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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
saglandid: ev ve benzeri yerlerde kullanmaya uygun degildir.

P —
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 gére tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gdre 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
imalatci / 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 MIG 1800

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 equipmentis 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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| Girig

UrinumUzu satin aldiginiz igin tesekkir ederiz.

Ekipmandan en iyi performansi elde etmek ve pargalarinin
maksimum kullanim émrind saglamak igin, bu kilavuzda yer
alan kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasérde
bulunan giivenlik talimatlan okunmali ve bunlara
kesinlikle uyulmaldir. Ekipmanin onarilmasi gerektiginde,
gerekli ekipmana ve 0Ozel olarak egitiimis ve slrekli
glncellenen personele sahip olduklari igin musterilerimizin
servis merkezi atOlyelerimize basvurmalarini dneririz. Tum
makine ve ekipmanlarimiz stirekli olarak gelistiriimektedir ve
bu nedenle yapilari ve ozellikleri agisindan degisiklikler
yapilabilir.
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| Tanim

MIG-MAG, MMA ve TIG KAYNAKLARI IGIN TEK FAZLI
GUGC KAYNAKLARINA UYGUN GOK FONKSIYONLU
INVERTER JENERATOR (“Kaldirma” tipi atesleme ile)
POWER MIG 1800 synergic tum malzemeler tizerinde yiksek kaliteli
MIG- MAG kaynagi yapilmasini mimkiin kilar ve ayni zamanda
‘kaldirma” tipi ateslemeli TIG kaynagi ve (MMA) elektrot kaynagi igin
mukemmel performans saglar.

Yenilikgi, ¢cok yonll, hafif, kolay tasinabilir, kullanimi basit
POWER MIG 1800 synergic, tim i¢ ve disg bakim isleri, arag
ustyapi igleri, tarimsal ve kuguk hafif metal igleri icin teknolojik
olarak kesinlikle yeri doldurulamayacak ¢ok Ust duzey bir
ardnddr.

Kaynak Unitelerinin temel 6zellikleri sunlardir:

« “Kaldirma” tipi ateslemeli MIG-MAG, MMA ve TIG kaynagi

icin mikemmel kaynak 6zelliklerine sahip ¢ok fonksiyonlu

jenerator.

* Enyaygin gekirdek tellerle ve gazsiz kaynak igin standart
polarite ters ¢cevirme.

 Torg Uzerinde merkezi Euro baglantisi.- Yenilikci pratik
tasarim.

* Ozel darbeye dayanikli malzemeden 6n panelli metal destek
yapisi.

+ Sasiye entegre saglam tutamak.- Azaltiimig agirlik ve boyut,
tasimasi kolay.

 Telin hassas beslenmesini garanti eden profesyonel 2
silindirli tel besleyici.

« Cift yuvali makaralar herhangi bir alet kullanmadan
degistirilebilir.

+ Kollar acilip kapandiginda degismeden kalan tel basincinin
hassas bir sekilde ayarlanmasi i¢in dereceli bir dugme.

+ Maksimum @ 200 mm - 5 kg tel bobinleri igin muhafaza.

* Istege bagli 6zel “retrofit kit adaptori” sayesinde maksimum

@ 300 mm - 15 kg'a kadar tel bobinleri takma imkani.

» Ekranda gosterilen tim kaynak parametrelerinin sinerjik dijital
kontrolu, ayrica asagidaki islevlere sahiptir:

- Daha az uzman operatorlerin, kullanilan malzeme, tel ¢api
ve gaz temelinde program tlruni secgerek tim kaynak
parametrelerini dizenlemesine olanak tanir.

- Tim kaynak parametrelerini kontrol etmek igin yenilikgi
yazihm.

- HOLD fonksiyonlu Dijital Voltmetre / Ampermetre (her iki
ekranda da en son verilerin kaydedilmesi).

- Gug kaynagi sogutma fanini yalnizca gerektiginde
calistirmak igin “Enerji Tasarrufu” islevi.

- Sorun giderme igin otomatik teghis 6zelligi.- MIG-MAG
kaynagi:

- BURN BACK kontroli. Her kaynagin sonunda, her
kosulda ve her malzemede, dijital kontrol mikemmel
bir tel kesimi saglar, tipik “tel kireciklerinin®
olusmasini oOnler ve arkin dogru sekilde yeniden
vurulmasini saglar.

- WSC Tel baslatma kontroli. Bu ark vurma kontrol
cihazi, telin is pargasina veya tor¢ nozuluna
yapismasini onler ve o6zellikle aliminyum kaynagi
yaparken hassas ve plrlizsliz ark vurusu saglar.

- Bir mikroislemci tarafindan dijital olarak kontrol
edilen kaynak parametreleri, sadece birka¢ saniye
icinde izlenir ve degistirilir, torcun hareketi ve kaynak
yapilacak pargalarin  duzensizlikleri  nedeniyle
kaynak kosullari degismeye devam ederken sirekli
olarak hassas ve kararli bir ark saglar.




- MMA kaynak:

- Kaynak arki i¢in en iyi dinamik 6zellikleri segmek igin
ayarlanabilir “Ark Kuvveti”.

- Ozellikle zor elektrotlarla ateslemeyi iyilestirmek icin
ayarlanabilir “Sicak Baslatma”.

- Elektrotlarin yapismasini 6nlemek igin yapismayi
onleme islevi.

- Ark kaynaginin neden oldugu elektrik carpmasi veya
elektrik garpmasi riskinin su, nem veya 1si varhgi
nedeniyle buyuk olgide arttigi ve Ozellikle ortam
sicakhiginin 32 ° C'yi astigi ortamlarda makinenin
kullanilmasini mimkin kilan Vrd (Voltaj Dislirme
Ciham&.

- TIG kaynak:

- Tungsten kalintilarini daha da azaltmak igin TCS
“Termal Kontrol Baslatma” cihazi ile “Kaldirma” tipi
atesleme.

- TIG kaynaginin sonunda 6zel SWS “Akilli Kaynak
Durdurma” sistemi. Ark kapatiimadan torcun yukari
kaldiriimasi bir EGIM ASAGISI olusturacak ve torg
otomatik olarak kapanacaktir.

| Teknik bilgi

Sistemin genel teknik verileri tablo 1'de 6zetlenmistir.
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| Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak streksizdir,
cunkli etkili g¢alisma sureleri (kaynak) ve dinlenme
surelerinden (pargalarin konumlandiriimasi, telin degistiriimesi
ve alt yikama islemleri vb. icin) olusur. Bu kaynak makinesi,
toplam kullanim sturesinin %X'i kadar bir calisma suresi
boyunca tam guvenlikle 12 maks nominal akim saglayacak
sekilde boyutlandiriimistir. Yurdrlikteki yonetmelikler toplam
kullanim suresini 10 dakika olarak belirlemektedir. Calisma
dénglsl bu surenin %X'i olarak kabul edilir. lzin verilen
calisma donglisi asildiginda, kaynak makinesinin dahili
bilesenlerini tehlikeli asin 1sinmaya karsi koruyan ve
makinenin yanlis calismasini Onleyen bir agcma anahtari
devreye girer (daha fazla bilgi igin TX kontrol paneli
kilavuzuna bakin). Birka¢ dakika sonra asiri isinma kesme
otomatik olarak tekrar devreye girer ve kaynak makinesi tekrar
kullanima hazir hale gelir (Otomatik sifirama hatasi). Bu
ekipman IP 23 S koruma seviyesine sahip olacak sekilde
uretilmistir, yani:

Tablo 1
POWER MIG 1800 synergic
Model MIG-MAG [ TIG [ MMA
Tek fazli giris 50/60 Hz \Y; 230 + 15%
Sebeke beslemesi: Zimax (*) Q 0,21
Gilg girisi @ I Max kKVA | 5,9 | 74
Gecikmeli sigorta (I, @ 60%) A 16
Giig faktori / cosg 0,68/0,99 0,67/0,99 0,68/0,99
Verimlilik derecesi n 0,79 0,77 0,81
Yikstiz gerilim \% 59
Gegerli aralik A 10 + 175 5+175 10 + 150
Gorev dongiisi @ 100% (40°C) A 100 100 90
Gorev dongiisi @ 60% (40°C) A 115 115 110
Gorev dongtisti @ X% (40°C) A 175 (20%) 175 (20%) 150 (25%)
+0,6/0,8/1,0 - Fe
*1,0/1,2-Al
Tel gapi mm *+0,8/1,0-CrNi - -
*+0,8/1,0-CuSi3
* 0,9 - Flux Cored
Makara
ap/ Agirlik 200/5 - -
Geplig mm/Kkg | 300/ 15 opsiyonel)
N° roller - -
Besleyici motorun gi¢ Gikisi W - -
Nominal tel besleme hizi m/min 1-20 - -
MMA elektrotlari mm - 1,6-3,2
TIG elektrodlar mm 1,0-3,2 -
 Karbon diyoksit
» Saf Argon
Gaz koruma ) ﬁirygookr;i-t Karbon - -
- Oksijen
° Qar‘ glnm grﬁarbon diyoksit
Standartlar IEC 60974-1 - IEC 60974-5 - IEC 60974-10 - [S]
Koruma sinifi IP23S
Yalitim sinifi H
boyutlar YD mm 500 - 425 - 220
Agirlik kg 16

(*) Sebeke beslemesi Zmax: EN/IEC 61000-3-11 standardina gore sebeke igin izin verilen maksimum empedans degeri.

UYARI: Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 ile uyumlu degildir. Halka acik bir alcak gerilim sistemine baglanmasi durumunda, gerekirse
dagitim sebekesi operatériine danisarak ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmani kuran veya kullanan Kiginin sorumlulugund adir.



* Caplari @ 12 mm'yi asan kati yabanci cisimlerin nifuz
etmesine karsi korunmus olmasi.

* 60°'ye kadar bir gelis acgisiyla ylizeye garpan su spreyine
karsi korunmus olmasi.

« Ekipmanin, ekipman Uzerindeki hareketli pargalar hareket
halindeyken iceri giren sudan kaynaklanan zararli etkilere
karsi test edilmis olmasi.
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| Makine nasil kaldirilir

Kaynak makinesi, makineyi yalnizca manuel olarak tagimak igin
kullanilan gergeve ile bir arada gui¢lu bir tutamaga sahiptir.

NOT: Bu kaldirma ve tasima cihazlari Avrupa standartlarina
uygundur. Baska kaldirma ve tagima sistemleri kullanmayin.
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| Paketin Agilmasi

Sistem temel olarak sunlardan olusur:

Kaynak tnitesi POWER MIG 1800 sy. nergic

Topraklama kablosu (3 m uzunlugunda).

* MIG-MAG veya TIG (opsiyonel) kaynak

torclari.

Tasima arabasi (opsiyonel).

* @300 mm - 15 kg tel bobini igin retrofit kit
adaptora (opsiyonel).

» Darbeye dayanikli malzemeden bobin kapagi
(opsiyonel). Upon receiving the system:

» Kaynak jeneratortnu ve ilgili tim aksesuar bilesenlerini
ambalajlarindan gikarin.

» Kaynak makinesinin iyi durumda oldugunu kontrol edin, aksi
takdirde herhangi bir sorunu derhal satici-distribitore
bildirin.

« TUm havalandirma izgaralarinin agik oldugundan ve hava

sirkilasyonunu engelleyen yabanci cisimlerin

bulunmadigindan emin olun.
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| Kurulum ve baglantilar

Sistemin basarih ve givenli bir sekilde kullaniimasini
saglamak icin kurulum yeri dikkatle secilmelidir. Kullanici, bu
kilavuzda yer alan Uretici talimatlarina uygun olarak sistemin
kurulumundan ve kullanimindan sorumludur. Sistemi
kurmadan o6nce kullanici calisma alanindaki potansiyel
elektromanyetik sorunlari g6z 6niinde bulundurmalidir.

Nabiz dlgerler, isitme cihazlari ve benzeri ekipmanlarla

donatilmis kisiler, ¢alisan bir makinenin yanina gitmeden

once doktorlarina danigsmalidir. Ekipmanin kurulum ortami,

cergevenin koruma seviyesine, yani IP 23 S'ye (IEC 60529

yayini) uygun olmalidir. Sistem, calisma kosullarinin

Ozellikle zor oldugu ortamlarda calisabilir. Bu sistem,

havanin zorunlu sirkiilasyonu yoluyla sogutulur ve bu

nedenle, havanin gergcevede yapilan agikliklardan kolayca

emilebilecegdi ve disari atilabilecegi sekilde yerlestiriimelidir.

Ekipman asagidaki sekilde monte edilmelidir:

+ Arabaya monte edin (istege bagl ekstra).

« Kitleri (“Retrofit kit adaptorl” - istege bagli, vb.) kaynak
Unitesine takin.

+ Kaynak Unitesini arabaya sabitleyin.

+ Kaynak makinesini sebeke hattina baglayin.

+ Kaynak kablolarini baglayin.

istege bagh ekstralarin montajina iligkin talimatlar ilgili

ambalajda yer almaktadir.

—

Kaynak makinesinin sebeke
hattina baglanmasi

Makinenin kullanici hattina (elektrik sebekesi) baglantisi
kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Kaynak
makinesini sebeke gii¢ kaynagina baglamadan once,
nominal voltaj ve frekansin sebeke giic kaynagi
tarafindan saglananlara uygun oldugundan ve kaynak
makinesinin gii¢ anahtarinin “O” konumuna getirilmis
oldugundan emin olun. Connection to the power supply
must be carried out using the tripolar cable supplied
with the system, of which:

* Makineyi beslemeye baglamak igin 2 iletken kablo
gereklidir
« SARI YESIL renkli olan ugunci kablo “TOPRAK”

baglantisini yapmak igin kullanilir.

Gii¢ kablosuna uygun bir normallestirilmis fis (2p + e)
yuki baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir
anahtarla tamamlanmis bir elektrik prizi saglayin.
Toprak terminali, beslemenin toprak iletken kablosuna
(SARI-YESIL) baglanmahidir.

Tablo 2, gecikmeli hattaki sigortalar icin 6nerilen kapasite
degerlerini gostermektedir.

NOT: Gli¢ kablosuna yapilacak tiim uzatmalar uygun capta
olmali ve kesinlikle makineyle birlikte verilen 6zel kablodan
daha kiiglik ¢apta olmamalidir.

Ozellikle, sistemi asagidakilerin  yakinina kurmaktan
kaginmanizi dneririz:
+ Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.
+ Radyo ve televizyon vericileri ve alicilar.
+ Bilgisayarlar ve kontrol ve 6lgiim aletleri.
+ Guvenlik ve koruma aletleri.
Tablo 2
Model POWER MIG 1800 synergic
MIG-MAG TIG MMA
Glg girisi @ |, Max kVA 7,8 59 7,4
Gecikmeli sigorta (. @ 60%) A 16
Gorev dongiisii @ X% (40°C) A 175 (20%) | 175 (20%) | 150 (25%)
Ana kablo
Uzunluk m 3
Bolim mm?2 25
Topraklama kablosu
Uzunluk m 3
Bolim mm?Z 16
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| Komuta ve kontrol uniteleri (Sekil A)

Pos.
Pos.

1 “TX”kontrol paneli.
2 Hizli baglanti diz polarite.
Pos.3 Hizl kaplin ters polarite.
Pos.4  Merkezi MIG-MAG torg baglantisi.
Pos. 5 Gug kaynagi anahtari. “O” konumunda kaynak
makinesi kapalidir.
6 Sebeke kablosu.
7 Kaynak gazi giris kaplini.
8 Kaynak kablosunun gegmesi icin kablo kelepgesi
(“Retrofit kit adaptord” takiliyken).

Pos.
Pos.
Pos.

b}

o
A
@
o

(o)
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| Tel yuikleme

« ligili alyan anahtarini kullanarak soldaki yan paneli agin ve
kaynak yapilacak malzemeye uygun bobini (MAKS 200
mm c¢apinda ve MAKS 5 kg agirhginda bobinler kullanin)
ilgili destege yerlestirin, bdylece tel kilittenme 0nleyici
sekilde c¢ozulir ve destek Uzerindeki cikintih igaret
bobindeki ilgili delikle hizalanir.

» Telin ucunu ¢gekme mekanizmasi Uzerindeki arka kilavuza
(Poz. 7, Sekil B) gegirin.

* @ 26 mm'lik bostaki silindiri (Poz. 1, Sekil B) kaldirarak
silindir basing mekanizmasini (Poz. 6, Sekil B) serbest
birakin. Tahrik silindirinin (Poz. 4, Sekil B) dis tarafinda
kullanilan tele karsilik gelen ¢apin yazili oldugunu kontrol
edin.

* Teli merkezi tel kilavuzuna ve merkezi atasmanin tel
kilavuzuna (Poz. 3, Sekil B) birkag santimetre gegirin.
Telin tahrik rulosunun yuvasina girdiginden emin olarak
bosta kalan rulo tutucu kolu indirin. Gerekirse, saglanan
vida ile silindirler arasindaki basinci ayarlayin (Poz. 5,
Sekil B). Dogru basing, silindirlerin tel Gzerinde kaymasina
izin vermeyen minimum basingtir. Asirni basing telin
deformasyonuna ve kilifin girisinde dolagsmaya neden olur;
yetersiz basing diizensiz kaynaga neden olabilir.

&0
=
= oe

= o
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| Tahrik silindiri montaiji

Cizim rulosunu mekanizmaya monte etmek igin asagida

verilen talimatlari izleyin:

 Vidayi sokin (Poz. 5, Sekil B).

+ Bosta kalan rulo tutucu kolu @ 26 mm yukari kaldirin (Poz.
2, Sekil B).

* Her makaranin iki disg tarafinda tel tipi ve capi
gOsterilmektedir.

 Kullanilan telin ¢api igin olugun dogru konumda oldugundan
emin olarak uygun makarayi (Poz. 4, Sekil B) monte edin.

+ Vidayi vidalayin (Poz. 5, $ekil B).

SEK. A




| GAZile MIG-MAG kaynag

MIG-MAG kaynagina baglamak icin asagidaki gorevleri yerine
getirin (makine kapaliyken):

1 - Kablolarin baglanmasi (Sek. C1-C2)

1)

2)
3)

4)

Gaz hortumunu 6nceden tupe takilan basing disurucuye
baglayin. Gaz tupleri, kaynak icin kullanilan gazin
basincini ayarlamak icin bir basing dusurucu ile birlikte
verilir.
Torcu kaynak makinesinin 6n panelindeki merkezi
baglantiya vidalayin (Poz. 4, Sekil A).
Topraklama sistemi kablosunu - (negatif) sembolu ile
isaretlenmis hizli baglantiya ve ardindan pas, boya ve
yagdan arindirilmis bir alanda kaynak yapilan parcaya
veya destedine rel- evant topraklama kelepgelerini
baglayin. Ozellikle uzun topraklama kablolarinin
kullanilmasi gerilimi dusurir ve kablolarin direncinin ve
iletkenliginin  artmasindan  kaynaklanan ve hatal
kaynaga neden olabilecek bazi sorunlara yol agar. Bu
sorunlardan  kacinmak icin asagidaki talimatlari
uygulayin:
* Topraklama ve uzatma kablolarini uygun kesitte
kullanin
« Kablolarin kivrilmasini énlemek icin mimkuin oldugunca
diz bir sekilde yerlestirin.
Hareketli kapagi acgin, polarite degistirme koruma
kutusunu c¢ikarin (bkz. Sekil C2) ve polarite degistirme
kablosunun pozitif kutba (+) bagli oldugundan emin olun.

2 - Kaynak

5)

6)

7)

8)

Hareketli kapagi agin ve tel bobinini takin.

Teli yukleyin (“Telin yiklenmesi” paragrafina bakin).

Gug destek anahtarini | konumuna getirerek kaynak

makinesini a¢in (Poz. 5, Sekil A).

MIG-MAG torg Uzerinde asagidaki islemleri gerceklestirin:

* Yilkleme sirasinda telin serbest¢ce akmasina izin vererek
gaz kilavuzu ve tel kilavuzu nozullarini ¢ikarin. Temas
ucunun tel gapina karsilik gelmesi gerektigini unutmayin.

* Tor¢ basma dugmesine veya motor kontrol basma
butonuna tel ucu torgtan ¢ikana kadar basin.

» Torg Uzerindeki kontak ucunu sikin.

* Dogru gaz kilavuz memesini takin.

» Torcun gaz kilavuz memesini ve tel kilavuz memesini
lehim sigramalarina karsi koruyun.

Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri

secin (daha fazla bilgi igin TX kontrol paneli kilavuzuna

bakin).

Tap Gzerindeki muslugu yavasga agin ve yaklasik 1,0 ila

1,5 bar basing elde etmek igin rediktor digmesini

ayarlayin ve akisi yaklasik 15 litre/dak olarak ayarlayin

(kaynak igin kullanilacak akima uyacak sekilde).

Kaynak makinesi kaynak igin hazirdir. Kaynaga

baslamak igin, kaynak yapilacak noktaya yaklasin ve

torg Uzerindeki digmeye basin.

Kaynagi bitirdiginizde, atiklari gikarin, makineyi kapatin

ve gaz tupunu kapatin.

2000HB98
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1

| Gazsiz MIG-MAG kaynagi

Gazsiz MIG-MAG kaynagina baglamak i¢in agagidaki gorevleri
yerine getirin (makine kapaliyken):

1 - Kablolarin baglanmasi (Sek. D1-D2)

1) Torcu kaynak makinesinin 6n panelindeki merkezi
baglantiya vidalayin (Poz. 4, Sekil A).

2) Topraklama sistemi kablosunu + (pozitif) semboll ile
isaretlenmis hizli baglantiya ve ardindan ilgili topraklama
kelepgelerini kaynak yapilan pargaya veya pas, boya ve
yagdan arindirilmig bir alandaki destegine baglayin.
Ozellikle uzun topraklama kablolarinin kullaniimasi
voltaji dislrur ve kablolarin direncinin ve enduktansinin
artmasi nedeniyle hatali kaynaga neden olabilecek bazi
sorunlara yol acgar. Bu sorunlardan kaginmak icin
talimatlari izleyin:

* Topraklama ve wuzatma kablolarini uygun kesitte
kullanin

+ Kablolarin kivrilmasini énlemek i¢cin mimkun oldugunca
diz bir sekilde yerlestirin.

3) Hareketli kapagi acin, kutup degistirme igin koruma
kutusunu cikarin (bkz. Sekil D2) ve kutup degistirme
kablosunu negatif kutba (-) baglayarak hareket ettirin.

2 - Kaynak

1) Hareketli kapagi acin ve gaz kullanmadan kaynak yapmak
icin cekirdekli bir tel bobini takin.

2) Teli yUkleyin (“Telin yiklenmesi” paragrafina bakin).

3) Gug destek anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini agin (Poz. 5, Sek. A).

4) MIG-MAG torg Uzerinde asagidaki islemleri gerceklestirin:

* Yukleme sirasinda telin serbest¢ce akmasina izin vererek
gaz kilavuzu ve tel kilavuzu nozullarini ¢ikarin. Kontak
ucunun tel capina uygun olmasi gerektigini unutmayin.

* Tel ucu torgtan gikana kadar torg basma digmesine veya
motor kontrol basma butonuna basin.

* Torg Uzerindeki kontak ucunu sikin.

» Dogru gaz kilavuzu nozulunu takin.

* Torcun gaz kilavuzu nozulunu ve tel kilavuzu
nozulunu lehim sigramalarina karsi koruyun.

5) Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri
secin (daha fazla bilgi icin TX kontrol paneli kilavuzuna
bakin). Cekirdekli tel igin uygun bir pro- gram
sectiginizden emin olun.

6) Kaynak makinesi kaynak icin hazirdir. Kaynaga
baslamak icin kaynak yapilacak noktaya yaklasin ve torg
Uzerindeki digmeye basin.

7) Kaynak tamamlandiktan sonra curufu temizleyin ve
makineyi kapatin.

1

| Spot kaynak

’

Kaynak gazli veya gazsiz yapilabilr. MIG-MAG
kaynagindaki 6nemli fark esasen tor¢ ve TX kontrol
panelinde yapilmasi gereken ayarlamalarla ilgilidir.

+ Secilen torca ve yapilacak ise bagli olarak, torca nokta
kaynag! icin Ozel olarak bir gaz kilavuz nozulu
takilabilir (bkz. Sekil E).

* Nokta kaynagi modunu segmek icin kontrol panelini
kullanin ve gerekirse, makinenin bu 0&zel kaynak
tirind yapmasini saglayan ilgili “Ozel islevler - Fx”
(daha fazla bilgi igin TX kontrol paneli kilavuzuna
bakin) degisikliklerini yapin.

SEK.E




Nokta kaynagina baslamak igin:

* Gaz kilavuz nozulunu punta kaynagi yapilacak is pargasina
dik olarak yerlegtirin.

« Kaynak akimini ve tel beslemesini baslatmak icin torg
digmesine basin.

+ Punta kaynagi slresi doldugunda (SPOT WELD TIME) tel
beslemesi otomatik olarak durur.

+ Torg dugmesine tekrar basildiginda yeni bir kaynak akimi
baslar.

* Tor¢ digmesini birakin.

| Aralikli kaynak (Stitch)

Punta kaynagi ile arasindaki onemli farklar esas olarak
kaynak makinesinde vyapilmasi gereken ayarlamalarla
ilgilidir. Aralikh kaynak modunu se¢gmek icin kontrol panelini
kullanin ve ardindan makinenin bu 6zel kaynak tarini
yapmasini saglayan ilgili “Ozel fonksiyonlar - Fx” (daha fazla
bilgi icin TX kontrol paneli kilavuzuna bakin) (zerinde
degisiklikleri yapin:

» Kaynak akimini ve tel beslemesini baslatmak icin torg
digmesine basin.

* Bu noktada kaynak makinesi, daha once girilen sirelere
gore bir duraklama (DIKIS KAYNAGI DURAKLATMA)
ardindan otomatik olarak art arda kaynak bélimleri (DIKIS
KAYNAGI SURESI) gerceklestirir. Bu prosedlr sadece
TORGC DUGMESI birakildiginda otomatik olarak durur.

» Torg digmesine tekrar basildiginda torg yeni bir aralikli
kaynak déngusilne baglar.

1

| Aliminyum kaynagi

Aliminyum tel ile kaynak yapmak icin asagidaki sekilde

ilerleyin:

 Tabhrik silindirini aliminyum tel i¢in uygun olanla degistirin.

* 3m kablolu ve karbon Teflon kilifli bir torg kullanin.

« Saglanan vidayi gevirerek tahrik silindirleri arasindaki
basinci minimuma ayarlayin.

* Argon gazini 1,3 - 1,7 bar basingta kullanin.

—|| ” Kaldirma ” ile TIG kaynagi

TIG isleminde kaynak, bir tungsten elektrot tarafindan
ateslenen bir ark kullanilarak, disaridan olasi malzeme
ilavesiyle birlestirilecek iki metal parcanin eritimesiyle elde
edilir. TREO ekipmanlarinda kullanilan “Kaldirma” (TCS) tipi

atesleme, atesleme sirasinda tungsten  kalintilarini

minimuma indirmeyi mimkin kilar. Erimis banyo ve elektrot

inert gaz (6rnegin Argon) ile korunmaktadir. Bu kaynak turd,
ince saclarin kaynaginda veya ylksek kalitenin gerekli
oldugu durumlarda kullanilir.

1) 1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil F):

* - Gaz hortumunun bir ucunu TIG torg lzerindeki gaz
konektortne ve diger ucunu inert gaz tipu (Argon veya
benzeri) Gzerindeki basing dusuriiciye baglayin.

+ - Makine kapaliyken:

- Topraklama kablosunu + (pozitif) isaretli gegmeli
konektdre baglayin.

- ligili topraklama kelepgesini is pargasina veya is
parcasi destegine pas, boya, yag vb. bulunmayan
bir alana baglayin.

- TIG tor¢ gug¢ kablosunu - (negatif) isaretli gegmeli
konektdre baglayin.

2) Glg destek anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini agin (Poz. 5, Sek. A).

3) Ayarlari yapin ve kontrol panelindeki parametre
ayarlarini yapin (daha fazla bilgi icin TX kontrol paneli
kilavuzuna bakin).

4) Gaz tupinl agin ve TIG torcunun Uzerindeki valfi elle
ayarlayarak akisi dizenleyin.

5) Tungsten elektrodu kaynak yapilacak parca uzerinde
suruklemeden kararli ve hizli bir hareket kullanarak
elektrik arkini temas yoluyla atesleyin (“Kaldirma” tipi
atesleme - Sekil G).

6) Kaynakgi, TIG kaynaginin sonu igin bir SWS “Akilli
Kaynak Durdurma” sistemine sahiptir. Arki kapatmadan
torcu yukar kaldirdidinizda asagdi dogru bir egim
olusacak ve tor¢ otomatik olarak kapanacaktir.

7) Kaynak igslemini bitirdiginizde gaz tupu tzerindeki vanayi
kapatmayi unutmayin.

Tablo 3, TIG DC kaynag: icin ilgili elektrotlarla kullanilacak

akimlari gostermektedir. Bu bilgiler kesin olmayip sadece

size yol goOstermek igindir; 6zel bir secim igin elektrot
ureticilerinin talimatlarini  okuyun. Kullanilacak elektrotun
¢apl, kaynak icin kullanilan akimla dogru orantilidir.

Tablo 3
ELEKTROD TIPI
Akim ayar alani (A)
@ ELEKTROD TIGDC
(mm) Tungsten Tungsten
Ce 1% Nadir
Gri topraklama 2%
Turchoise
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
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| Elektrot kaynagi (MMA)

Elektrot kaynagi, @ 1,6 mm ile @ 3,2 mm arasinda degisen
caplara sahip kaplanmis rutil ve bazik elektrotlar kullanilarak
cogu metalin (farkli gelik turleri vb.) kaynaginda kullanilir.

1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil H):

Makineyi sebeke gli¢ kaynagindan ayirin ve kaynak
kablolarini  kaynak makinesinin ¢ikis terminallerine
(Pozitif ve Negatif) baglayin, kullanilan elektrot tipi igin
belirtilen polarite ile kelepgeye ve topraga takin (Sekil
H). Her zaman elektrot Ureticisinin talimatlarina uyun.
Kaynak kablolari mimkin oldugunca kisa olmali,
birbirlerine yakin olmali, zemin seviyesinde veya
yakininda konumlandirilmahdir. Elektrot kelepgesine ve
topraklama kelepgesine ayni anda dokunmayin.

2) Gug destek anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini acin (Poz. 5, Sekil A).

3) Kontrol panelinde ayarlamalari yapin ve parametreleri
secin (daha fazla bilgi igin TX 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 dogru
hizlica bastirin ve ardindan kaldirin). Daha sonra
elektrodu soldan saga dogru hareket ettirerek ve kaynak
yonline goére metale kiyasla yaklasik 60° egerek
kaynaga devam edin.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak igin kaynak yapilacak
parca her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak
parcanin toprak baglantisinin kullanici igin kaza riskini veya
diger elektrikli ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi
icin ¢ok dikkatli olunmalidir. Kaynak yapilacak parcayi
topraga baglamak gerektiginde, parca ile topraklama mili
arasinda dogrudan bir baglanti yapmalisiniz. Boyle bir baglantiya

izin verilmeyen ulkelerde, kaynak yapilacak pargayi ulusal ydonetme-
liklere uygun olarak uygun kondansatorler kullanarak topraga bagla

yin.

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 4, kaynaklanacak parcalarin kalinligina bagh olarak
elektrot secimi icin bazi genel gostergeleri gostermektedir.
Kullanilacak akim degerleri, yaygin c¢eliklerin ve dusuk
dereceli alasimlarin kaynagi icin ilgili elektrotlarla birlikte
tabloda g0sterilmistir. Bu veriler mutlak degere sahip degildir
ve sadece gosterge niteligindedir. Kesin bir segim igin elektrot
Ureticisi tarafindan saglanan talimatlari izleyin.

Tablo 4
KAYNAK KALINLIGI (mm) @ ELEKTROD (mm)
12+2 1,6
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2

Kullanilacak akim, kaynak pozisyonlarina ve birlestirme

tipine bagli olup, parcanin kalinhdina ve boyutlarina goére

artmaktadir. Tablo 5'te gosterilen diizenleme alani dahilinde,

farkli kaynak tipleri igin kullanilacak akim yogunlugu

* Dlzlem, 6n duzlem ve yukari dogru dikey kaynak icin
yuksek

» Bas Ustl kaynak igin orta

* Asagl dogru dikey kaynak ve onceden isitiimis kiglk
parcalarin birlestiriimesi icin dliguk.

Tablo 5
@ ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,6 30 +60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140

Siradan celik igin elektrotlarin kaynaginda kullanilacak
ortalama akimin oldukga yaklasik bir gostergesi asagidaki
formille verilir:
=50 x (Je - 1)

Burada:
| = kaynak akiminin yogunlugu
QDe = elektrot capi
Ornek: 4 mm elektrot ¢api igin

=50 % (4-1)=50 x3=150A

I| Bakim

DIKKAT: Herhangi bir dahili inceleme yapmadan énce
ekipmana giden gli¢ kaynagini kesin.

POWER MIG 1800 Synergic

ONEMLI: Kaynak makineleri tamamen elektronik oldugundan,
fanlar tarafindan makine igine emilen tozun uzaklastiriimasi
bliyiik 6nem tagimaktadir.

Makinenin dogru calismasini

sekilde hareket edin:

* Basingli hava kullanarak ekipmanin igindeki kir ve toz
birikimlerini  periyodik olarak temizleyin. Hava jetini
dogrudan elektrikli pargalara yoneltmeyin, aksi takdirde
zarar gorebilirler.

* Asirl 1Isinmaya neden olabilecek asinmis kablolar veya
gevsek baglantilar igin periyodik kontrol.

* Hava devresinde herhangi bir kirlilik bulunmadigindan ve
baglantilarin siki oldugundan ve herhangi bir sizinti
olmadigindan emin olun. Bu baglantida, solenoid valfi gok
dikkatli bir sekilde inceleyin.

* Tel besleme rulolarini periyodik olarak kontrol edin ve
asinma telin dizenli akisini engellediginde (kayma vb.)
degigtirin.

TORC

Torg yuksek sicakliklara maruz kalir ve ayrica gekis ve burulma

nedeniyle gerilir. Telin bikulmemesini ve torcun kaynak

makinesini g¢ekmek icin kullanilmamasini tavsiye ederiz.

Yukaridakilerin bir sonucu olarak torg, asagidaki gibi sik bakim

gerektirecektir:

* Gazin serbestce akmasi icin gaz difuzérlinden kaynak
sigramalarinin temizlenmesi.

+ Delik deforme oldugunda temas noktasinin degistiriimesi.

« Tel kilavuz astarinin trikloretilen veya o6zel ¢oziculer
kullanilarak temizlenmesi.

* Gug¢ kablosunun yalitiminin ve baglantilarinin kontrol
edilmesi; baglantilar iyi elektriksel ve mekanik durumda
olmalidir.

saglamak icin aciklanan



YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek parcalar ekipmanimiz igin 06zel olarak
tasarlanmistir.  Orijinal  olmayan  yedek parcgalarin
kullanilmasi performansta degisikliklere neden olabilir ve
ekipmanin guvenlik seviyesini disurebilir. Orijinal olmayan
yedek pargalarin kullanimindan kaynaklanan hasarlardan
sorumlu degiliz.

1 . . . .
Herhangi bir zorluga isaret edilmesi

ve bunlarin ortadan kaldirilmasi

En sik kargilasilan zorluklarin nedeni olarak besleme hatti
gOsterilmektedir. Ariza durumunda asagidaki sekilde ilerleyin:
1) Besleme voltajinin deg@erini kontrol edin.
2) Glg kablosunun fise ve besleme anahtarina mikemmel
sekilde baglandigini kontrol edin.
3) Gug sigortalarinin yanmis veya gevsek olmadigini kontrol edin.
4) Asagidakilerin arizali olup olmadigini kontrol edin:
+ Makineyi besleyen anahtar.
+ Duvardaki priz.
+ Jenerator anahtari.

NOT: Jeneratériin yeniden eglestiriimesi igin gerekli teknik
beceriler gbz 6niine alindiginda, ariza durumunda kalifiye
personele veya teknik servis departmanimiza bagvurmanizi
tavsiye ederiz.

1

| Dijital arayuz PCB'sinin degistiriimesi

Asagidaki sekilde devam edin:

+ On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sékin.

* Her iki ayar dugmesini de sokun.

+ Kartin elektrik konektorlerinin baglantisini kesin.

* Destek kolonlarini sékdn.

* Elektronik karti desteklerinden kaldirarak gikarin.

* Yeni bir kart takmak icin bu proseduru tersten izleyin.
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| Sorun giderme tablosu

UYARI: Tim dahili kontroller veya onarimlar sadece Kalifiye personel tarafindan yapilimalidir!
ONEMLI: Makineyi kontrol etmeye ve gerekirse onarmaya bagslamadan énce sebeke giic kaynaginin baglantisini kesmeyi ve

dahili kapasitérlerin bosalmasini (yaklasik 2 dakika) beklemeyi unutmayin.

Sorun

Cozumii

Kaynak makinesi agiimiyor,
TX kontrol paneli kapal.

» Kaynak makinesinin dogru sekilde kuruldugunu ve sebeke beslemesinin
kaynak makinesini beslemek icin yeterli glice sahip oldugunu kontrol edin

Hat sigortalar “aninda”
sigortalanir.

Hat sigortalari bir
calisma slresinden

. Motoru transformatoru veya redresoru kontrol edln ve gerek|rse deglstlrln

sonra sigortalanir. ______*° Yetertiemme kapasitesine sahip hatsigortatarrtaktigmizrkontrotedim.———————————

Kaynak makinesi acgik, TX
kontrol paneli agik, fan durdu.

» Fanlara gu¢ saglayan kablolari kontrol edin.
+ Fanlari engelleyen herhangi bir mekanik engel olup olmadigini kontrol edin.
+ Dijital araytiz PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Kaynak makinesi agik, ekran
dogru degerleri géstermiyor.

« TX kontrol panelinin Kilavuzunda gosterilen hata kodlarina ve sinyallere bakin.
» Cesitli kartlara gui¢ saglayan kablolari kontrol edin.
« Dijital arayuz PCB'sini veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Torgtan gaz gikmiyor.

 Solenoid valfi veya gaz hortumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
- Gaz solenoid valfine gui¢ saglayan kablolari kontrol edin.
+ Dijital arayliz PCB'sini veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Tel besleme motoru MIG-MAG
kaynagdi sirasinda galismaz.

Kaynak akimi yetersiz veya
sabit degil.

Ark ateslemesi zordur, MIG-
MAG kaynag: sirasinda ark
ateslemeden hemen sonra
kapanir.

Tel, kaynak yapilacak is
pargasina yapisir.

* Tel besleme motoruna gii¢ saglayan kablo tesisatini kontrol edin.
* Motoru engelleyen mekanik bir engel olup olmadigini kontrol edin.
. Motorun dogru calisip gaI|§mad|g|n| kontrol edln ve gereklrse degistirin.
'aini A=
i
* Glc besleme hattini kontrol edin.
. Kgblolarl kontrol edin ve gerekirse degistirin (k_esit veya uzunluk yetersiz).

* Cesitli kaynak parametrelerini dogru ayarladiginizdan emin
olmak i¢in TX kontrol paneli kilavuzunu kullanin.

+ Torcun ve kullanilan telin uyumlulugunu kontrol edin.

* Torcun ve tum bilesenlerinin dogru ¢alisip ¢calismadigini kontrol
edln ve gereklrse deg|§t|r|n (orn asinmis b|Ie§enIer)

* Telin dogru §ek|Ide ¢cozilmesini engelleyen mekanik engeller olmadigini kontrol edin.
Motorun dogru galistigini kontrol edin ve gerekirse degistirin.
+ Dijital arayliz PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.
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Elektro topografik diyagram
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1 2 3 o4 5 6 7 8 9 -10 ‘11
BP BS CP EVG IL L L1-2-3 MT MV PM PT
‘12 ‘13 \14 :15 ‘16 17 .18 ‘19 -20 .21 22
RF RP SC SDF SF TA TEL TIG ™ TP TRS
— . —
| Elektro topografik diyagram anahtari | Colour key
*1 Birincil transformatér bobini -2 Ikincil transformatér bobini -3 Polarite Ar  Turuncu
degistirme terminal karti -4 Gaz solenoid valfi -5 Sebeke anahtari -6 ikincil Az GOk mauvisi
endlktans -7 Toroidal ferrit -8 Tahrik motoru -9 Fan motoru -10 Toprak Bc Beyaz
terminali -11 Torg diigmesi -12 Raf paneli -13 Birincil dogrultucu -14 Kontrol Bl Mavi
PCB'si -15 Dig- ital arayiiz PCB'si -16 EMC filtre PCB'si -17 Hall etkisi Gg Gri
transformatori -18 MMA torcu -19 TIG torcu -20 MIG-MAG torcu -21 Ana Gl Sar
transformatdr -22 Ikincil diyot termostati GV Sarl-Yesil
Mr  Kahverengi
Nr  Siyah
Ro Pembe
Rs  Kirmizi
vd Yesil
VI Menekse rengi

1

| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami

Elektrosok riskinin yUksek oldugu ortamlarda
kullanim igin sistem

Avrupa Toplulugu'nda serbest dolasima
uygun drlin

Tehlikeli voltaj

Negatif kutuplu gegmeli konnektor

Uyari!

Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda yer
alan talimatlar dikkatlice okumalisiniz.

Topraklama korumasi

Tehlike! Hareket eden pargalar

+@®P> R

Pozitif kutuplu gegmeli konnektor
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POWER MIG
1800

Pos. Synergic Descrizione Aciklama

1 352547 Pannelllo rack completo di tastiera a membrana TREO TREO membran klavyeli raf paneli
2 438849 Manopola senza indice @22mm @22mm indekssiz knob

3 438888 Manopola senza indice @29mm @29mm indekssiz knob

4 352415 Pannello frontale On panel

5 468185 Adesivo dinse Dinse gikartma

6 403611 Attacco rapido Hizli baglanti

7 239624 Cavo massa Topraklama kablosu

8 428110 Flangia Flang

9 434250 Tubetto guidafilo 53mm 53mm ag rehber borusu

10 236639 Attacco Euro con tubetto guidafilo Ag rehber borulu Euro baglanti
11 414326 Chiavistello Kilit
12 420574 Coperchio mobile senza adesivo logo CEA CEA logo etiketi olmayan mobil kapak
13 468704 Adesivo logo CEA CEA logo ¢ikartmasi




POWER MIG

Pos. 1800 Descrizione Aciklama
14 352419 Coperchio pannello frontale On panel kapag!
15 434664 Maniglia Tutamak
16 465580 Staffa fissaggio maniglia Sabitleme braketi kolu
17 435364 Interruttore alimentazione Sebeke anahtari
18 427895 Pressacavo completo di ghiera Kilit halkali kablo kelepgesi
19 235960 Cavo alimentazione Sebeke kablosu
20 427866 Pressacavo completo di ghiera Kilit halkalh kablo kelepgesi
21 420573 Coperchio lato fisso senza adesivo logo CEA CEA logo etiketi olmayan sabit kapak




POWER MIG

1800
Pos. Synergic Descrizione Aciklama
22 450067 Scatola di protezione cambio polarita Polarite koruma kutusunu degistirme
23 240561 Meccanismo di trascinamento con motoriduttore Motor dislisi ile tel besleme mekanizmasi
24 404913 Telaio metallico interno Dahili metalik sasi
25 241844 Mozzo bobina Gobek bobini
26 431333 Piedino d'appoggio Destek ayagi
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POWER MIG

Pos. SylnSgr(g)gic Descrizione Aciklama
27 424019 Distanziale scheda filtro EMC EMC filtre PCB ara pargasi
28 377146 Scheda filtro EMC EMC filtre PCB'si
29 413471 Cablaggio ausiliario Yardimci kablolama
30 425938 Elettrovalvola gas Gaz solenoid valfi
31 485040 Tubo gas Gaz tupu
32 353448 Isolamento laterale coperchio Kapak izolasyonu
33 486386 Motore ventilatore Fan motoru
34 241266 Complessivo inverter di potenza Gl gevirici tertibati
35 481954 Trasformatore ad effetto di Hall Hall etkili transformator
36 235272 Cablaggio di potenza Glg kablosu tesisati
37 377148 Scheda controllo Kontrol PCB'si
38 377147 Scheda interfaccia digitale Dijital Araytz PCB'si
39 454150 Encoder Kodlayici




2050H858

Pos. Cod. Descrizione Aciklama

1 444468 Motore 24V/40W 24V/40W Motor

2 602025 Seeger 10mm Seeger 10mm

3 Tab. A Rullo @ 30 mm Besleme silindiri @ 30 mm
4 487803 Vite di fissaggio Sabitleme vidasi

5 487858 Perno supporto del dispositivo di pressione Aks mili baski kolu

6 422923 Rullo di pressione @ 26 mm Besleme silindiri @ 26 mm
7 487808 Vite di fissaggio M4x8 M4x8 Sabitleme vidasi
8 356956 Leva di pressione completa Komple basing kolu

9 676510 Spina elastica Pim basing cihazi

10 356973 Complessivo dispositivo di pressione rulli Basing cihazi tamamlandi
11 441209 Molla di pressione @ 1,5mm @ 1,5 mm baski yayi

A

e FILO IT; Diametro filo T, Diametro rulli T Rullo inferiore
EN)AG EN; Ag capi EN; Merdane ¢api ENj Alt silindir

0,6 +0,8mm Y30 mm 459170
e Acciaio 0,8+1,0mm @30 mm 459172
EN Celik 0,9-1,0+1,2mm @30 mm 459175
' 1,0+ 1,2mm @30 mm 459174
'L Alluminio 0,8+1,0mm 30 mm 459180
EN Aluminyum 1,0+1,2mm @30 mm 459182
T, Filo animato 1,0+1,2mm @ 30 mm 459190
ENjKarotlu tel




E Ordinazione dei pezzi di ricambio

E Requisig¢ao de pegas sobressalentes

Per larichiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sull'impianto

4) Il numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 377184 - per l'impianto POWER MIG
1800 Synergic - 230 V - 50/60 Hz - Matricola n® ...................

@ Ordering spare parts

Ao pedir as pecgas de substituicdo indique claramente:

1) O numero de cédigo da pega

2) Otipo de equipamento

3) Atenséo e afrequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pegas codigo n. 377184 - para o equipamento POWER MIG
1800 Synergic - 230 V - 50/60 Hz

Matriculan. ......cccccoeviiineinieen.

’D:N Bestilling af reservedele

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number of the same

EXAMPLE
N. 2 pieces code n. 377184 - for POWER MIG 1800 Synergic
230V -50/60 Hz - Serial nUMbEer ........ccccovviiiiiieiee e,

@ Commade des piéces de rechange

Pour commander des pieces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piece

2) Letype d’installation

3) Latension etlafréquence que vous trouverez sur la petite
plaque de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE

N. 2 piéces code 377184 - pour linstallation POWER MIG
1800 Synergic - 230 V - 50/60 Hz - Matr. Numéro ...............

@ Bestellung Ersatzeile

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anlaeggets type

3) Speending og frekvens, som star pa anlaeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL

2 stk. nummer 377184 - til anlaeg model POWER MIG 1800
Synergic - 230 V - 50/60 Hz

Registreringsnummer NI. ......cccocvvevieninnnns

@ Bestallning af reservdelar

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typav apparat

3) Spanning och frekvens - den star bland tekniska data
paapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL
2 st. detaljer kod 377184 - for apparat POWER MIG 1800
Synergic - 230 V - 50/60 Hz - Serienummer ..........cccccceenne

E Varaosien tilaus

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich

an:

1) Die Artikelnummer des Teiles

2) Den Anlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der Schweilmaschine

BEISPIEL
2 Stuck Artikelnummer 377184 - fir Anlage POWER MIG
1800 Synergic - 230 V - 50/60 Hz - Seriennummer ...............

@ Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

1) Elnumero de codigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensiony lafrequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) Elnumero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO
N. 2 piezas codigo 377184 - para instalacion POWER MIG
1800 Synergic - 230 V - 50/60 Hz - Matricula N. ....................

@ Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Hetserienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 377184 - voor apparaat POWER MIG 1800
Synergic 230V - 50/60 Hz - Serie NUmMmer ..........ccccoeeenee

Tiedustellessanne varaosia, ilmoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta
tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI
2 0saa, koodi 377184 - laitteistoon POWER MIG 1800 synergic
230V - 50/60 Hz - SarfanuUmero .........cccocerevreeieiee e

E Bestilling av reservedeler

Ved bestilling av reservedeler méa du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat

3) Apparatets spenning og frekvens som finnes pa
merkeplaten for data pa apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL
2 stk. kode 377184 - for apparat POWER MIG1800 synergic
230V - 50/60 Hz - SErenUMMET.......c.coiiiiieiie e

RU 3aka3 3anacHbIX YacTeun

[ns 3anpoca 3anacHbIX YacTen YKaXMTe TOYHO:

1) «kopg 3anyacTtu,

2) Moaernb MalUMWHbI,

3) HanpsbkeHue 1 YacToTy, HanNMCaHHbIE Ha NNacTuHe,
4) ee cepuiiHbIA HOMED.

NMPUMEP

2 wT., kog Ne 438401

N - WTyK geTtanen, kog 377184, Ans cBapoyHON MaLUMHbI
POWER MIG 1800 Synergic - 230 B - 50/60 Hz
CepUIHBIA HOMEPD ....vvvvveeeeeeeeeeeiiveee
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EN,; INGILiZCE

| Giris 2 || Elektrod (MMA) 13
1 - KAYNAK i SLEMi SECIMi 13
__| Kontrol paneli 3 2 - KAYNAK PROGRAMI SECi Mi 14
TUS VE DUGME KOMUTLARI 3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMI 14
EKRAN VE LED GOSTERGELERI 4 4 - ON AYARLAR 14
5 - KAYNAK 14
’:| Kaynak makinesini agma ve ilk ekran , 6 - DURDURMA 15
7 - VRD CIHAZININ ETKINLESTIRILMESI 15
D YUkIG yazilim sGrimind géruntileme 4
| “Lift vuruslu TIG 16
D Tel yiiklemesi 5 1 - KAYNAK i SLEMi SEGIi Mi 16
2 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMI 16
D Ozel fonksiyonlar “Fx’ 5 3-ON AYARLAR 16
4 - KAYNAK 16
D Ozel islevler Meniisii (SPC FnC) 7 5 - DURDURMA 16
VARSAYILAN ISLEM (dEF) 7
FABRIKA VARSAYILANI (FAC) 7 EI JOB 17
GUVENLIK KALIBRASYON KODU (SCC) 8 1 - 1S OLUSTURMA VE KAYDETME 17
MOTOR KALI BRASYONU (CAL) 8  2-iS SECIMI 17
3 - HAFIZAYA ALINMIS i$ VERILERININ ONCEDEN 17
D MIG-MAG sinerjisi 9  AYARLANMASI/GORUNTULENMESI
1 - KAYNAK i SLEMi SECIMi 9  4-KAYNAK 18
2 - SELECTION OF WELDING PROGRAMME 9 5-DURDURMA 18
3 - KAYNAK MODU SECI Mi 9  6-HAFIZAYA ALINMIS BIR iSIN DEGISTIRILMESI VE
4- (?ZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMI 18 ;’ ?ii'\'(\'DEEBTI_Z,:,'I‘I'\éMBSi;{ iSi SILME ig
5-ON AYARLAR 11
6 - KAYNAK 1 ’:| Hata durumu 18
7 - DURDURMA
| MIG-MAG kullanim kilavuzu 1
1 - KAYNAK i SLEMi SECIMi 11 | Giri
- Bu kilavuz, POWER MIG 1800 sinerjik kaynak makinesine
2 - KAYNAK MODU SECIMI 11 monte edilmis TX 18 kontrol panelinin islevierini ve kullanim
3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMI 1o seklini agiklamaktadr.
4 - ON AYARLAR 12
5 - KAYNAK 13
6 - DURDURMA 13



= ENKODER diigmesi - A

* PARAMETRE SEGME tusu - A
= MIG-MAG SINERJIK ISLEM ve
PROGRAM SEGiMi tusu

= KAYNAK iSLEMI
SECIMI tusu

1

| Kontrol paneli

TUS VE DUGME KOMUTLARI

= ENKODER diigmesi - V

= PARAMETRE
SEGIMi tusu - V

ey

= KAYNAK MODU SEGIMi tusu
= OZEL FONKSiIYONLAR tusu “Fx”

= “MEM” KAYDET tusu

m PARAMETRE SEGIMi tusu - A

Bu, asagidaki kaynak parametrelerini segmek igin kullanilir

(etkinlestiriimisse) ve tusa her basildiginda kaynak makinesi

asag@idaki sirayla bir sonraki parametreyi segmek igin ilerler:
KAYNAKLI PARCANIN KALINLIGI ¢=).

KAYNAK AKIMI ).

TEL HIZI ).

m MIG-MAG SINERJIK ISLEM ve PROGRAM SEGIMi
tusu

izin verir,

MIG-MAG sinerjik kaynak isleminin segimi;
Secilen kaynak islemine gore bireysel kaynak PROGRAMININ
secimi (programlarin mevcut oldugu sireglerde).

m ENKODER diigmesi - A

Bu, makinenin dogru calismasi icin gerekli olan
PARAMETRELER - A'yiilgili LED'in yanmasina ve EKRAN
PARAMETRELERI - A ekraninda vurgulanan degere gére
ayarlamak ve duzenlemek icin kullanihr.

m KAYNAK ISLEMI SECIMI tusu

Bu, asagidaki kaynak islemlerini segmek icin kullanilir ve tusa
her basildiginda kaynak makinesi agagidaki sirada bir sonraki
kaynak islemini segmek igin ilerler:

* MIG-MAG sinergico (&Fsw).

* MIG-MAG kllavuz(_@%

* ELEKTROD (MMA)

* “Lift” vuruslu TIG (I_E)
- JOB (JOB).

m KAYDET “MEM” tusu (T 22 5s)

JOB'daki parametrelerin kaydedilmesini saglar.
Ayrica, daha énce JOB'a kaydedilmis parametrelerin
goruntilenmesine / degistiriimesine de olanak tanir.

DIKKAT: Bu tus etkinlestirildiginde higbir LED yanmaz!

m PARAMETRE SEGIMi tusu - vV

Bu, asagidaki kaynak parametrelerini segcmek icin kullanilir
(etkinlestirimigse) ve tusa her basildiginda kaynak makinesi
asagidaki sirayla bir sonraki parametreyi segmek igin ilerler:
« "ARK UZUNLUGU AYARI (f).

« KAYNAK VOLTAJI  (\).

+ ELEKTRONIK ENDUKTANS (o).

1)
2)
3)

4)

m ENKODER diugmesi - V

Bu, makinenin dogru galismasi icin gerekli olan
PARAMETRELER - Vi ilgili LED'in yanmasina ve EKRAN
PARAMETRELERI - V ekraninda vurgulanan degere gore
ayarlamak ve diizenlemek igin kullanilir.

m KAYNAK MODU SECIMI tusu

Bu, asagidaki kaynak modlarini segmek icin kullanilir (yalnizca
MIG-MAG kaynak iglemleri igin) ve tusa her basildiginda kaynak
makinesi asagidaki sirayla bir sonraki kaynak modunu segmek
icin ilerler:

iKi ZAMANLI (2T)

2T LED (1).1) acik

TORGC TETIGINE basmak, kaynak déngustini baglatir ve tetik
serbest birakildiginda déngu durur.

Dort Zamanh (4T)

AT LED (&%) agik

1) TORG TETIGI'ne basilmasi ve birakilmasi kaynak
donglsini baglatacaktir.

2) TORC TETIGI'ne basiimasi ve birakilmasi kaynak
déngusunl baslatacaktir.

KRATER 2T
2T LED (L.1) agik - KRATER LED (™) acik
1) TORG TETIGI'ne basildiginda ark ateslenir ve parametreler,

KRATER BA$LANGIQ ZAMANI (CSt) fonksiyonu araciligiyla
ayarlanan bir sure icin “baslangi¢ krateri” degerlerini alir.
Bundan sonra parametre degerlern EGIM (SLo) fonk3|yonu
tarafindan tanimlanan bir siire boyunca “kaynak” icin olan
degerler haline gelir.
TORC TETIGI birakildiginda parametreler, KRATER BITI$
SURESI (CEt) fonksiyonu araciliyiyla ayarlanan bir siire
boyunca, EGIM (SLo) fonksiyonu kullanilarak ayarlanan bir
sure boyunca “son krater” degerlerini alir.
KRATER 4T
AT LED (L.%) _avg_lk - KRATER LED (™) acik
TORG TETIGI'ne basildiginda ark ateslenir ve parametreler “baslangic
krateri” degerlerini alir.
TORC TETIGI birakildiginda, parametreler SLOPE (SLo) fonksiyonu
kullanilarak ayarlanan bir stre boyunca “kaynak” degerlerini alir.
TORC TETIGI tekrar basildiginda, parametreler SLOPE (SLo)
fonksiyonu kullanilarak tanimlanan bir siire icin “son krater” degerlerini
alr.
TORGC TETIiGI'nin serbest birakilmasi kaynak déngiisiinii
sonlandiracaktir.

PUNTA KAYNAGI 2T

2T LED (L1) agik - SPOT LED (5 ) acik

Bu, TORC TETIGI'ne basildiginda 6nceden ayarlanan bir stre
boyunca (saniye cinsinden) nokta kaynagi yapilmasi ve
ardindan arkin otomatik olarak kapanmasi igin kullanihr.

2)

DIKIiS KAYNAGI 2T

2T LED (L.1) agik- SPOT LED
D|k|§ kaynagina baslamak igin:
1) Kaynak akimini ve tel beslemesini baglatmak icin TORC
TETIGI'ne basin. o L )

Bu noktada kaynak makinesi, DIKIS KAYNAGI SURESI (SAt) ve
DIKIS KAYNAGI DURAKLATMA (Srt) fonksiyonlarinda ayarlanan
surelere uyarak, bir duraklamanin ardindan otomatik olarak art
arda bir kaynak yolu gergeklestirecektir.

Bu prosediir sadece TORC TETIGI birakildiginda otomatik olarak
durur.

TORGC TETIGI'ne tekrar basildiginda torg yeni bir aralikli kaynak
déngustne baslar.

m OZEL FONKSIYONLAR tusu “Fx” (T 2 3 sn)

Bu tus, kaynak icin gerekli ve temel olan ve Uretici tarafindan
fabrikada ayarlanmis olan bazi parametreleri géruntilemek ve
dizenlemek igin kullanilir.

Parametreler kullanilan kaynak islemine ve moduna bagh olarak
degisir ve her otomatik kaynak noktasi (JOB) icin hafizaya
kaydedilir.

DIKKAT: Bu tus etkinlestirildiginde higbir LED yanmaz!

(&) yanip séniiyor

2)



EKRAN VE LED GOSTERGELERI

* TUTMA FONKSIYONU LEDI
L

= VRD LED
J

* PARAMETRE SEGME LEDI -
A
L
= MIG-MAG SINERJIK ISLEM
ve PROGRAM SEGIMi LED'i

« PARAMETRE
SEGIM LEDI - v

%
HOLD
VRO

* KAYNAK iSLEMI
SECIM LED'i

* KAYNAK MODU
SEGiM LED'i

I I
= PARAMETRE EKRANI ekrani - A  PARAMETRE EKRANI ekrani - V

m PARAMETRE SEGIM LED'I - A
Bu LED'lerden biri yandiginda, ilgili kaynak parametresinin
segildigi anlamina gelir.

m MIG-MAG SINERJIK ISLEM ve PROGRAM SEGIM

LED'i

Bu LED vyalnizca operatér bir kaynak islemini (kaynak
programlarinin mevcut oldugu) ve ilgili programi segctiginde
yanacaktir.

m PARAMETRE EKRANI - A
Bu Ekran asagidaki parametrelerin degerlerini / sayilarini

arlanmi ve a OlculmuUs) gosterir (etkinse):
@ AYNA ARQ‘;A KAE?I\ﬂ_IGI ('fgéﬂ). )
KAYNAK AKIMI (A).

TEL HIzI (8).
KAYNAK PROGRAMI ( PRG).

®m TUTMA FONKSIYONU LED'i

Yanip sonerek, PARAMETRE EKRANI - A ve V (zerindeki
parametre gorinumlerinin degerlerinin sirasiyla son kaynak
isleminin sonunda ayarlanan veya 6lgllen degerler oldugunu
gosterir. LED, kendini kapatmadan énce veya operatdriin kollari
kullanarak herhangi bir parametreyi degistirdigi ana kadar art
arda 15 saniye boyunca yanip séner.

m KAYNAK ISLEMi SEGIM LED'
Bu LED'lerden birinin yanmasi, ilgili kaynak isleminin secildigi
anlamina gelir.

m PARAMETRE SEGIM LED'l -V
Bu LED'lerden biri yandiginda, ilgili kaynak parametresinin
secildigi anlamina gelir.

m PARAMETRE EKRANI -V

Bu Ekran asagidaki parametrelerin degerlerini / sayilarini
(ayarlanmis veya olcilmis) gosterir (etkinse):

. )/ARK UZSNLYJGUGAYA ?g (_E_:)(. )

* KAYNAK VOLTAJI

« ELEKTRONIK ENDUKTANS (sR).

m VRDLED

Voltaj Dugtrme Cihazi (VRD) voltaji duglren bir glivenlik
cihazidir. Cikis terminallerinde insanlar igin tehlike
olusturabilecek gerilimlerin olusmasini nler.

Iki tonlu LED (kapali - kirmizi - yesil) VRD'nin etkinlestirildigini
gOsterir. Kaynak isleminde:

- MIG MAG (Sinerjik ve Manuel) / JOB: VRD cihazi yonetilmez ve
bu nedenle LED her zaman kapali olacaktir.

- MMA: operat6r VRD cihazini etkinlestirip etkinlestirmemeye karar
verebilir (VRD cihazini etkinlestirmek icin ilgili paragrafa bakin) ve
bu nedenle LED yanacak ve cihazin etkinlestirildigini gosterecektir.
- TIG Kaldirma: VRD cihazi, JUMPER'in durumundan bagimsiz
olarak her zaman takilidir ve bu nedenle LED her zaman
yanacaktir.

m KAYNAK MODU SEGIiM LED'i
Bu LED'lerden biri veya bir kombinasyonu yandiginda, ilgili
kaynak yonteminin secildigi anlamina gelir.

| Kaynak makinesinin
acilmasi ve ilk ekran

Kaynak makinesi acildiginda (arka panelde | konumunda
bulunan anahtara basin), kumanda kisa bir MAKINE
KONTROLU iglemi gergeklestirir (tim LED'ler gergek
calistiklarini  dogrulamak icin ayni anda yanar) ve panel
BASLANGIC EKRANINI goruntller (gosterge sekline bakin),

ardindan operat6r galismaya baslayabilir.

F.e Co I}
0.0
1= o MEM | Fx ®
JOB O o g

1
| Yikli yazilim strimiini goriintiileme

1) Kaynak makinesi galigirken KAYNAK ISLEMIi SECIMI tugunu
(T2) ve KAYNAK MODU SECIMI tusunu (T3) yaklasik 2 saniye
boyunca birlikte basili tutun.

0

& e
F 0
= e
= e
ﬂ

-
o
m

2) Her iki ekranda da kaynak makinesinde yukli olan YAZILIMIN
SURUMUNU gésteren bir dizi gériinir (bkz. Sekil A'da gosterilen
gOsterge niteligindeki 6rnek):

- HO4-11.00 kurulu DONANIM surumuni gosterir.

- F07-01.10 yiiklii olan FIRMWARE siirimiini gosterir.

- C03-01.02, kurulu olan KAYNAK EGRILERI siirimiinii gésterir.
- POWER MIG 1800 kaynak makinesinin ADINI belirtir.



Dize slrimu yaziliminin goériintiilenmesi sirasinda operator
tarafindan iki ENCODER Dugmesinden birinin - A (E1) veya V
(E2) donddrtlmesi, her iki ekranda da dizenin hareketinin bloke
edilmesine (1 saniye boyunca) neden olur.

PRG @

Q

h g

ﬁm. 7 oi_i

3) TX kontrol panellnde yazihm strimunin gorintilenmesinin
sona ermesi 2 farkli sekilde gergeklesebilir:

- Otomatik olarak: goruintiileme suiresinin gegcmesini bekleyerek
(yaklasik 20 saniye).

- Manuel olarak: KAYNAK ISLEMIi SECIMI tusunu (T2) ve
KAYNAK MODU SECIMI tusunu (T3) arka arkaya yaklasik 2
saniye basili tutarak.

1

| Telin yuklenmesi

MIG-MAG (sinerjik ve manuel) kaynak islemlerinde, kaynak
makinesi c¢aligir durumdayken, bu basit prosedirl izleyerek teli
torcun igine ylklemek mimkindur:

- Tor¢ dugmesini basili tutun.

- Yaklasik 2 saniyelik bir stirenin ardindan, tel sabit bir hizda
kendini yiklemeye baslar.

- islem, her iki di- splays izerinde “LoAd” yazisinin bulunmasiyla
da gosterilir (sekle bakin).

- Telin yuklenmesml bitirmek i |g:|n tor¢c digmesini birakin.

_|| Ozel fonksiyonlar “Fx”

OZEL FONKSIYONLAR “Fx” meniisiine erismek icin OZEL
FONKSIYONLAR “Fx” tugunu (T3) arka arkaya en az 3 saniye
basil tutun.

Ozel fonksiyonlar, operatériin kaynak makinesinin diger para-
metrelerini, kalibrasyonlarini, kismi sifirlamasini veya tamamen
sifirlamasini diizenlemesini saglar ve her kaynak isleminde farkh
sekillerde galigir. i

Duizenlenebilen OZEL FONKSIYONLAR “Fx” 2 seviyeli bir
menuye ayrilmistir:

- BIRINCI SEVIYE MENU normalde sureg |§IevseII|g|n|
ayarlamak igin kullanilan parametreleri igerir (belirli para-
graflklerde aciklanmistir). Daha sonra IKINCI SEVIYE MENU'ye
erisim saglayan OZEL FONKSIYONLAR MENUSU (SPC FnC)
adinda bagimsiz bir parametre vardir.

- IKINCI SEVIYE MENU, uzman bir operatére uygun, bazilari
kaynak islemine, baZ|Iar| kaynak prosedurlerine ve digerleri
dogrudan kaynak makinesine bagli bir dizi isleme erigim sagdlar.

Tablo 1 mevcut 6zel fonksiyonlari gdstermektedir. Stitunlarin
olcimune iliskin ayrintilar asagidaki gibidir:

- FONKSIYON sutunu: 6zel fonksiyonun adi.

- EKRAN sttunu: 6zel fonksiyonun semboli (PARAMETRELER
EKRANI - A ekraninda gdsterilen mesaj)

- FABRIKA siitunu: Ozel fonksiyon icin fabrika ayari
(PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda gosterilen mesaj).
- RANGE sutunu: ézel fonksiyon igin diizenleme alani.

- Son iki siitun grubu, KAYNAK ISLEMI ve MIG-MAG
KAYNAK MODU, ézel fonksiyonun segilebilecegi kaynak
islemini ve modunu gosterir. Ornek: SPOT KAYNAK ZAMANI
islevi yalnizca sinerjik MIG-MAG veya manuel SPOT 2T
modunda kaynak yapilirken segilebilir.

o i
Ao m o E SV 1) BIRINCI SEVIYE MENUSU iginde:
B4k C C - Gerekli OZEL FONKSIYONU se¢mek icin ENKODER - A
PRG @
digmesini (E1) donddrin.
@] @ - Segilen 6zel fonksiyonun DEGERINI diizenlemek igin
ENKODER - V diigmesini (E2) dondurin.
= + - + DIKKAT: Degerlerde yapilan degisiklikler hemen etkinlestirilir
(daha fazla onay gerekmez ve hemen gériintiilenir) veya en
mm O il azindan bir sonraki kaynak isleminde etkin hale gelir. Operatér,
gf SP Lt kaynak devam ederken fonksiyonlari (tel hizi ve diger
= o MEM | Fax o ™ parametreleri degil) diizenleyebilir ve OZEL FONKSIYONLAR
O o & “Fx” mendstinden ¢ikmak zorunda kalmadan kaynaga devam
"""" . edebilir.
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2) IKINCI SEVIYE MENU'ye (JOB isleminin aktif oldugu
durumlar hari¢) sadece OZEL FONKSIYONLAR MENUSU
(SPC FnC) parametresi araciligiyla asagidaki sekilde
erigebilirsiniz: .

- BIRINCI SEVIYE MENU iginde, her iki ekranda da SPC FnC
parametresi goriinene kadar ENKODER Digmesi - A'yi (E1)
donduirin ve ardindan KAYDET “MEM” Tusunu (T2) en az 2
saniye sureyle basili tutun (sekle bakin).

IKINCI SEVIYE MENUSU iginde:
- Gerekli 6zel fonksiyonu segmek icin ENKODER - A
digmesini (E1) dondarin.
- Secilen 6zel fonksiyonun ayarini dizenlemek igin
ENKODER - V digmesini (E2) dondiriin.
- Kaynaga tekrar baslamak veya kaynaga devam etmek
mumkun degildir.
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BIRINCI SEVIYE MENU'ye geri ddnmek igin OZEL
e ( ot FONKSIYONLAR “Fx” tusuna (T3) basin ve birakin.
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Tablo 1
AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx”
Ayar Araligi KAYNAK SURECI MIG-MAG KAYNAK MODU
FONKSIYON EKRAN MIG MIG
FABRIKA MENZIL MAG | MAG TIG MMA il a1 CZRTA CfTA SZ?T ST'ZTTCH
SYN MAN
BIRINCi SEVIYE MEND
MIG-MAG siireci
ON GAZ PrG 0.1s (0.0+2.0)s . . . . . ° . .
BASLANGIC HiZI Sts 0 -30++30 . . . ° o . .
HIZLI BASLANGIC Hot 0 -30++30 . o . o . . .
KRATER
BASLANGIC KRATERI
KRATER BASLANGIC AKIMI Csc 20% (-50 + +100)% . o .
KRATER BASLANGIG HIZI css 5.0m/min | (0.6 + MAX)m/min o . .
KRATER BASLANGIG VOLTAJ CSu 15.0V (min+ MAX)V o . .
KRATER BASLANGIG ZAMANI Cst 1.0s (0.0+5.0)s . . .
EGIM Slo 1.0s (0.0+8.0)s . o . .
SON KRATER
KRATER SONU AKIMI CEC -30 (-99 + +50)% . o °
KRATER BiTiS HiZI CES 5.0m/min | (0.6 + MAX)m/min o . .
KRATER UCU VOLTAJI CEu 15.0V (min+ MAX)V o . .
CRATER END TIME CEt 0.0s (0.0+50)s . . .
Nokta Kaynak Stiresi SPt 3.0s (0.1+20.0)s [ . .
DIKIS KAYNAGI
DIKiS KAYNAK SURESI SAt 1.0s (0.1+8.0)s . o .
DIKiS KAYNAGI DURAKLATMA St 1.0s (0.1+8.0)s . o .
Geri Yanma bub 0 -30++30 . ° . ° ° ° ° °
SON GAZ PoG 1.0s (0.0+10.0)s o o . o o . . .
TIG siireci
YUKARI EGIM uP 0.0s (0.0+5.0)s .
ASAGI EGIM don 20s (0.0+8.0)s .
SWS VOLTAJ LiMiTi SuL 0 30+ +30 .
MMA siireci
HIZLLI BASLANGIG Hot 50 0+ 100 °
ARC KUVVETI Arc 50 0+100 .
IKINCI SEVIYE MEN(
OZEL FONKSIYONLAR MENUSU SPC FnC
VARSAYILAN SUREG dEF no no- YES . . . . . o o . . .
FABRIKA AYARLARI FAC no no-YES ° . . . . . . . . .
GUVENLIK KALIBRASYON KODU Sce 7 0+100 o . . o o . . .
MOTOR KALIBRASYONU CAL ° . ° ° ° ° ° °




3) OZEL ISLEVLER “Fx” meniisiinden ¢ikmak igin:
+ BIRINCI SEVIYE MENU'deyseniz OZEL FONKSIYONLAR
“Fx” Tusuna (T3) bir kez basin ve birakin. )
+ IKINCI SEVIYE MENU'deyseniz OZEL FONKSIYONLAR
“Fx” Ke (T3) iki kez basip birakin.
DIKKAT: Segilebilecek fonksiyonlar,
islemine baglidir. Bu nedenle, her bir fonksiyonun ayrintilari,
kaynak islemlerinin bir agiklamasi ile birlikte sonraki sayfalarda
verilmistir.

1

| Special Functions Menu (SPC FnC)
PROCESS DEFAULT (dEF)

DIKKAT: Bu islem gergeklestirilirse, dedistirilebilir tim
parametrelerin fabrikada tanimlanan ayarlara kismen geri
yliklenmesine neden olur (JOBS'un silinmesi harig).

Ayarlarin / parametrelerin sififanmasini gergeklestirmek icin
asagidaki sekilde ilerleyin:
1) IKINCI SEVIYE MENUSU iginde ENCODER - A
digmesini dondurin(E1) digmesini her iki ekranda da dEF
no (bkz. sekil) goriintilenene kadar gevirin.
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3) PARAMETRELER EKRANI -V ekraninda (D2) EVET
gorintilenene kadar ENKODER - V digmesini (E2)
dénddran.

3) KAYIT “MEM” tusunu (T2) arka arkaya en az 2 saniye

basili tutun.
[r_Z]MEM T22s

(i

Vg

4) Bu asamada kismi sifilama veya islem varsayilan
prosedlrl bagariyla tamamlanmistir (parametreler fabrika
degerlerine geri alinmis, kaydedilen tim ISLER
degistiriimemistir).

etkinlegtirilen  kaynak

FABRIKA AYARLARI (FAC)

DIKKAT: Bu islem gergeklestirilirse, degistirilebilir tiim
parametrelerin fabrikada tanimlanan ayarlara tamamen
geri yiiklenmesine neden olur (JOBS'un silinmesi dahil).

1) Avyarlarin / parametrelerin sifilanmasini gergeklestirmek igin
asag@idaki sekilde ilerleyin:
IKINCI SEVIYE MENUSU icinde ENKODER - A (E1) digmesini
her iki ekranda FAC no (sekle bakin) gértntilenene kadar
doéndurun.

ey &
s s B
o

2) PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda (D2) EVET

gorunttlenene kadar ENKODER - V diigmesini (E2)
déndardn.

3) KAYIT “MEM” tusunu (T2) en az 2 saniye boyunca basilh

tutun.
@MEM Tz2s

lr—
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Bu asamada toplam sifilama veya fabrika varsayilan
prosedirii basariyla tamamlanmistir (parametreler fabrika
degerlerine geri donduriimis ve kaydedilen tim ISLER
silinmistir). Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin
kontrol paneli kisa bir MAKINE KONTROLU islemi
gergeklestirir (tm LED'ler ayni anda yanarak gergek
cahstiklarini  dogrular), jeneratériin kendisi yeni ayarlari
hafizaya alarak baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazir hale
gelir.



GUVENLIK KALIBRASYON KODU (SCC)
DIKKAT: Bu islem, devam ettirilirse, kaynak devresinin
verimliligini optimize eder (sadece MIG kaynak
islemlerinde).

Kaynak devresinin uzunlugunu ayarlamak igin (1 ila 100 m
arasinda ayarlanabilir) bu proseduri izleyin:

- IKINCI SEVIYE MENUSU iginde, ENKODER diigmesini
dondiriin

- PARAMETRE EKRANI ekraninda elde edilene kadar A (E1) -
A (D1) ve SCC yazisi.

- ENKODER digmesini - V (E2) PA- lzerinde elde edilene kadar
dondarun.

RAMETER EKRANI - V (D2) istenen numarayi segin.
DIKKAT: islem onay gerektirmez!

DIKKAT: Eklenen veriler tiim MIG kaynak iglemleri igin
gecerlidir.

Ornek:

Kablo kutlesinin uzunlugu 3 m.

Kaynak torg kablosunun uzunlugu 3 m.

» Kaynak devresinin toplam uzunlugu 6 m'dir (6 bu nedenle
eklenecek sayidir).

2
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MOTOR KALIBRASYONU (CAL)

DIKKAT: Bu prosediir tel hizini kalibre etmenizi saglar
(sadece MIG kaynak islemlerinde).

* Asadidaki sekilde devam edin:

« IKINCI SEVIYE MENUSU icinde PARAMETRE EKRANI - A
(D1) ekrani yeniden goruntilenene kadar ENKODER - A (E1)
digmesini déndurin CAL.

i. KALIBRASYON MENUSUNE erismek igin KAYIT “MEM”
tusunu (T2) art arda en az 2 saniye basili tutun.

@MEM T=2s
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Kalibrasyon prosediir(i 3 farkli asamada gergeklestirilir:
1. Kalibrasyon parametresi SM1 (MINIMUM HIZ)
Torg diigmesine basin ve birakin, ardindan telin otomatik
olarak durmasini bekleyin. Sarkan teli olgin (cm
cinsinden) ve ENKODER dugmesini dondirerek kaynak
makinesinin  yazihminda gdsterilen degeri girin -
PARAMETRE EKRANI ekraninda gortinen V (E2) - V

(D2) istenen degerdir.
o2

2 Kalibrasyon parametresi SM2 (ORTA HIZ)
Ardindan PARAMETRE EKRANI - A ekrani (D1) SM2
parametresini gosterene kadar ENKODER - A digmesini
(E1) gevirin. Tor¢ digmesine basin ve birakin, ardindan
telin otomatik olarak durmasini bekleyin. Sarkan teli dl¢tn
(cm cinsinden) ve PARAMETRE EKRANI - V (D2)
ekraninda goérinen ENKODER digmesini - V (E2)
doéndurerek kaynak makinesinin yazihminda gosterilen
degeri girin.

[
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3. Kalibrasyon parametresi SM3 (MAKSIMUM
HIZ)

Ardindan PARAMETRE EKRANI - A ekrani (D1) SM3
parametresini gosterene kadar ENKODER - A digmesini
(E1) gevirin. Tor¢ diigmesine basin ve birakin, ardindan
telin otomatik olarak durmasini bekleyin. Sarkan teli 6lgtin
(cm cinsinden) ve PARAMETRE EKRANI - V (D2)
ekraninda goérinen ENKODER dlUgmesini - V (E2)
dondurerek kaynak makinesinin yaziliminda gdsterilen
degeri girin.




ii. Prosediriin sonunda, kaynak makinesinde
bulunan yazilim, makinenin karakteristik

- KAYNAK PROGRAMI SEGIMI

egrisini hemen yeniden hesaplayarak
kgllanlma uygun ha?/e getirecektir. Py PROGRAM TABLOSU (%)
UYARI: Olgiim siiresi boyunca motor DURDURULAMAZ! MIG-MAG PROCESS
2 KALIBRASYON meniisiinden ¢ikmak icin “MEM” KAYDET MATERYAL
tusuna (T2) basin ve birakin. PROGRAM TEL2 GAZ R RANLA
NUMARA i (mm)
o T0R SINIFI
@ MEM 2% 000 Fe G3Si-1 06 Oz MG | 000
~ 001 Fe G3SH 08 co, MG | 001
002 Fe G3 Si-1 10 COz MG | 002
\/ 010 Fe G3 Si1 06 A/16-20%CO2 | MG | 010
011 Fe G3 Si1 08 A/16-20%C0z | MG | 011
012 Fe G3 Si1 10 Ar/16-20%C02 | MiG | 012
! . .. 015 Fe G3 Si-1 09 A/16-20%CO2 | MG | 015
| MIG-MAG sinerjisi 19 Ferutl akiozi | E7ITGS 09 ™ MG | 195
231 CrNi 308 G199LSI 08 A2-3%C0z | MG | 231
Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak kaynak B o306 G199l m 20 | wie | 22
makinesini galistirin. L. 402 AI999 SAI1050 1.0 Ar MiG | 402
1- KAYNAK ISLEMI SECIMI 403 AI99.9 SAI1050 12 Ar MG | 403
MIG kaynak ISLEMINI bu sekilde segin: o 412 AlMg5 SAI5356 10 Ar MG | 412
l) ||g||| LED yanana kadar KAYNAK |$LEM| SEC"V” tu$una 413 AlMg5 SAI5356 12 Ar MG | 413
(T2) basip birakarak, hatta gerekirse birkag kez basarak. 2 AISi5 S AL4043A 10 o vic | 22
423 AISI5 S AI4043A 12 Ar MG | 423
511 CusSi3 S CuSi3 08 Ar MG | 511
512 Cusi3 S CuSi3 10 Ar MG | 512

2) iigili LED yanana kaaar mis KAYNAK iSLEMi ve
PROGRAM SECIMI tusuna (T2) basin ve gerekirse birkag
kez birakin.
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2) PARAMETRE EKRANI - A (D1) ve MiG yazisini elde edene kadar

ENKODER diigmesini - A (E1) déndiiriin.

(*) Kaynak programlari glincellenebilir ve genisletilebilir. Mevcut
programlarin dogru listesine sahip olmak i¢in kaynak makinesindeki
tabloya tekrar bakin.

(**) Bu tel kullanildiginda, kutuplari mekanik olarak ters g¢evirmeyi
unutmayin (kilavuzdaki “GAZSIZ MIG-MAG kaynagi” bélimiine
bakin.

ilgili LED yanana kadar PROGRAM SECME tusuna (T1) basip
birakarak, hatta gerekirse birkag kez basarak ve ardindan
PARAMETRE EKRANI - V (D2) ekraninda istenen programin
numarasini elde edene kadar ENKODER digmesini - V (E2)
doéndirerek sinerjik MIG-MAG kaynagi PROGRAMINI segin.

"
@ o] @
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(o)

~ KAYNAK MODU SEGiMmi )

ligili LED yanana kadar KAYNAK MODU SECIM tusuna (T3)
basarak ve gerekirse birkag kez birakarak kaynak MODUNU
segin.

iKi ZAMANLI (2T)

4 ZAMANLI (4T)
KRATER 2T

KRATER 4T

NOKTA KAYNAK 2T
DIKIS KAYNAKLAMA 2T

ourwNE



3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMi Ardindan, IKINCi SEVIYE MENU'ye erisim saglayan OZEL
m Sadece MIG- MAG sinerjk kaynak isleminde kullanilabilen OZEL FONKSIYONLAR MENUSU (SPC FnC) adii bagimsiz bir

FONKSIYONLAR “Fx’ asagida gésteriimigtir. Bu men ile ilgili diger tim Fﬁﬁg%g}ﬁg'&mu

aciklamalar igin ilgili paragrafa basvurunuz.

 H BIRINCI SEVIYE MENU 4 “Ozel Iglevler Meniisii (SPC FnC)” paragrafina bakin.
- ON GAZ (PrG) - Kaynak baglamadan dnce belirli bir siire i¢in ek gaz miktari .
Sagiar o) - Kaynalcbas en s 5 - ON AYARLAMA
- BASLANGIG HIZI (StS) - Telin is pargasina yaklasma hizini diizenler. Kaynak yapmadan once asagidaki parametreleri ayarlamak

Gésterilen deger, fabrika ayar degerine gére ylizdesel bir degisimdir. mimkindar:
- HIZLI BASLANGIG (Hot) - Kaynak arkini ateslemek icin akim

9 o . . . - . o d . \

zagsglggg%?m?(;?enler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine gore THICKNESS OF WEL DED ITEM mye 1
. Al

- KRATER BASLANGIG AKIMI (CSC) - Kraterin baslangic baslangig KAYNAK AKIMI _g_ ; PR
akimini ayarlar. &8
- KRATER BASLANGIG SURESI (CSt) - Bu fonksiyon, akimin TEL HIZI
KRATER BASLANGIC AKIMI degerinde kaldigi streyi tanimlar.
- EGIM (SLo) - KRATER BASLANGIC AKIMI seviyesinden kaynak —
akimi seviyesine gegis ve bu seviyeden KRATER SON AKIMINA gegcis
icin gecen sdre. \-./
- KRATER SON AKIMI (CEC) - Kraterin son kaynak akimini ayarlar. )
- KRATER SONU SURESI (CEt) - Bu fonksiyon, akimin KRATER ~ Omek: TELHIZI
SONU AKIM degerinde kaldigi stireyi tanimlar. PARAMETRE SECIMI - A tusuna (T1), TEL HIZI'na karsilik gelen LED
- NOKTA KAYNAGI SURESI (SPt) - Ark ateslendikten sonra nokta yanana kadar basin. PARAMETRE EKRANI - A ekraninda (D1)
kaynaginin gergeklestigi ve ardindan arkin otomatik olarak séndugu gosterilen degeri degistirmek icin ENKODER - A digmesini (E1) gevirin.

sure.

- DIKIS KAYNAGI SURESI (SAt) - Arkin ateslenmesinden sonra
izlerde kaynagin gerceklestirildigi sure, ardindan ark otomatik olarak
kapanir.

- DIKIS KAYNAGI DURAKLAMA (Srt) - Bir dikis kaynagi ile digeri
arasindaki duraklama suresi.

ARK UZUNLUGU AYARI

KAYNAK VOLTAJI (*)

ELEKTRONIK ENDUKTANS

- GERI YANMA (bub) - Kaynak sonrasi telin uzunlugunu diizenler.
Gosterilen deger, fabrika ayar de@erine gore bir ylzde degisimidir.
Daha yiiksek sayilar telin daha fazla yanmasina karsilik gelir.

- SON GAZ (PoG) - Bir telin yanmasi icin ek gaz miktari saglar.

Kaynak bittikten sonra tanimlanan sure.

(*) Parametre sinerji araciigiyla 6nceden ayarlanmistir ve ARK
UZUNLUGU AYARI parametresi degistirilerek degistirilebilir.

AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx”
. AYARLAR ARALIGI MIG-MAG KAYNAK MODU
FONKSiYON EKRAN
FABRIKA MENZIL 27 ‘ 4T ‘ CRA2T ‘ CRA4T ‘ SPOT 2T ’ STITCH 2T
BIRINCI SEVIYE MENU
MIG-MAG siireci
ON GAZ PG 0.1s (0.0+2.0)s ° ° o . o .
BASLANGIG HIZI Sts 0 -30++30 . . . . . .
HIZLI BASLANGIG Hot 0 -30++30 . . . . . .
KRATER
BASLANGIG KRATERI
KRATER BASLANGIC AKIMI CSC 20% (-50 + +100)% . .
KRATER BASLANGIC ZAMANI Cst 1.0s (0.0+50)s .
EGIM Slo 1.0s (0.0+8.0)s ° .
SON KRATER
KRATER SONU AKIMI CEC -30 (-99 + +50)% . °
KRATER BITiS ZAMANI CEt 0.0s (0.0+50)s .
SPOT KAYNAK SURESI SPt 30s (0.1+20.0)s .
DIKIS KAYNAGI
DIKIS KAYNAK SURESI SAt 1.0s (0.1+8.0)s .
DIKIS KAYNAK DURAKLATMASI Srt 1.0s (0.1+8.0)s .
GERi YANMA bub 0 -30++30 o . . . . .
SON GAZ PoG 1.0s (0.0+10.0)s ° ° ° ° ° .
IKINCI SEVIYE MENU
OZEL FONKSIYONLAR MENUSU SPC FnC
VARSAYILAN SUREC dEF no no-YES . . . o o °
FABRIKA AYARLARI FAC no no- YES . . . o o °
GUVENLIK KALIBRASYON KODU Sce 7 0+ 100 . . o . o .
MOTOR KALIBRASYONU CAL . . . . o .

10



Ornek: ELEKTRONIK ENDUKTANS + PARAMETRE EKRANI -V (D2)

ELEKTRONIK INDUKTANS a karsilik gelen LED yanana kadar

PARAMETRE SEGIMi - V tusuna (T4) basin. PARAMETRE

EKRANI - V ekraninda (D2) gésterilen degeri degistirmek icin o i ARK UZUNLUGU AYARI

ENKODER - V diigmesini (E2) gevirin. m; v

6 - KAYNAK o s\ KAYNAK VOLTAJI

Kaynak sirasinda ekranda gosterilir: \ ] )
ELEKTRONIK ENDUKTANS

 PARAMETRE EKRANI - A (D1) ‘ @
Gy =

\
KAYNAKLI PARGANIN KALINLIGI L “
& T : - ARK UZUNLUGU AYARI ( %:1): 6nceden ayarlanan deger.
KAYNAK AKIMI -B— i - KAYNAK VOLTAJI (W olgllen son voltaj degeri.
TEL HIZI g

TUTMA iglevini kesmek ve 15 saniye gegmeden ON AYAR
asamasina geri donmek icin, iki ENKODER digmesinden (E1-
E2) birini gevirmeniz yeterlidir.

@

l - ELEKTRONIK ENDUKTANS (4): 6nceden ayarlanan deger.

0

HOLD
VHD

- KAYNAKLI PARCANIN KALINLIGI(=#=): daha énce
ayarlanan deger.
- KAYNAK AKIMI (A): kaynak yapilmakta olan

akimin élgllen de _%?I’I
- TEL Hizl ): daha 6nce ayarlanan deger.
* PARAMETRE EKRANI -V (D2)

-l
=
@

e} B
{ Eedl N |

e

@@% B
O s«

& ?{f? o Ll
. _g_ ARK UZUNLUGU AYARI g : ifffz J:z
= o
-M'\_\ KAYNAK VOLTAJI o8 © ° &
ELEKTRONIK ENDUKTANS
@ DURDURMA fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baslanirken
bile 6nceden sonlandirilabilir. )
15 saniye gegtikten sonra (DURDURMA FONKSIYONU) TX 18
N kontrol paneli ON AYARLAMA asamasina geri doner.
- ARK UZUNLUGU AYARI (_%.): 6nceden ayarlanan deger.
Eéjlzjr’?ge\éghTAJl ('W): kaynak yapilan geyin voltajinin | MIG-MAG kullanim kilavuzu

- ELEKTRONIK ENDUKTANS ( pft): Onceden ayarlanan
deger.
Kaynak sirasinda operator asagidaki parametreleri degistirebilir:

Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak kaynak
makinesini ¢aligtirin.

1 - KAYNAK iSLEMi SEGiMi

+ KAYNAKLI PARCANIN KALINLIGI ( == ). ilgili LED yanana kadar KAYNAK ISLEMi SECIM tuguna (T2)
* KAYNAK AKIMI (A). basarak ve gerekirse birkag kez birakarak MIG-MAG manuel
« TELHIZI 8). kaynak ISLEMINI segin.

« ARK UZUNLUGU AYARI ().
+ ELEKTRONIK ENDUKTANS ().
+ OZEL FONKSIYONLAR “Fx” - BIRINCI SEVIYE MENU.
UYARI: Bu kaynak isleminin sinerjik oldugunu ve bu nedenle
tek bir parametrenin degistiriimesinin, degdistirilemeyen énceden
tanimlanmig ayarlara gére diger parametreleri de sinerjik olarak
etkiledigini unutmayin!

7 - DURDURMA
Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak 2 - KAYNAK MODU SEGCiMi

baslar ve belirli bir siire boyunca DURDURMA FONKSIYONU ilgili LED yanana kadar KAYNAK MODU SECIM tusuna (T3)

LED'inin yanip sénmesiyle operatdre gosterilir. . :
Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, basarak ve gerekirse birkag kez birakarak kaynak MODUNU

her iki EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni segin.
degerlerini gostermelidir. 1 2 3 4 5 6
Bu asamada ekranlar gosterilir: o [ o |8 4%
o 2% 0 gx o |e
« PARAMETRE EKRANI - A (D1) o o # % o o
o o o [o i
KAYNAKLI PARGANIN KALINLIGI
KAYNAK AKIMI
1. IKI ZAMANLI (2T)
TEL HIZI 2. DORT ZAMANLI (4T)
3. KRATER 2T
4. KRATERA4T .
5. NOKTA KAYNAGI 2T
- KAYNAKLI PARCANIN KALINLIGI (=): énceden ayarlanan 6. DIKIS KAYNAGI 2T
deger.
- KAYNAK AKIMI A (): 6lgulen son akim degeri.
- TEL HIZI 8-(): nceden ayarlanan deger.
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3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SEGiMi - DIKiS KAYNAGI DURAKLATMA (Srt) - izlerdeki bir kaynak

Sadece MIG- MAG manuel kaynak isleminde kullanilabilen ile digeri arasindaki duraklama stresi.

OZEL FONKSIYONLAR “Fx” asagida gosterilmistir. Bu menii ile - GERI YANMA (bub) - Kaynak sonrasi telin uzunlugunu

ilgili diger tum aciklamalar icin ilgili paragrafa basvurunuz. dizenler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine goére bir ylizde

= BIiRINCIi SEVIYE MENU degisimidir. Daha ylksek sayilar telin daha fazla yanmasina
-- . S karsilik gelir.
* - ON GAZ (PrG) - Kaynak baglamadan 6nce belirli bir sure i¢in ek gaz S(S)N (?Az (PoG) - Kaynak bittikten sonra belirli bir sire igin ek

miktar saglar. gaz miktari saglar.
- BASLANGIG HIZI (StS) - Telin is pargasina yaklasma hizini diizenler.  Ardindan, IKINCI SEVIYE MENU'ye erisim saglayan OZEL
Gosterilen deger, fabrika ayar degerine gore ylizdesel bir degisimdir. FONKSIYONLAR MENUSU (SPC FnC) adli bagimsiz bir
- HIZLI BASLANGIG (HoT) - Kaynak arkini ateslemek igin akim parametre vardir.
yogunlugunu duizenler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine gore m IKINCi SEVIYE MENU
yuzde degisimidir. “Ozel Islevler Meniisii (SPC FnC)” paragrafina bakin.

- KRATER BASLANGIC HIZI (CSS) - Krater i¢in kaynak telinin baslangig
hizini ayarlar.
- KRATER BASLANGIC VOLTAJI (CSu) - Krater icin baglangi¢ kaynak

4-ON AYAR
Kaynak yapmadan 6nce asagidaki parametreleri

ayarlamak mimkuandur
voltajini ayarlar
- KRATER BASLANGIG SURESI (CSt) - Bu fonksiyon, akimin KRATER - !
BASLANGIC HIZI veya KRATER BASLANGIC VOLTAJI dederinde
kaldigi streyi tanimlar. :
- EGIM (SLo) - KRATER BASLANGIC HIZI veya KRATER BASLANGIC / PRG
GERILIMI seviyesinden kaynak akimi seviyesine gegmek ve bu TEL HIZI

seviyeden KRATER SON HIZ| veya KRATER SON VOLTAJ seviyesine
ulagsmak igin gerekli stre. -
=

- KRATER SON HIZI (CES) - Krater i¢in kaynak telinin son hizini ayarlar.

-KRATER SON VOLTAJI (CEu) - Krater igin son kaynak voltajini ayarlar
-KRATER SONU SURESI (CEt) - Bu fonksiyon, akimin KRATER SONU
HIZI veya KRATER SONU VOLTAJI degerinde kaldigi streyi tanimlar. Ornek: TEL HIZI

- ; ) PARAMETRE SEGIMI - A tuguna (T1), TEL HIZI'na karsilik
- NOKTA KAYNAK SURESI (SPt) - Arkin ateslenmesinden sonra nokta gelen LED yanana kadar basin. PARA- METRE EKRANI - A

kaynaginin gergeklestigi ve ardindan arkin otomatik olarak sondugu stre. 2 atard Sari dagisti i )

- DIKIS KAYNAGI SURESI (SAt) - Arkin ateslenmesinden sonra ekraninda (D ;%%Sgﬂggrnﬁfggrggsﬁgﬁ“”"EK 'ein EN
dikiglerde kaynagin gergeklestirildigi stre, ardindan ark otomatik olarak '
kapanir.

AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx”
. AYARLAR ARALIGI MIG-MAG KAYNAK MODU
FONKSIYON EKRAN
FABRIKA MENZIL 27 ‘ 4T ‘ CRA2T ‘ CRA4T ‘ SPOT 2T ‘ STITCH 2T
BIRINCi SEVIYE MENU
MIG-MAG process
ON GAZ PIG 0.1s (0.0+20)s . . . . . .
BASLANGIC HIZI Sts 0 -30++30 . . . . . .
HIZLI BASLANGIC Hot 0 -30++30 . . . . . .
KRATER
BASLANGIG KRATERI
KRATER BASLANGIG HIZI CSs 50m/min | (0.6 +MAX)m/min . .
KRATER BASLATMA VOLTAJI CSu 15.0V (min+ MAX)V . .
KRATER BASLANGIC ZAMANI cst 1.0s (0.0+5.0)s .
EGIM Slo 1.0s (0.0+8.0)s . .
SON KRATER
KRATER BITIS HIZI CES 50m/min | (0.6 + MAX)m/min . .
KRATER UCU VOLTAJI CEu 15.0V (min+ MAX)V . .
KRATER BiTiS ZAMANI CEt 0.0s (0.0+5.0)s .
SPOT KAYNAK SURESI SPt 3.0s (0.1+20.0)s .
DIKIS KAYNAGI
DIKIS KAYNAK SURESI SAt 1.0s (0.1+8.0)s .
DIKIS KAYNAK DURAKLATMA Srt 1.0s (0.1+8.0)s °
GERI YANMA bub 0 -30++30 . . . . . .
SON GAZ PoG 1.0s (0.0+10.0)s . . . . . .
iKiNCi SEVIYE MENU
OZEL FONKSIYONLAR MENUSU SPC FnC
VARSAYILAN SUREC dEF no no-YES . . . . . .
FABRIKA AYARLARI FAC no no-YES . ° . . . .
GUVENLIK KALIBRASYON KODU sce 7 0+ 100 . . . . . .
MOTOR KALIBRASYONU CAL . . . . . .
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Bu asamada ekranlar sunlari gosterir:
+ PARAMETRE EKRANI - A (D1)

&

KAYNAK VOLTAJI . K
mm g
ELEKTRONIK ENDUKTANS KAYNAK AKIMI _g_ ; m
PRG @
TEL HIZI @ ‘
Ornek: ELEKTRONIK ENDUKTANS - KAYNAK AKIMI (f): dlgilen son akim degeri.

L - TEL HIZI (-8-): daha 6nce ayarlanan deger.
ELEKTRONIK INDUKTANS'a karsilik gelen LED yanana kadar « PARAMETRE EKRANI -V (D2)

PARAMETRE SECIMI - V tusuna (T4) basin. PARAMETRE
EKRANI - V ekraninda (D2) gosterilen degeri degistirmek igin
ENKODER -V digmesini (E2) gevirin.

5 - KAYNAK
» Kaynak sirasinda ekranda gosterilir:
* PARAMETRE EKRANI - A (D1)

KAYNAK VOLTAJI

ELEKTRONIK ENDUKTANS

%

@
sl oo
KAYNAK AKIMI % Ee KAYNAK VOLTAJI (V): 8lciilen son voltaj degeri.
TEL HIZI PRGN - ELEKTRONIK ENDUKTANS (2f): énceden ayarlanmig deger.

‘ TUTMA islevini kesmek ve 15 saniye gegmeden ON AYAR
asamasina geri donmek icin, iki ENCODER digmesinden birini

(E1-E2).
- - KAYNAK AKIMI (A): kaynak yapilmakta olan akimin w5 0 ° e i
Olgulen degeri. A o m AL m Y}
- - TEL HIZI (8): daha dénce ayarlanan deger. & o 'y o
- - PARAMETRE EKRANI - V (D2) e e

& o). ©

S
(o] j_ ) )
V SYN
’?E_,’f'\ KAYNAK VOLTAJI g-»f";if 6
N o
‘ @ ELEKTRONIK ENDUKTANS % o MEM | Fx
JOB ©

ol- |§}%§AK VOLTAJI (V): kaynak yapilan seyin geriliminin  HoLp fonksiyonu, kaynak tekrar baglatilirken bile &nceden
i

LEKTRONIK ENDUKTANS (#): 8nceden ayarlanan deger,  Scmandiniabilir.
Kaynak sirasinda operator =~ asagidaki = parametreleri 15 saniye gegtikten sonra (TUTMA FONKSIYONU) TX kontrol

degistirebilir: paneli ON AYARLAMA asamasina geri déner.
« TEL HIZI (8). -
: EﬁI\E(E'IARKC\)/I\%IZTI'EAI:]I:D(UR)TANS (orfh). | Elektrod (MMA)

OZEL FONKSIYONLAR “Fx” - BIRINCI SEVIYE MENU. Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak kaynak
5 - DURDURMA makinesini calistirin.

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak 1kKAYT(AgLE}I(-ﬁg’I(I)gEISILI\gSESiNi in (“HOT START’
baglar ve belirli bir siire boyunca TUTMA FONKSIYONU ayna se(;ln( ve

“ARC FORCE” cihazlari ile kaynak igin, kullanici tarafindan
LED'inin yanip sénmesiyle operatére gosterilir.
Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca,  Programianabilir) ligili LED yanana kadar KAYNAK PROSES
her iki EKRAN da kaynak sirasinda paramefrelerin ayni  SEGIM tusuna (T2) basip birakin, gerekirse birkag kez de
degerlerini gostermelidir. basabilirsiniz.
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2 -KAYNAK PROGRAMININ SEGIiMi 4-ON AYAR
Kaynak yapmadan ©nce asagidaki parametreleri ayarlamak
PROGRAM TABLOSU mimkdndur:
MMA SURECI

__ MALZEME EKRAN . .\
TUR SINIFI “‘: C’m
Temel ET018 MVA bAS KAYNAK AKIMI /T8 e

Ruti E6013 MMA ut PRG @

Cr-Ni E316L MMA Cm

ilgili LED yanana kadar PROGRAM SECME tusuna (T1) basip
birakarak, gerekirse birkag kez basarak ve ardindan
PARAMETRE DI- SPLAY ekraninda - V (D2) kullanilacak
elektrot tliriine gore secilen istenen programin numarasini elde
edene kadar ENKODER diigmesini - V (E2) dondurerek kaynak
PROGRAMINI segin (temel, rutil, Krom-Nichel).

m’
0\'
o

HDLD
VRD

b»

32
@

%

D o it
g; o1t
1= o MEM ®
JOB O o g

3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SEGIMi

0.

Example: WELDING CURRENT

Press the PARAMETER SELECTION - A key (T1) until the LED
that corresponds to the WELDING CURRENT switches on. Turn
the ENCODER - A knob (E1) to change the value shown on the
PARAMETER DISPLAY - A screen (D1).

%

HOT START

WELDING VOLTAGE

ARC FORCE

Ornek: ARC KUVVETI

ARC KUVVETI'ne karsilik gelen LED vyanana kadar
PARAMETRE SECIMI - V tusuna (T4) basin. PARAMETRE
EKRANI - V ekraninda (D2) gosterilen degeri degistirmek igin

AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx” ENKODER - V diigmesini (E2) gevirin.
L AYARLAR ARALIGI 5 - KAYNAK
ISLEVi EKRAN - - » Kaynak sirasinda ekranda gosterilir:
FABRIKA MENZIL + - PARAMETRE EKRANI - A (D1)
BIRINCI SEVIYE MENU
HIZLI BASLANGIC Hot 50 0+ 100
ARC KUWVETI Arc 50 0+ 100
IKINCI SEVIYE MENU KAYNAK AKIMI

JZEL FONKSIYONLAR

EEN(]SU SPC FnC
VARSAYILAN SUREG dEF no no- YES
FABRIKA AYARLARI FAC no no-YES

Sadece MMA kaynak isleminde kullanilabilen OZEL

FONKSIYONLAR “Fx” asagida gésterilmistir. Bu menii ile ilgili
diger tim agiklamalar icin ilgili paragrafa bagvurunuz.
m BIRINCI SEVIYE MENU
* HIZLI BASLANGIC (Hot) - Kaynak isleminin baslangicinda, yuzde
olarak ayarlanabilen akimi artirir, bu sekilde baglantinin
baslangicinda diisiik fonksiyon riskini azaltir.

« ARC KUVVETI (ArC) - Kaynak islemi sirasinda akimi yiizde

olarak arttirarak elektrodun pargaya ¢arpma riskini azaltir.

Ardindan, IKINCI SEVIYE MENU'ye erigim saglayan OzZEL
FONKSIYONLAR MENUSU (SPC FnC) adlhi bagimsiz bir
parametre vardir.

m iKiNCi SEVIYE MENU
“Ozel Islevler Menusu (SPC FnC)” paragrafina bakin.

14

- KAYNAK AKIMI (A):kaynak yapilmakta olan akimin élgiilen
degeri.

PARAMETRE EKRANI -V (D2)

HOT START

WELDING VOLTAGE

ARC FORCE

- HIZLI BASLANGIG (_i): daha énce ayarlanan deger.

- KAYNAK VOLTAJI (V): gerilimin dlgulen degeri - kaynak yapilan
seyin. )

- ARC KUVVETI (sf): daha énce ayarlanan deger.



* ARC KUVVETI

Kaynak sirasinda operator asagidaki parametreleri degistirebilir:

KAYNAK AKIMI (A).

HIZLI BASLANGIC ().

ARC KUVVETI (7). o _

- OZEL FONKSIYONLAR “Fx” - BIRINCI SEVIYE MENU.
6 - DURDURMA

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
calismaya baslar ve operatére HOLD FUNCTION LED'inin belirli
bir stire yanip sénmesiyle gésterilir. Kaynak sonlandirildiktan
sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her iki EKRAN da kaynak
sirasinda parametrelerin ayni degerlerini géstermelidir.

Bu asamada ekranlar sunlari gosterir:

* PARAMETRE EKRANI - A (D1)

\
i 0
KAYNAK AKIMI /__’é\_ =
PRG @ I
- KAYNAK AKIMI (): 6lgiilen son akim degeri.
« PARAMETRE EKRANI - V (D2)
/
ﬂ HIZLI BASLANGIC
s m’\_\ KAYNAK VOLTAJI
ARC KUVVETI

+ HIZLI BASLANGIC (§:): daha 6nce ayarlanan deger.
« KAYNAK VOLTAJI

(M): dnceden kaynak yapilan seyin son

voltajinin olgulen degeri.
? i): daha 6nce ayarlanan deger.

DURDURMA islevini kesmek ve 15 saniye gecmeden ON
AYAR asamasina geri dénmek icin, iki ENKODER (E1-E2)
digmesinden birini gevirmeniz yeterlidir.

T
-G ° [} ;
PRG @
—@-’- : é‘
DURDURMA fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baglansa bile

: VRD
ﬁzm
onceden sonlandirilabilir.

15 saniye gectikten sonra (DURDURMA FONKSIYONU) TX kontrol
paneli ON AYARLAMA asamasina geri doner.

7 - VRD CIHAZININ AKTiF HALE GETIiRILMESI

Voltaj Distrme Cihazi (VRD) voltaji dustren bir giivenlik cihazidir.
Cikis terminallerinde insanlar igin tehlike olusturabilecek gerilimlerin
olugsmasini 6nler. Fabrika ayarlari elektrot kaynagi sirasinda aktif bir
kaynak cihazi AYARLAMAZ.

Operat6r VRD cihazini kullanarak MMA'da kaynak yapmak isterse
(kaynak makinesi kapaliyken yapilmalidir), sunlari yapmalidir:

1) TX kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi
sOkmek igin uygun bir tornavida kullanin.

DIJITAL ARAYUZ PCB'si lizerindeki “VRD” JUMPER'In
cikarin (Sekil B).

TX kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi
sikmak icin uygun bir tornavida kullanin.

4) Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak kaynak
makinesini galistirin.

Aclildiktan sonra, ancak makine dururken, TX kontrol paneli
VRD LED'ini YESIL renkte yanar ve bu cihazin aktif oldugunu
gOsterir.

Kaynak asamasi sirasinda bu LED KIRMIZI olur, ancak bu
kaynak makinesinde bir ariza oldugunu degil, VRD cihazinin
calisir durumda oldugunu gosterir ve kaynak isleminin sonunda
gerilim en fazla 0,3 saniye icinde azaltilir.
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| “Lift” vuruslu TIG

Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak kaynak
makinesini galistirin.

1 - KAYNAK ISLEMI SEGimi

Yuksek frekans olmadan kaynak yapmak icin “Kaldirma” tipi
baslatici ile TIG KAYNAK I$LEMINI secin, ilgili LED yanana
kadar KAYNAK ISLEMIi SECIMi tusuna (T2) basin ve gerekirse
daha fazla birakin.

2 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SEGIMI

AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx”
AYARLAR ARALIGI
ISLEV EKRAN - -
FABRIKA MENZIL
BiRINCi SEVIYE
TIG siireci
UKARI EGIM uP 0.0s (0.0+5.0)s
ASAGI EGIM don 2.0s (0.0+8.0)s
SWS VOLTAJI
LiMiT SuL 0 -30 ++30
. IKINCTSEVIYE MEN(}
(OZEL FONKSIYONLAR
ENUSU SPC FnC
ARSAYILAN SUREG dEF no no - YES
FABRIKA AYARLARI FAC no no-YES

m Sadece TI- GLift kaynak isleminde kullanilabilen OZEL
FONKSIYONLAR “Fx” agagida gésterilmistir. Bu meni ile
ilgili diger tim aciklamalar i¢in ilgili paragrafa bagvurunuz.

- M BIRINCI SEVIYE MENU

* YUKARI EGIM (uP) - KAYNAK AKIMININ BASLANGIC

AKIMINA katilmasini saglar.
ASAGI EGIM (don) - KAYNAK AKIMININ NiHAI AKIMLA
birlestiriimesini saglar.

SWS VOLTAJ LIMITI (SuL) -

seviyesini duzenler.

Otomatik sondirme igin voltaj

4 - KAYNAK
» Kaynak sirasinda ekranda gosterilir:

* - PARAMETRE EKRANI - A (D1)

{ &0

- KAYNAK AKIMI (A): kaynak yapilmakta olan akimin Slgllen
degeri.
+ PARAMETRE EKRANI - V (D2)

KAYNAK AKIMI

4>

-
@

Qo

KAYNAK VOLTAJI

- KAYNAK VOLTAJI (V): kaynak yapilan seyin geriliminin
o6lgulen degeri.

- DURDURMA
Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
calismaya baslar ve belirli bir sire boyunca TUTMA
FONKSIYONU LED'inin yanip sénmesi ile operatére bildirilir.
Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca,
her iki EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni
degerlerini gostermelidir.
» Bu asamada ekranlar gosterilir:
PARAMETRE EKRANI - A (D1)

KAYNAK AKIMI

- KAYNAK AKIMI (A): élciilen son akim degeri.

m Ardindan, IKINCi SEVIYE MENU'ye erisim saglayan OZEL - PARAMETRE EKRANI -V (D2)

FONKSIYONLAR MENUSU (SPC FnC) adli bagimsiz bir

. parametre vardir.
IKINCI SEVIYE MENU
“Ozel Islevler Mentist (SPC FnC)” paragrafina bakin.

3-ON AYAR
Kaynak yapmadan &énce asagidaki parametreleri ayarlamak
mumkandar:

KAYNAK AKIMI

Ornek: KAYNAK AKIMI

KAYNAK AKIMINA Kkarsillk gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMI - A tusuna (T1) basin. PARAMETRE
EKRANI - A ekraninda (D1) gosterilen deg@eri degistirmek icin
ENKODER - A dugmesini (E1) gevirin.
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KAYNAK VOLTAJI

- KAYNAK VOLTAJI (V): daha 6nce kaynak yapilan seyin son
hacminin élgulen degeri.



DURDURMA iglevini kesmek ve 15 saniye gegmeden ON
AYAR asamasina geri dénmek icin, iki EKODER (E1-E2)
digmesinden birini gevirmeniz yeterlidir.

DURDURMA fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baglansa bile
Onceden sonlandirilabilir.

15 saniye gegtikten sonra (DURDURMA FONKSIYONU) TX
kontrol paneli ON AYARLAMA asamasina geri doner.

1

| JOB

1 - IS OLUSTURMA VE KAYDETME

This operation makes it possible (during MIG-MAG, MMA, and
TIG welding processes) to create and save welding settings
(points) that can be called up by the operator at any time. The
TX control panel provides the possibility of saving a total of 99
JOBS spread over all the welding processes. There are not
limits to the quan- tity or position of the points that can be
saved for each process! When it leaves the factory the welding
machine does not have any JOBS saved in it and so the
operator will find the TX control pa- nel in this condition:

oA o)

K3

Operatorin isini dogru bir sekilde yapmasi igin gereken
parametreler tanimlandiktan sonra, bunlar asagidaki sekilde
ilerleyen bir OTOMATIK KAYNAK NOKTASI (JOB)
olusturularak kaydedilebilir:

2) Her iki ekranda da verileri kaydetmek igin kullanilabilecek ilk
OTOMATIK KAYNAK NOKTASINI (iS) temsil eden yanip
sonen ifadeler goruntilenene kadar (6rn.: A01) KAYIT

“MEM” tusunu (T2) arka arkaya en az 3 saniye basili tutun.
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Verileri kaydetmek igin bos olan baska bir otomatik kaynak
noktasi (JOB) segebilmek igin, gerekli noktaya ulasana
kadar iki ENKODER (E1-E2) diigmesinden birini gevirmeniz
yeterlidir.

PRG @
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UYARI: Tuim otomatik kaynak noktalari (JOBS) mevcutsa,
kontrol otomatik olarak agagidaki sekilde gosterildigi gibi
ilk otomatik kaynak noktasina (JOB A01) gider).

Rl -
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KAYDET “MEM” Tusunu (T2) en az 3 saniye boyunca basili
tuttugunuzda, IS hafizaya alinir ve TX paneli, kaydedilen
iS'in ayarlarini / parametrelerini (6zel islevler dahil) otomatik
olarak yukler.

3) iS'ten gikmak igin, KAYNAK ISLEMI tusuna basin ve
birakin

SECIM tusu (T2).

3- 19 SECIMI

Select the JOB, pressing and releasing, even various
times if ne- cessary, the WELDING PROCESS SELECTION
key (T2) until the corresponding LED lights up.

2- HAFIZAYA ALINMIS is VERiLERiNiN ONCEDEN
AYARLANMASI / GORUNTULENMESI

Parametreler her bir IS icinde hafizaya allndlglndan,
goruntilenebilir ancak degistirilemez oldugundan, 6n ayar
asamasi mevcut degildir, ancak operatér PARAMETRE SECIM
tusuna - A (T1) veya alternatif olarak PARAMETRE SECIM
tusuna - V (T4) basip birakarak 6nceden kaydedilmis ve
hafizaya alinmis ayarlari gorebilir ve dogrulayabilir.

Her bir JOB iginde bulunan “birinci seviye” OZEL
FONKSIYONLAR “Fx” Tusu (T3), OZEL FONKSIYONLAR “Fx”
tusu (T3) vyaklasik 3 saniye silreyle basih tutularak

goruntulenebilir (ancak degistirilemez).

Parametrelerin gorintilenmesi (6zel fonksiyonlar dahil) sadece
birka¢g saniye surer, ardindan panel otomatik olarak onceki
¢alisma durumunu gé’)sterir
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3 - KAYNAK

Kaynak sirasinda ekranda, kaynak igleminin tiriine bagli olarak,
secilen IS icinde hafizaya alinmis olan aktif parametrelerin
mimkinse Olgllmis degerleri gosterilir.

Daha o6nce de belirtildigi gibi, parametreler PARAMETRE
SE(;IM tusuna - A (T1) veya alternatif olarak PARAMETRE
SECIM tusuna - V (T4) basip blrakarak gorlntilenebilirken, her
bir JOB iginde bulunan “birinci seviye” OZEL FONKSIYONLAR
“Fx” tusu (T3) sadece OZEL FONKSIYONLAR “Fx” tusu (T3)
yaklasik 3 saniye basili tutularak goérintilenebilir (ancak
degistirilemez).

4 - DURDURMA
Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
baslar ve belirli bir siire boyunca DURDURMA FONKSIYONU
LED'inin yanip sénmesiyle operatdre gosterilir.
Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her
iki EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni degerlerini
g6stermelidir.
DURDURMA igslevini kesmek ve 15 saniye gecmeden ON
AYAR asamasina geri doénmek igin, iki ENKODER (E1-E2)
digmesinden birini gevirmeniz yeterlidir.
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DURDURMA fonksiyonu, kaynak islemine yeniden baslansa
bile 6nceden sonlandirilabilir. )
15 saniye gegtikten sonra (DURDURMA FONKSIYONU) TX
kontrol paneli ON AYARLAMA asamasina geri doner.

5- Hafizaya alinmis bir isin degistiriimesi ve lzerine
yazilmasi

Bir iS'i dizenlemek ve lizerine yazmak igin asagidaki
adimlari izleyin:

1) llgili LED yanana kadar KAYNAK ISLEMI SECIM tusuna
(T2) basarak ve gerekirse birkag kez birakarak iS'i segln

2) ENKODER digmesini dondrerek degistirilecek ve Gzerine
yazﬂacak iS'i segin - V (E2).

3) “MEM” KAYDETME tusunu (T2) yaklasik 3 saniye slreyle
basili tutarak I$| getirin ve etkinlestirin, ayarlarini geldigi
wel- ding surecine yukleyin.

4) iS'i dizenlemek igin gerekli parametrelerl edinin.

5) Her iki ekranda da verileri kaydetmek igin kullanilabilecek
ilk OTOMATIK KAYNAK NOKTASINI (iS) temsil eden yanip
sbnen ifadeler gorintilenene kadar KAYDET “MEM”
tusunu (T2) art arda en az 3 saniye basili tutun.

6)ENKODER diigmesini - V (E2) lzerine yazilacak olan IS'i

belirleyene kadar donddran.

7) islemi onaylamak ve etkili hale getirmek igin KAYDET “MEM”

tusunu (T2) art arda en az 3 saniye basil tutun.

6 - KAYDEDILMI$ BIR iSi SILME

iS modunda PARAMETRE SECIMI - A (T1) ve PARAMETRE
SECIMI - V (T4) tuglarini ayni anda yaklasik 5 saniye basili
tutmak mevcut otomatik karsilama noktasini siler.
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Kontrol paneli otomatik olarak kaydedllen ik iS'e gider veya
hicbir IS kaydedilmemisse “IS yok” mesajini yeniden goériintiiler.
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| Hata durumu

Bu paragrafta kaynak makinesinde ortaya cikabilecek hata
durumlari, her iki TX operator araylzi ekraninda gdsterilen
kodlar ve mesajlar ile bunlar dizeltmeye ve g¢ézmeye ydnelik
teshisler agiklanmaktadir.

Bir “hata durumunda” operatér araylzi
goruntlilemek icin her iki ekrani da kullanir:

= ERROR DESCRIPTION
= display
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Hata agiklamasi ve olasi

) teshis
GUC KAYNAGI ARTZAST OLMAYAN
otomatik sifirlama hatasi. Bu hata,
kaynak ekipmani normal galisirken
degil, yalnizca acildiginda ortaya
cikabilir.
ASIRI VE DUSUK VOLTAJ
Otomatik sifirlama hatasi.

ASIRI VOLTAJ

Otomatik sifirlama hatasi.

ALT VOLTAJ

Otomatik sifirlama hatasi.
GUNCELIN UZERINDE

Otomatik sifirlama hatasi.
YAPILANDIRMA DOSYASI EKSIK,
otomatik sifirlama hatasi. Derhal
teknik destek departmanina
basvurun.

asagidakileri

= ERROR CONDITION display
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Hata durumy Hata Kodu

Hata

Hata EO.1

Hata EO0.2

Hata EO.3

Hata EO0.4

Hata E1.0

(devam ediyor)



Hata durumu

Hata Kodu

Hata agiklamasi ve olasi
teshis

Hata

=

KULLANICI DOSYASI EKSIK
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E1.3

KALIBRASYON DOSYASI EKSIK
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E1.6

MMA HATALARI KAYIP
Otomatik olmayan sifirlama
hatasi. Derhal teknik yardim
departmanina basvurun.

Hata

E1.7

TIG VARSAYILANLARI EKSIK
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E1.8

(AYNAKCI VARSAYILANLARI EKSIK

-~ M~ =

eknik yardim departmaniyla iletigime
egin.

Dtomatik sifirlama hatasi degil. Derhal

D

e

Hata

E1.9

AYNAKCI VARSAYILANLARI EKSIK
Dtomatik sifirlama hatasi degil.
derhal teknik yardim departmaniyla
etigsime gegin.

=00

Hata

E2.0

DOSYA SISTEMI HATASI
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E3.2

Takilma

Bu hata, makinenin ¢ikis terminalleri
arasinda 1,2 saniyeden daha uzun bir
sure boyunca kisa devre olustugunda
gOruntllenir. Otomatik olmayan
sifirlama hatasi.

Hata durumunu ortadan kaldirmak icin
kisa devreyi ortadan kaldirin, bdylece
tor¢ Uzerindeki voltaj tekrar esik
dederinin Uzerine ¢ikar. Bu asamada
hata durumu ortadan kalkar ve kaynak
makinesi takilmadan 6nceki moda ger
doner. Torg tetigi hala basiliysa, tekrar
kaynak yapmaya baglamak igin
serbest birakilmali ve tekrar
basiimahdir.

Hata

E4.0

SON KURULUM GEGCERLI DEGIL
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E4.1

ISLER YANLIS

Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E4.2

MIG SYN OZEL FONKSIYONU “Fx”
YANLIS

Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E4.3

MIG MAN OZEL FONKSIYON “Fx”
YANLIS

Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletigsime gegin.

Hata

E5.0

MIG PROGRAMLARI EKSIK
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E5.3

MMA PROGRAMLARI EKSIK
Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim

departmaniyla iletisime gegin.
(devam ediyor)

19

Hata aciklamasi ve olasi

Hata durumuf Hata Kodu teshis
GUC SINIRLAMASI
GUg siniri agildiginda bu alarm
g@rUntUIenir. Alarm her 1,5 saniyede
AUT ADJ bir standart ekranla donlisimla olarak

gosterilir, buna ragmen makine sinirli
gl¢ saglayarak, ancak veri
plakasinda gésterilen degerlere
uyarak kaynak yapmaya devam eder.

Tablo 2 tir hata icermektedir:

» Otomatik sifirlama hatasi: Alarm durumu ¢o6zUldikten sonra

kaynak makinesi tekrar calismaya baslar ve operatér tekrar
kaynak yapabilir!

Otomatik olmayan sifirlama hatasi: Alarm durumunu
kaldirmak ve makinenin dogru ¢alismasini yeniden saglamak
icin kaynak ekipmani kapatilmalidir. Daha sonra makine tekrar
calismaya baglayacak ve operator tekrar kaynak
yapabilecektir!

LUTFEN UNUTMAYIN: Acildiginda hata durumu tekrar
kendini gosterirse, derhal Teknik Destek Departmani ile
iletisime gegin.

Bu, teknik yardim departmanimizin (kaynak makinesinin
operator arayliziinde hata mesajlari her goriindiigiinde
iletisime gecgilmesi gereken), kullanicinin raporlari sayesinde
sorunlari daha kolay ve mimkun olan en kisa slrede
¢ozebilmesi ve ayni zamanda kaynak makinesinin operatorin
isini yapmasina izin vermemesi icin gereklidir.
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