaynak islemi. UYARI: “Lift” °=
atesleme akimi, sadece is pargasina elektrotla @

dokunduktan sonra tor¢ diigmesine basilarak yaratilir.

3) KAYNAK MODU SECME Tusuna (T6) basin
ve mevcut 4 segenekten birine gidin:
2T Y— —

4T b —

L7 —+—

SPOT KAYNAGI

- KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI (T7) tusuna birkag kez

T9 basarak cesitli TIG KAYNAK PARAMETRELERINI ayarlamak
mumkindur (“TIG Kaynagi” paragrafina bakin - KAYNAK
PARAMETRELERI).
- Yukarida belirtilen tim segimler/dizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemi baglayabilir.
- Kaynak iglemi sirasinda EKRAN, operatorin gergekte kaynak
yaptigi gergek Amper (A) degerini gosterir.



1
| TIG kaynag: - Kaynak parametreleri [EENSON kaynak AKIMI

- PoWer TIG 3000 DC Pulse asagidaki 2 sekilde 2200 HE 3000 HF 420 HF

yapilandirilabilir: 5+220A 5+300A 5+420A

- STANDART (Std) yapilandirma. UYARI: Bu sadece 4 STROKES veya CYCLE kaynak modu

- OZEL (SPE) yapilandirma. etkinlestirildiginde programlanabilir.

STANDART KONFIGURASYON (Std L16 POST GAZ siresi (0,5 + 25,0 sn)

UYARI: Gaz sonrasi LED'i yanip séndugiinde ve LED 11 ayni
Fabrikadan ciktiginda kaynak makinesi normalde STANDART (Std) anda yandiginda, bu kaynak makinesinin gaz sonrasi
modda yapilandiriimistir. asamasinda oldugu anlamina gelir.

Yapilandirmay kontrol etmek icin asagidaki islemleri gergeklestirin: Ayar agamasindan gikmak icin, KAYNAK PARAMETRELERI

1) Kaynak makinesi kapaliyken, “PRG” PROGRAM tugunu basili  gg SECIMI tusunu (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun.

tutun (T2).
2) Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini ¢aligtirin

3) EKRAN (D) a§ag|.daki mesaiji gosterir: Std (kaynak makinesi 2 - PULSE modu etkinken KAYNAK PARAMETRELERI:
STANDART modda yapilandirildi).

Darbeli TIG kaynag, arkin daha iyi kontrol edllmesml ve
malzemenin daha iyi deformasyonunu sagla

PoWer TIG 3000 DC Pulse, 4 farkli modda TIG darbeli kaynak
icin kullanilabilir:

- YAVAS PULSE

- HIZLI PULSE

- ULTRA HIZLI NABIZ

-SYN PULSE

DIKKAT: Pulsasyon, BASLANGIC ve SON akim
stiresince otomatik olarak devre digi birakilir.

2A) YAVAS PULSE

Parametrelerin manuel ayari ile TIG puls k?g/ agl.
4) Onaylamak igin “PRG” PROGRAM tusuna (T2) basin. lstsenen pulsasyon etkin dlana kadar PULSE tusuna
STANDART (Std) konfiglirasyonda bulunan, programlanabilen ve 3§‘|'(’,‘|er ayEarIamakj in KAYNAK
duzenlenebilen (ENKODER tusu gevrilerek) KAYNAK basm TEM= cﬁgrsallz( ém%ﬁ%ﬁ QX RIIR%Q kez
PARAMETRELERI 3 farkh alt gruba ayrilabilir: PARAMETRELERINE ek olarak):

Ayarlamak icin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tusuna
(T7) birka¢ kez basin:
L17L10 L21

L13 L14
L11 ON GAZ siiresi (0,05 + 1,00 sn)
DIKKAT: “Lift” tipi ateslemeli TIG kaynak islemleri 7
aktifken bu programLANAMAZ. EN YUKSEK AKifflp
L17 ILK kaynak AKIMI TIG 3000
5+ 300 A
TIG 3000
5+ 300 A TEMEL AKIM Iv
UYARI: Bu sadece 4 STROKES veya CYCLE kaynak modu TIG 3000
etkinlestirildiginde programlanabilir. 5+300A
L12 YUKARI EGIM siiresi (0,0 + 5,0 sn)
L10 PRENSIP kaynak AKIMI I1 [E¥Tepe akimi siiresi To
TIG 3000
TIG 3000 0,01 +0,99 sn
5+300 A
[EEABAZ akimi sliresi Tb
M ASAGI EGIM siiresi (0,0 = 8,0 sn) TIG 3000
0,01 + 0,99 sn




Ayar asamasindan gikmak igin, KAYNAK PARAMETRELERI Asagidakileri ayarlamak igin KAYNAK PARAMETRELERI

SE SECIMI tusunu (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun. SECIM Tusuna (T7) birkag kez basin (“TEMEL" olarak
2B) HIZLI PULSE tanimlanan KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak):
L19 L20

Parametrelerin manuel ayart ile TIG puls kaynag1. Istenen
pulsasyon etkin olana kadar PULSE tusuna (T3) basin.
Ajiagl akileri ayarlamak icin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM tusu%Tﬂ birkag¢ kez basin oL or
g‘TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK

ARAMETRELERINE ek olarak):

BAZ AKIM v

TIG 3000
5+300A

EN YUKSEK AKIM 1p

TIG 3000
WA BAZ AKIM Ib 5+ 300 A
TIG 3000 WERTITRESIM FREKANSI
5+ 300 A TIG 3000
EN YUKSEK AKIMp ULTRA HIZLI 500 + 2000 Hz
TIG 3000 Aéar_a'\a/?amasmdan cikmak icin, KAYNAK PARAMETRELERI SE
. SECIMI tusunu (T7) yaklasik 1 saniye basih tutun.
5+300A 2D) SYN PULS
. Parametrelerin sinerjik ayari ile TIG puls kaynagi.
2N ITRESIM FREKANSI f
TIG 3000 istenen titresim etkin olana kadar PULSE tusuna (T3)
FAST 0,5 + 500 Hz basin.

Asagidakileri ayarlamak icin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM tusuna (T7) birkag kez

Ayar asamasindan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI basin (‘TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK
SECIM tusunu (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun. PARAMETRELERINE ek olarak):

2C)ULTRA HIZLI NABIZ L19 L20
Parametrelerin manuel olarak ayarlandigi TIG darbe

kaynagi.

Kiguk kalinliklarin kaynagi igin ideal olan 2000 Hz'e
kadar ylksek olmayan titresim frekanslarini
kullanma imkani, daha kararli, konsantre bir ark ve
kaynak nifuziyetinde ve hizinda bir artis ile ark
konisinde ve termal olarak degistirilen alanda buyik
bir yeniden azaltma elde etmeyi mimkun kilar. L22

[HEJBAZ AKIM Ib



istenen pulsasyon aktif olana kadar PULSE tusuna (T3) basin.

3B

TIG 3000 FAST
25+ 300 A PULSE +

Daha az yetenekli operatérler igin iyi olan bu
islev, titresim parametresini (Tepe akimi Ip )
degistirmeyi mimkdin kilar ve ilgili titresim
parametreleri icin diger degerler (Temel akim
Ib - Titresim frekansi f ) otomatik olarak
degisir.

Ayar agamasindan ¢ikmak icin, KAYNAK
PARAMETRELERI SE SECIMI tusunu (T7)
yaklasik 1 saniye basili tutun.

Bu kaynak modu aktif oldugunda, 2 farkh darbe
akimi  seviyesinde (11 ve 12) c¢alismak
mUmkindir. Bunu yapmak icin (sadece Ib, Ip
ve f darbe parametrelerini degil) ayni zamanda
2. seviye TEPE akimini da ?IZp) ayarlamaniz
erekir. Diger 2. seviye darbe parametreleri
TEMEL AKIM ORANI 12b ve FREKANS f )
sinerjik olarak elde edilir. FREKANS sabit
kalirken, 2. seviye TEMEL AKIM-SURESI [2b,
1. seviye akimlar arasindaki oranla orantilidir.

istenen
pulsasyon
aktif olana
kadar
PULSE
tusuna (T3)
basin
(HIZLI LED
yanar).
CYCLE
kaynak
modu aktif
olana kadar
(CYCLE
LED yanar)
KAYNAK
MODU HOT
SECIM START

ARG

tusuna (T6) FORCE

basin. D _u-
Asagidakiler

i ayarlamak
icin
KAYNAK
PARAMET
RELERI
SECIM
Tusuna (T7)
birkag kez
basin
(“TEMEL”
olarak
tanimlanan
KAYNAK
PARAMET
RELERINE
ek olarak):



SYN

= |
sLow@
PULSE

3A - YAVAS PULSE + DONGU
istenen titresim etkin olana kadar PULSE tusuna
(T3) basin (SLow LED acik).
GEVRIM kaynak modu etkin olana kadar KAYNAK
MODU SECIM tusuna (T6) basin (CEVRIM LED'i
yanar).

Asagidakileri ayarlamak icin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM tusuna (T7) birkag kez
basin (“TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK
PARAMETRELERINE ek olarak):

T3 T6

L10 L18 L19 L20

T7

[BG) [N}’ SEVIYE TEPE AKIMI |1

TIG 3000
5+300 A
2. SEVIYE TEPE AKIMI I2p
| TIG3000 |
L13 L14 5+300 A
1 SEVIYE BAZ AKIMI l1b
st i
1>"SEVIYE TEPE AKIM I1p TIG 3000
TIG 3000 5+300A
5+300A WERTITRESIM FREKANSI f
2. i
SEVIYE TEPE AKIMI 12p TIG 3000
TIG 3000 HIZL1 0,5 + 500 Hz
5+300 A . -
Ayar agsamasindan ¢ikmak icin KAYNAK PARAMETRELERI
1. SEVIYE BAZ AKIMI I1b SECIMI tusuna (T7) yaklagik 1 saniye basili tutun.
TIG 3000 3C - ULTRA HIZLI PULSE + DONGU
5+300 A istenen pulsasyon aktif olana kadar PULSE
: tusuna (T3) basin (ULTRA FAST LED yanip
14 W k i s6ner). CEVRIM kaynak modu aktif olana kadar
EEW7epe akim siiresi i KAYNAK MODU SECIM tusuna (T6) basin
TIG 3000 (CEVRIM LED'i yanar).
0,01 + 0,99 sec Asagidakileri  ayarlamak icin  KAYNAK

BAZ akimi siiresi Tb

TIG 3000

0,01 + 0,99 sec

Ayar agamasindan gikmak igcin KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI tusuna (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun.

PARAMETRELERI SECIM tusuna (T7) birkag
kez basin (“TEMEL” olarak tamimlanan
KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak):

L10 L18 L19 L20




T IPM 1S EVEL PEAK CURRENT lap

TIG 3000

5+300A

2" LEVEL PEAK CURRENT lizp

TIG 3000

5+300A

15! LEVEL BASE CURRENT [ib

TIG 3000

5+300 A

PULSATION FREQUENCY ff

TIG 3000

ULTRA FAST 500 + 2000 Hz

Ayar asamasindan ¢ikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI tusuna (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun.

3D - SYN PULSE + CYCLE
istenen pulsasyon aktif olana kadar PULSE
tusuna (T3) basin (SYN LED' vyanar).
CYCLE kaynak modu aktif olana kadar (CYCLE
LED'i yanar) KAYNAK MODU SECIM tusuna
(T6)basin.
Asagidakileri ayarlamak iGin KAYNAK
PARAMETRELERI| SECIM tusuna (T7) birkag
kez basin (“TEMEL” olarak tanimlanan
KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak):

L10 L18 L21
PlJL%L
.I’ It _r'
( a LE: 'u'l'["* 1"
|e— .——-v
BN W sEVIYE TEPE AKIMI I1p
TIG 3000
25+ 300 A

UYARI: SYN PULSE fonksiyonu aktif oldugunda, 1. seviye
TEPE AKIMI ( 1p )diger 1. seviye parametrelerin ( 11b , )

degerleriyle bir sinerji elde etmek icin diizenlenir.
P2 SEVIYE TEPE AKIMI 12p

NOT: Kaynak islemi sirasinda LED 12 ve LED Ip EKRAN
lizerinde acik kalirsa, kaynak yaptiginiz 2. seviye akim
goérintilenir.

OZEL KONFIGURASYON (SPE)

HF ateslemeli TIG kaynagi sirasinda, PoWer TIG Uniteleri KAYNAK
PARAMETRELERINI" daha fazla degistirmenize olanak tanr,
bdylece daha yetenekli bir kaynakci ve daha ¢ok ydnli bir kaynak
makinesi saglar. Etkinlegtirme yalnizca makine yapilandirmasi
STANDART'tan (Std) OZEL'e (SPE) degistirildikten sonra
gerceklesecektir, bu da asagidaki sekilde yapiimalidir:

- Kaynak makinesi kapaliyken, “PRG” PROGRAM tusunu basili
tutun (T2).

- Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak

makinesini galistirin.

- EKRAN (D) asagidaki mesaiji gosterir: Std (kaynak makinesi
STANDART modda yapilandiriimistir).

- EKRAN (D) asagidaki mesaji gésterene kadar ENKODER

Tusunu (E) cevirin: SPE (kaynakgi OZEL modda yapilandirildi).

5) Onaylamak igin “PRG” PROGRAM tusuna (T2) basin.
OZEL (SPE) konfigiirasyonda programlanabilen ve degistirilebilen
(ENKODER diigmesini gevirerek) KAYNAK PARAMETRELERI
dahil, STANDART konfigiurasyondakilerle birlikte, KAYNAK
PARAMETRESI AYARI digmesine (T7) art arda basilarak
ayarlanabilir:

L8 L17 L21

re ;‘.ﬁ'“ PULSE

T7>

ATESLEME AKIMI

TIG 3000

TIG 3000
5+ 300 A

25+ 300 A

DIKKAT: SYN PULSE fonksiyonu aktif oldugunda, 2. seviye
TEPE AKIM ( 12p )'bir sinerji elde etmek icin diizenlenir
diger 2. seviye parametreler (I12b, f) icin degerlerle birlikte.
Bir test kaynagi yapmak istiyorsaniz, test sirasinda secilen
parametrenin LED'i yanip séner ve EKRAN ayarlamakta
oldugunuz parametrenin degerini gésterir. )
Ayar asamasindan ¢ikmak igin, KAYNAK PARAMETRELERI
SECIM tusunu (T7) yaklagik 1 saniye basili tutun.

NOT: Kaynak islemi sirasinda eger LED Ip ve LED I1
EKRAN tizerinde acildiginda, kaynak yaptiginiz 1. seviye akim
gériintilenir.

DIKKAT: Bu sadece HF ateslemeli TIG kaynak islemi
kullanildiginda programlanabilir.
DIKKAT: Bu parametre igin deder ¢ok diisiikse, atesleme
sorunlari ortaya cikabilir.

TESLEME kaynagi AKIMI

TIG 3000
5+300A

DIKKAT: Sadece kaynak islemi igin programlanabilir: HF
ateglemeli ve 2 ZAMANLI kaynak modu etkin TIG.



[N SON kaynak AKIMI

TIG 3000
5+ 300 A

DIKKAT: Sadece kaynak iglemi igin programlanabilir: HF
ateslemeli ve 2 ZAMANLI kaynak modu etkin TIG.

Ayar agsamasindan gikmak igin, KAYNAK PARAMETRELERI SE
SECIiMi tusunu (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun.

DIKKAT: Bu KAYNAK PARAMETRELERI yalnizca kalifiye
personel veya teknisyenler tarafindan egitilmis kisiler
tarafindan uygulanmalidir.

i 1
! | Kaynak parametreleri icin maksimum ve

minimum limitlerin diizenlenmesi

OZEL (SPE) konfiglirasyonda kaynak makinesi:

HF ateslemeli TIG kaynagi sirasinda, PoWer TIG uniteleri bazi
KAYNAK PARAMETRELERI icin MINIMUM ve MAKSIMUM
LIMITLERI degistirmenize izin verir, bdylece daha yetenekli bir
kaynakgi ve daha ¢ok yonlu bir kaynak makinesi saglar.
Asagidaki sekilde devam edin:

1) KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tugunu (T7) basili
tutarak kaynak makinesini agin.

2) Asagidaki kaynak parametrelerinin sinirlarini ayarlamak igin
KAYNAK PARAMETRELERI SEGIM tusuna (T7) birkag kez
basin:

L10

T7

MBYAON GAZ siiresi (maksimum sinir 1,00 ila 2,50
saniye arasinda ayarlanabilir)
LOPE UP siiresi (maksimum limit 5,00 ila 10,0
saniye arasinda ayarlanablllr)
Uzaktan kumandalar igin MINIMUM AKIM -

minimum  jimijt ayarlanabilir:

TIG 3000
5+ 300 A

DIKKAT: Minimum limit ayari (uzaktan kumanda igin MINIMUM
CURRENT) PRINCIPAL kaynak CURRENT I1 degerinden biiyiik
veya esitse, uzaktan kumanda i¢in sectiginiz ayardan bagimsiz
olarak PRINCI-PAL kaynak CURRENT I1 degerinde kaynak
yapacaksiniz.

L15 EGIM ASAGI siiresi (maksimum simir 8,00 ila 15,0 saniye
arasinda ayarlanabilir)

L16 POST-GAZ siiresi (maksimum limit 10,0 ila 25,0

saniye arasinda ayarlanabilir)

Ayar asamasindan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI SE
SECIMI tusunu (T7) yaklasik 1 saniye basili tutun. Ayarlanan
degerler artik etkindir ve kaynak islemi baglayabilir.

noktalarimin

I| Otomatik  kaynak

olusturulmasi ve hafizaya alinmasi

Operatériin igini diizgiin bir sekilde yapmasi igin gereken
parametreleri tanimladiktan sonra, bunlari hafizaya kaydedebilir ve
asagidaki sekilde ilerleyerek bir KAYNAK PROGRAMI
olusturabilirsiniz. DIKKAT: Ayar kaydetme asamasina erismek igin,
PRENSIP AKIM LLEED'i I1 yanip sénmeden agik olmalidir.

7) “PRG” PROGRAM Tusunu (T2), EKRAN (D) yanip sénen bir sayi
ile birlikte Pr (6rn. Pr 1) gOsterene kadar en az 5 saniye basili tutun.
Serbest olan KAYNAK PROGRAMINI segebilmek igcin, ENCODER
diigmesini (E) dondiriin ve kontrol panelinin gesitli ayarlar igin tim
LED'lerinin kapali oldudu bir program arayin.

DIKKAT: MTH kontrol paneli maksimum 6 KAYNAK PROGRAMI
kaydetmenize izin verir.

Onceden kaydedilmis bir programin (izerine yazmak da miimkiind(ir.

- PROGRAMI KAYDETMEK igin EKRANDA “Sto” yazisi
goriinene kadar “MEM” KAYDETME Tusunu (T1) basili tutun.
- KAYNAK PROGRAMI artik kaydedilmistir ve numarasi
kaydedilen diger ayarlarla birlikte EKRANDA (D) gorunr (ilgili
LED'ler yanip sbnmeden yanar).




| PROGRAMLI ve/veya MANUEL
kaynak

PROGRAMLI KAYNAK
KAYNAK PROGRAMI kaydedildiginde, operator herhangi bir
parametre / fonksiyon turtn( diizenleyemeyeceginden yalnizca
onceden ayarlanmli degerleri kullanarak kaynak yapabilir.
Duzenlemek icin MANUEL kaynak moduna gegin.

MANUEL KAYNAK } o
Segcilen parametreleri ayarlamak/diizenlemek veya yeni bir
prlog_ram olusturmak uzere geri ddbnmek igin asagidaki adimlari
izleyin:

*  “‘PRG” PROGRAM Tusunu (T2), EKRAN (D) segilen
programin numarasi yanip sénene kadar (6érnegin Pr6)
basili tutun (yaklasik 3 saniye).
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- EKRAN (D) 3 ¢izgi gosterene kadar ENKODER Tusunu (E)
saat yonunun tersine gevirin.

- “PRG” PROGRAM tusuna (T2) basip birakin ve makine ilk
¢alisma durumuna geri dénsun.

- Artik tek tek parametreleri ayarlayabilir veya dizenleyebilir ya
da yeni programlar olusturabilirsiniz.

- Bos, kullaniimayan bir program yuvasi bulana kadar

programlari kaydirmak icin ENKODER Diigmesini (E) dondirtn.

‘
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- “PRG” PROGRAM Tusunu (T2) EKRAN (D) segilen programin
numarasi yanip sonene kadar (6rnegin Pr 6) basili tutun (yaklasik 3
saniye).

- EKRAN (D) ¢agirmak istediginiz program numarasini (yanip
s6nen) gosterene kadar ENKODER Dugmesini (E) gevirin (6rn.
Pr5). § .
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NOT: Cagirmak Ulizere kayitli bir kaynak programi aramak icin
ENKODER diigmesini (E) déndiirdiigiiniizde MTH panelinde
yanip sbnmeden yanan herhangi bir LED yoksa, bu, ¢agirmaya
calistiginiz kaynak programinin kaydedilmedigi ve sonug¢ olarak
cagrilamayacagdi anlamina gelir!

2) Secilen program numarasini ¢gagirmak icin “PRG” PROGRAM
tusuna (T2) basin ve birakin.

3) Artik PROGRAMLANMIS kaynagi gergeklestirebilirsiniz.
=l

z.—lAvarlanan parametrelerin goriintiilenmesi

«  Gerekli programi ¢agirin (“Kayith programlari gagirma”
paragrafina bakin).
2) Sirayla ayarlanan parametreleri gorintilemek

icin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM Tusuna ""l:ﬂ:'u
(T7) basin ve birakin. N, force

3) Segilen programa geri donmek igin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM Tusunu (T7) 1
saniyeden daha uzun sire basih tutun.

NOT: Ayarlanan parametreler dlizenlenirse,
programlamadan otomatik olarak ¢ikarsiniz.
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.’-—IVRD cihazinin etKkinlestirilmesi

VRD cihazini etkinlestirmek icin, bu islem kaynak

makinesi kapatildiginda yapilmalidir:

- MTH kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi
sokmek i¢in uygun bir tornavida kullanin.

- Sekil A'da verilen talimatlari izleyerek DIJITAL ARAYUZ KARTI
Uzerindeki JUMPER W1'i dogru konuma yerlestirin.

- MTH kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi
sikmak i¢in uygun bir tornavida kullanin.

- Arka paneldeki anahtari | konumuna iterek kaynak makinesini
calistirin.

W1
JUMPER “VRD”

VRD VRD
noFFH -AON”

] ]
we n w1 ‘,- wa
- ‘lll

W1 close W1 open
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MTH kontrol paneli agildiginda VRD LED'i yanacak ve YESIL
olacaktir, bu da VRD fonksiyonunun agik oldugu anlamina gelir.

VRD cihazini “devre disi birakmak” ve dolayisiyla kaynak
yapmaya baslamak igin su basit prosediri izleyin: Once
elektrotla is pargasina dokunun, ardindan elektrodu ayirin ve
MAKS 0,3 saniye icinde arki atesleyin, aksi takdirde bu sulre
asilirsa VRD cihazi baglar ve kaynag 6nler.



Kaynak sirasinda VRD LED'i KIRMIZI yanar, bu kaynak
makinesinde herhangi bir ariza oldugunu gdstermez, ancak
VRD cihazinin kaynaga izin vermek icin devre digi birakildigini
gosterir.
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’-—'Yardlma fonksivonlar

“Enerji tasarrufu”

Bu fonksiyon, sadece kesinlikle gerekli oldugunda c¢alisan sogutma
faninin ve sogutma ekipmaninin dogru galismasini yonetir:

5) FAN MOTORU - Fan su durumlarda devreye girer:

Kaynak sirasinda veya bu islem bittikten sonra belirli bir stre
boyunca.

Termostat devreye girdiginde veya sifirlandiktan sonra belirli bir
sure boyunca.

6) SOGUTMA CIHAZI - Sogutma cihazi su durumlarda
etkinlestirilir: Sogutma sivisinin ekipmanin iginde dogru basingta
dolagsmasini saglamak icin makine yaklasik 1 dakika boyunca
acildiginda (sogutma ekipmani kapandiginda hata mesaiji
EKRAN'dan (D) kaybolmazsa, teknik yardim departmanimizia
iletisime gegin).

Kaynak sirasinda veya bu islem bittikten sonra belirli bir stre
bovunca.

f— )
’-—Pabrika ayarlari

DIKKAT: Bu islem, tim parametrelerin fabrika ayarlarina
tamamen sifirlanmasiyla sonuglanir.

Ayarlan sifirlamak igin sunlari yapmalisiniz:
- Kaynak makinesi kapaliyken, KAYNAK ISLEMi SECIMI (T5) ve
KAYNAK MODU SECIMI (T6) tuslarini birlikte basili tutun.
- Kaynak makinesini agin ve EKRAN (D) 80'i gdsterene kadar
tuslari basili tutun.
- Iki tusu serbest birakin.
- Sifirlama prosediri simdi basariyla tamamlanmistir.

Ekipman sorunlara karsi korunur ve herhangi bir sorun
meydana gelirse, EKRAN operatore ekipmanda bir hata
meydana geldigini bildirmek igin sabit veya yanip s6nen (hata
kodu) mesaijlar (hatanin tiiriine bagli olarak) gorintiler (bkz.
tablo 1). Tablo, ekipmanda meydana gelebilecek tim hata
durumlarinin bir 6zetini ve miimkuinse operatoriin sorunu
¢dzmeye calismak icin ne yapmasi gerektigini saglar.

Otomatik sifirlama hatasi: alarm durumu yeniden
¢bzulduginde ekipman yeniden galismaya baglar ve operatér
yeniden kaynak yapabilir!

LUTFEN DIKKAT: Hata devam ederse, hatanin nedenini
arastirin ve gerekirse teknik yardim departmanimizia
iletigime gegin.

Tdm bunlar, teknik yardim departmanimizin (ekipmanin
operator arayiiziinde her hata mesaji goriindiigiinde
iletisime gecilmesi gereken) sorunlari daha kolay, mimkin
oldugunca gabuk ve kullanicinin raporlari sayesinde ¢dzmesine
izin vermek icin gereklidir, cinki bu arada makine operatoriin
isini yapmasina izin vermeyecektir.

Tablo 1

Ekran Teshis

BASINC SALTERI _ )

Bu mesa], sogutma.ekq?manl makineye
baglandiginda ve hidrolik devredeki

EO1 | basing eksikligi nedeniyle basing anahtari
kapanmadiginda goriintiilenir.

Otomatik sifirlama hatasi.

ASIRI VOLTAJ

PoWer TIG 3000 DC Pulse

Bu mesaj, gii¢ kaynag voltaj1 500V'u
astiginda goruntiilenir. .
E02 ata devam ederse, hatanin nedenini
arastirin ve gerekirse teknik yardim
departmanimizla iletisime gécin.
Otomatik sifirlama hatasi.

DUSUK VOLTAJ

PoWer TIG 3000 DC Pulse |

Bu mesaj, gli¢ kaynagi voltaj1 280V'un
altina diistiginde goruniir. .
EO3 | Hata devam ederse, hatanin nedenini
arastirin ve gerekirse teknik yardim
departmanimizla iletisime gécin.
Otomatik sifirlama hatasi.

TERMAL KORUMA )

tC | Asin a/(ﬁksek sicaklik nedeniyle
kaynak durur gtermostat etkin).

Otomatik sifirlama hatasi.
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