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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

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

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

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

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

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

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

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

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

Buna gére bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

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




“w Gedik
° ginie 7963
AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

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

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

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER MIG 2000 PULSE

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmig AB mevzuati ile uyumludur.

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

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

Uyumlastinilmig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diger referanslar.

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

Standartlar / Standards EN IEC 609741
EN IEC 60974-10

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

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

imalatgi Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:
Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O\ @/
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|:| Giris 2 | Agiklama
,:I Aciklama 2 MIG PULSE, MIG DOUBLE PULSE, MIG-MAG, MMA ve TIG
l:l Teknik bilgiler 3 KAYNAKLARI iCiN TEK FAZLI GUC KAYNAKLARINA
UYGUN GOK FONKSIYONLU INVERTER JENERATOR
|1 Kullanim limitleri (IEC 60974-1) 3 (“Lift” tipi ategleme ile)
En son IGBT invertor teknolojisine dayanan ve tamamen dijital
’:I Makine nasil kaldirilir 4 olarak kontrol edilen cok islevli sinerjik glic kaynagi, 6zellikle
; paslanmaz celik, aliminyum ve galvanizli ¢celik olmak tzere tim
’:I Ambalajt acin 4 malzemeler tGizerinde hem MIG/MAG hem de Darbeli / Cift
,:| Kurulum ve baglantilar 4 Darbeli MIG'de {istiin kaynak kalitesi sunar; sicramasiz kaynak
ozelligi yeniden isleme calismalarini en aza indirir. Ayrica TIG
’:I Kaynak makinesini elektrik hattina baglama 4 ve MMA kaynak islemlerinde miikemmel performans saglar
. . . Yenilikci, cok yonlu, hafif, kolay tasinabilir, kullanimi kola
,:I Komuta ve kontrol tniteleri (ekil A 4 POWEF%MQIG 2)600 PULSE, t(]m>il<; VZ dis bakim isleri, arag g
’:| Yiukleme teli 5 kaporta isleri, tarimsal ve kii¢lik hafif metal isleri icin teknolojik
olarak kesinlikle yeri doldurulamayacak ¢ok tist diizey bir
’:| Tahrik silindiri montaji 5 Grinddr.
i Kaynak unitelerinin temel 6zellikleri sunlardir:
’:I MIG-MAG /,PULSE MIG/GIFT PULSE GAZLI l)\//IIG pulse / double pulse, MMA ve§TIG “Lift” tipi igni-tion
MIG kaynag 6 kaynak islemlerinde tistiin kaynak kalitesine sahip cok
|| MIG-MAG / PULSE MIG / CIFT PULSE islevli gtic kaynag. g
GAZSIZ MIG kaynag! 7 + Enyaygin geklrdgk tellerle ve gazsiz kaynak icin standart
polarite ters cevirme.
’: Punta kaynagi 7 « Mesale lizerinde merkezi Euro baglantisi.
o + Yenilik¢i ve kullanigh tasarim.
’:I Aralik kaynag! (Dikis) 8 . Ozel 6n panelli metal destek yapisi
. < Darbelere dayanikli malzeme.
,:I Altminyum kaynagi 8 + Kontrol panelindeki koruyucu vizor.
’:| Lift ile TIG Kaynag 8 - Sasiye entegre edilmis saglam tutma kolu.
« Telin hassas bir sekilde beslenmesini garanti eden
’:I Elektrot kaynagr (MMA) 9 profesyonel 2 silindirli tel besleyici
,:I Bakim ve Onarim g -+ Ciftyuvalisilindirler herhangi bir alet kullanmadan
degistirilebilir.
,:| Herhangi bir zorluga isaret edilmesi ve + Kollar acilip kapanirken degismeden kalan tel basincinin
bunlarin ortadan kaldirilmast 10 hassas bir sekilde ayarlanmasi icin kademeli bir diigme.
« Maksimum @ 200 mm - 5 kg tel bobinler icin muhafaza.
’:I Dijital arayiiz PCB'sini degistirme 10 . istege bagh dzel “retrofit kit adaptorii” sayesinde maksimum
: @ 300 mm - 15 kg'a kadar tel bobinleri takma imkani.
’:I Ariza giderme tablosu L  Ekranda gt’)sterilgn tim kaynak parametrelerinin sinerjik
,:| Elektro topografik sema 12 dijital kontrolQ, ayrica asagidaki fonksiyonlara sahiptir:
- Daha az uzman operatorlerin, kullanilan malzeme, tel
’:I Elektro topografik sema anahtari 13 cap! ve gaz temelinde program tiiriinii secerek tiim
’:I Makine tizerindeki arafik bolleri | 13 kaynak parametrelerini diizenlemelerine olanak tanir.
axine uzernindeki grafik sembotierin anfami - Tam kaynak parametrelerini kontrol etmek icin yenilikgi
|| Renktusu 13 yazilim “VISION ARC".
- HOLD fonksiyonlu Dijital Voltmetre / Ampermetre (her iki
ekranda da en son verilerin kaydedilmesi).
— - “Gulg kaynagi sogutma fanini yalnizca gerekli oldugunda
| Gil’i§ calistirmak icin “Enerji Tasarrufu” islevi.

Uriiniimiizii satin aldiginiz icin tesekkiir ederiz.

Ekipmandan en iyi performansi elde etmek ve parcalarinin
maksimum kullanim dmriini saglamak igin, bu kilavuzda yer
alan kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasérde
bulunan guvenlik talimatlari okunmali ve bunlara kesinlikle
uyulmalidir. EKipmanda onarim yapilmasi gerekiyorsa,
mdsterilerimizin gerekli ekipmana ve 6zel olarak egitilmis ve
stirekli glincellenen personele sahip olan servis merkezi
atolyelerimize basvurmalarini dneririz. Tim makine ve
ekipmanlarimiz siirekli olarak gelistirilmektedir ve bu nedenle
yapilari ve ozellikleri agisindan degisiklikler yapilabilir.

- Sorun giderme icin otomatik tani 6zelligi.

- Kisisellestirilmis kaynak programlarini (JOB)
saklayabilme.

- MIG-MAG kaynagu:

- BURN BACK kontrolii. Her kaynagin sonunda, her
kosulda ve her malzemede, dijital kontrol miikemmel
bir tel kesimi saglar, tipik “tel glob-ule” olusumunu
onler ve dogru ark yeniden tetiklemesini saglar.

- WSC Tel baslatma kontroli. Bu ark vurus kontrol
cihazi, telin is parcasina veya tor¢ nozuluna
yapismasini 6nler ve 6zellikle aliminyum kaynagi
yaparken hassas ve plrizsiz ark vurusu saglar.

- Bir mikroislemci tarafindan dijital olarak kontrol edilen
kaynak parametreleri sadece birkac saniye icinde
izlenir ve degistirilir, torcun hareketi ve kaynak
yapilacak parcalarin diizensizlikleri nedeniyle kaynak
kosullari degismeye devam ederken sirekli olarak
hassas ve kararl bir ark saglar.
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- MMA kaynagi:

- “Ark Kuvveti” kaynak arki igin en iyi dinamik

karakteristikleri segmek icin ayarlanabilir.

- Ozellikle zor elektrotlarla ateslemeyi iyilestirmek icin
ayarlanabilir “Sicak Baglatma”.
- Elektrotlarin yapismasini dnlemek i¢in yapismayi

onleme iglevi.

- Vrd (Voltaj Dustrme Cihazi), makinenin ark kaynaginin
neden oldugu elektrik garpmasi veya elektrik garpmasi
riskinin su, nem veya sicakligin varligi nedeniyle buyuk
olcude arttigi ve 6zellikle ortam sicakhginin 32°C'yi
astigr ortamlarda kullaniimasini mdmkun kilar.

- TIG kaynag:

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

- TIG kaynaginin sonunda 6zel SWS “Akilli Kaynak
Durdurma” sistemi. Arki kapatmadan torcu yukari
kaldirmak bir EGIM DUSUSU yaratacak ve otomatik
olarak kapanacaktir.

1

| Teknik veriler

@

| Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak sureksizdir, yani etkin
galisma sureleri (kaynak) ve dinlenme sirelerinden (pargalarin
konumlandiriimasi, telin degistiriimesi ve alt yikama islemleri vb. Bu
kaynak makinesi, toplam kullanim siresinin %X'i kadar bir ¢alisma
suresi boyunca tam glvenlikle 12 maks nominal akim saglayacak
sekilde boyutlandiriimistir. Yurarlukteki yonetmelikler toplam kullanim
suresini 10 dakika olarak belirlemektedir. Calisma dongusi bu sirenin
%X'i olarak kabul edilir. Izin verilen ¢alisma doéngusu asildiginda,
kaynak makinesinin i¢c bilesenlerini tehlikeli asiri i1sinmaya karsi
koruyan ve makinenin yanhs calismasini dnleyen bir agma anahtari
devreye girer (daha fazla bilgi igin TSP kontrol paneli kilavuzuna
bakin). Birka¢ dakika sonra asiri iIsinma kesme otomatik olarak tekrar
devreye girer ve kaynak makinesi tekrar kullanima hazir hale gelir
(Otomatik sifilama hatasi). Bu ekipman IP 23 S koruma seviyesine
sahip olacak sekilde uretilmistir, yani:

* Caplari @ 12 mm'yi asan kati yabanci cisimlerin nifuz etmesine

karsi korunmus olmasi.
* Yuzeye 60°'ye kadar bir gelis agisiyla carpan su spreyine karsi

korumalidir.

Sistemin genel teknik verileri tablo 1'de 6zetlenmistir.

* Ekipmanin, ekipman Uzerindeki hareketli pargalar hareket
halindeyken igeri giren sudan kaynaklanan zararl etkilere karsi
dayaniklihginin test edilmis olmasi.

Tablo 1
Model POWER MIG 2000 PULSE
MIG/MAG | TIG | MMA
Tek fazli giris 50/60 Hz V 230 £ 15%
Sebeke beslemesi: Zmax (*) Q 0,21
Power input (I Max) kVA 9,7 | 6,4 | 7.8
Gecikmeli sigorta (1 eff) A 16
Glic faktori / cos@ 0,64 /0,99 0,64 /0,99 0,64 /0,99
Verimlilik derecesi n 0,83 0,8 0,83
Yiksuz voltaj V 60
Gegerli aralik A 10 + 200 5+175 10 + 150
100'de (40°C) gorev dongusi A 100 100 90
60'ta (40°C) gdrev dongusl A 115 115 110
X% (40°C) gorev dongusu A 200 (15%) 175 (20%) 150 (25%)
Tellerin ¢api mm 0,6-1,2 - -
Makara
Cap / Agirlik mm / kg (300 /210€§)c§p5tional)

Makara sayisi 2 - -
Besleyici motorun gug ¢ikisi W 40 - -
Nominal tel besleme hizi m/min 1-20 - -
MMA elektrotlar mm - - 1,6-3,2
TIG elektrotlari mm - 1,0-3,2 -

» Karbondioksit

» Saf Argon
Koruyucu gaz . A(rgjl?r]'— Karbondioksit ) )

- Oksijen
« Argon ve Karbondioksit
karisimlari

Standartlar IEC 60974-1 - IEC 60974-5 - IEC 60974-10 - [S]
Koruma sinifi IP23S
Yalitim sinifi H
Boyutlan (010 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. Genel bir algak gerilim sistemine baglanirsa, gerekirse dagitim sebekesi
operatériine danisarak ekipmanin baglanabileceginden emin olmak, ekipmani kuran kisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir.

@

@
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1

| Makine nasil kaldirilir

Kaynak makinesi, makineyi yalnizca manuel olarak tagimak
icin kullanilan gergeve ile bir arada glglu bir tutamaga
sahiptir.

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

| Ambalaji agin

Sistem temel olarak sunlardan olusur:
 Kaynak unitesi POWER MIG 2000 PULSE.
* Topraklama kablosu (3m uzunlugunda).
* MIG-MAG veya TIG (opsiyonel) kaynak torglari.
» Tasima arabasi (opsiyonel).
* & 300 mm - 15 kg tel bobini igin retrofit kit adaptéru (opsiyonel).
 Darbeye dayanikli malzemeden bobin kapagdi (istege bagl).
Sistemi teslim aldiktan sonra:
» Kaynak jeneratortini ve ilgili tim aksesuar bilesenlerini
ambalajlarindan gikarin.
» Kaynak makinesinin iyi durumda olup olmadigini kontrol edin,

aksi takdirde herhangi bir sorunu derhal satici-distribttore bildirin.

* TUm havalandirma izgaralarinin agik oldugundan ve hava
sirkilasyonunu engelleyen herhangi bir yabanci cisim
olmadigindan emin olun.

1

| Kurulum ve baglantilar

Sistemin tatmin edici ve guvenli kullanimini saglamak igin
kurulum yeri dikkatle secilmelidir. Kullanici, bu kilavuzda yer

alan  Uretici talimatlarina  uygun olarak  sistemin
kurulumundan ve kullanimindan sorumludur. Sistemi
kurmadan once kullanici galisma alanindaki potansiyel

elektromanyetik sorunlari g6z 6énlnde bulundurmahdir.
Ozellikle, sistemi asagidakilerin yakinina kurmaktan
kacinmanizi dneririz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

» Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari.

« Bilgisayarlar ve kontrol ve 6lgim aletleri.

 Guvenlik ve koruma aletleri.

Kalp pili, isitme cihazi ve benzeri ekipmanlarla donatiimis
kisiler, caligsan bir makinenin yanina gitmeden 6nce
doktorlarina danigsmalidir. Ekipmanin kurulum ortami,
cergevenin koruma seviyesine, yani IP 23 S'ye (IEC 60529
yayini) uygun olmalidir. Sistem, ¢alisma kosullarinin 6zellikle
zor oldugu ortamlarda galisabilir. Bu sistem, havanin zorunlu
sirkulasyonu yoluyla sogutulur ve bu nedenle, havanin
cercevede yapilan acgikliklardan kolayca emilebilecegdi ve
disari atilabilecegi sekilde yerlestiriimelidir.

Ekipman asagidaki gibi monte edilmelidir:

» Arabaya monte edin (istege baglh ekstra).

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

» Kaynak Unitesini arabaya sabitleyin.

» Kaynak makinesini sebeke hattina baglayin.

* Kaynak kablolarini baglayin.

Istege bagli ekstralarin montaji igin talimatlar ilgili ambalajda
bulunmaktadir.

Kaynak makinesinin sebeke
hattina baglanmasi

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

Kaynak makinesini sebeke gii¢ kaynagina baglamadan
once, nominal voltaj ve frekansin sebeke gli¢ kaynagi
tarafindan saglananlara uygun oldugundan ve kaynak
makinesinin gii¢ anahtarinin “O” konumuna getirilmis
oldugundan emin olun. Connection to the power supply must
be made using the three-pole cable supplied with the system:
* Makineyi beslemeye baglamak igin 2 iletken kablo
gereklidir.

* SARI YESIL renkli olan tgtincl kablo “TOPRAK”
baglantisini yapmak icin kullanilr.

Gli¢ kablosuna uygun bir normallestirilmis fis (2p + e)
yiikii baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir
anahtarla tamamlanmis bir elektrik prizi saglayin.
Toprak terminali, beslemenin topraklama iletken
kablosuna (YEL-DUSUK-YESIL) baglanmalidir.
Tablo 2, gecikmeli hattaki sigortalar igin Onerilen
kapasite degerlerini goOstermektedir.
NOT: Gii¢ kablosuna yapilacak tiim uzatmalar uygun ¢apta
olmali ve kesinlikle makine ile birlikte verilen 6zel kablodan
daha kiiglik gapta olmamalidir.

IKomuta ve kontrol uniteleri (Sekil A)

Pos. “TSP” kontrol paneli.

Pos. Hizl kuplaj diz polarite.

Pos. Hizl kuplaj ters polarite.

Pos. Merkezilestiriimis MIG-MAG torg baglantisi.

Gug kaynagi anahtari. “O” konumunda kaynak
makinesi kapalidir.

Ana kablo.

Kaynak gazi giris baglantisi.

Kaynak kablosunun gegmesi i¢in kablo kelepgesi
(“Retrofit kit adaptori” takiliyken).

Pos.
Pos.

1
2
3
4
Pos. 5
6
7
Pos. 8

Tablo 2
Model POWER MIG 2000 PULSE
MIG/MAG TIG MMA
Gig girisi (12 Maks) kVA 6,4 7,8
Gecikmeli sigorta (1 eff) A 16
X% (40°C) gdrev dongusu A 200 (15%) | 175 (20%) | 150 (25%)
Ana kablo
Uzunluk Bolimdi m 3
mm?2 25
Toprak kablosu
Uzunluk Bolimdi m 3
mm?2 16
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SEKIL A

(o)

A0

1

| Yukleme teli

+ ligili Alyan anahtarini kullanarak soldaki yan paneli agin ve
kaynak yapilacak malzemeye uygun bobini (MAKS 200 mm
¢apinda ve MAKS 5 kg agirliginda bobinler kullanin) ilgili
destege yerlestirin, bdylece tel kilitlenmenin tersi yonde
¢ozulur ve destek Uzerindeki ¢ikintili isaret bobindeki ilgili
delikle hizalanir.

* Telin ucunu arka kilavuza gegirin (Poz. 7, Sek.

B) cekme mekanizmasi lzerine gegirin.

» Makara baski mekanizmasini (Poz. 6, Sek. B) serbest
birakarak @ 26 mm'lik bostaki makarayi (Poz. 1, Sek. B)
yukari kaldirin. Tahrik makarasinin (Poz. 4, Sekil B) dis
tarafinda kullanilan tele karsilik gelen gapin yazil oldugunu
kontrol edin.

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

| Tahrik makarasinin montaji

Cizim rulosunu mekanizmaya monte etmek igin asagida
verilen talimatlari izleyin:

» Vidayi sékun (Poz. 5, Sekil B).

®
.

+ Bosta kalan merdane kolunu @ 26 mm yukari kaldirin (Poz. 2, Sek. B).

* Her silindirin iki dis tarafinda tel tipi ve ¢api

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

 Vidayi sikin (Poz. 5, Sekil B).

SEKIL B




| MIG-MAG / PULSE MIG / GiFT
PULSE GAZLI MIG kaynag

MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE PULSE MIG kaynak
islemine baslamak icin asagidaki gorevleri yerine getirin
(makine kapaliyken):

1 - Kablolarin baglanmasi (Sekil C1-C2)

1) Gaz hortumunu 6nceden tipe takilmis olan basing
dusuriclye baglayin. Gaz tipleri, kaynak icin kullanilan
gazin basincini ayarlamak igin bir basing dusuricu ile
birlikte verilir.

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

3) Topraklama sistemi kablosunu - (negatif) sembolu ile
isaretlenmis hizli baglantiya ve ardindan pas, boya ve
yagdan arindiriimig bir alanda kaynak yapilan parcaya
veya destegine ilgili topraklama kelepgelerini baglayin.
Ogzellikle uzun topraklama kablolarinin kullaniimasi voltaji
disurtr ve kablolarin artan direnci ve endiiktansindan
kaynaklanan ve hatali kaynaga neden olabilecek bazi
sorunlara neden olur. Bu sorunlardan kaginmak igin
asagidaki talimatlari uygulayin:

» Uygun kesitli topraklama ve uzatma kablolari kullanin.
« Kablolarin kivrilmasini dnlemek i¢in mimkun
oldugunca diiz bir sekilde yerlestirin.

4) Hareketli kapagi agin, polarite degistirme koruma
kutusunu gikarin (bkz. Sekil C2) ve polarite degistirme
kablosunun pozitif kutba (+) bagh oldugundan emin olun.

2 - Kaynak

1) Hareketli kapagi acin ve tel bobini takin.

2) Kabloyu yukleyin (“Kabloyu yukleme” paragrafina bakin).

3) Gug Ust salterini | konumuna getirerek kaynak makinesini
acin (Poz. 5, Sekil A).

4) MIG-MAG torg lGzerinde asagidaki islemleri gerceklestirin:

Yukleme sirasinda telin serbestce akmasina izin
vererek gaz kilavuzu ve tel kilavuzu nozullarini gikarin.
Temas ucunun tel capina karsilik gelmesi gerektigini
unutmayin.

» Torg basma diigmesine veya motor kontrol basma
butonuna tel ucu torgtan ¢ikana kadar basin.

» Torg Gzerindeki temas ucunu sikin.

* Dogru gaz kilavuzu nozulunu takin.

» Torcun gaz kilavuzu nozulunu ve tel kilavuzu nozulunu
lehim sigramalarina kargi koruyun.

5) Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri
segcin (daha fazla bilgi icin TSP kontrol paneli kilavuzuna
bakin).

6) Silindir Gzerindeki muslugu yavasga agin ve yaklasik 1,0
ila 1,5 bar basing elde etmek igin azaltici digmeyi
ayarlayin ve akigi yaklasik 15 litre / dakikaya ayarlayin
(kaynak icin kullanilacak akima uyacak sekilde).

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

8) Kaynak islemini bitirdiginizde, atiklari gikarin, makineyi
kapatin ve gaz tlipunu kapatin.

SEKIL C1
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SEKIL C2
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SEKIL D2

| MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE
PULSE GAZSIZ MIG kaynag

Gazsiz MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE PULSE MIG
kaynak islemine baslamak icin asagidaki gorevleri yerine
getirin (makine kapaliyken):

1 - Kablolarin baglanmasi (Sek. D1-D2)

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

2) Topraklama sistemi kablosunu + (pozitif) sembolu ile
isaretlenmis hizli baglanti elemanina ve ardindan ilgili
topraklama kelepgelerini kaynak yapilan parcaya veya
pas, boya ve yagdan arindiriimis bir alandaki destegine
baglayin. Ozellikle uzun topraklama kablolarinin
kullaniimasi voltaji disurlr ve kablolarin direncinin ve
endiktansinin artmasi nedeniyle hatali kaynaga neden
olabilecek bazi sorunlara yol agar. Bu sorunlardan
kacinmak icin talimatlari izleyin:

» Uygun kesitli topraklama ve uzatma kablolari kullanin.
» Kablolarin kivrilmasini énlemek i¢cin miimkin
oldugunca duz bir sekilde yerlestirin.

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

2 - Kaynak
1) Hareketli kapagi agin ve gaz kullanmadan kaynak
yapmak igin ¢cekirdekli bir tel bobini takin.
2) Kabloyu yikleyin (“Kabloyu yukleme” paragrafina bakin).
3) Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini agin (Poz. 5, Sekil A).
4) MIG-MAG torg Uzerinde asagidaki islemleri gerceklestirin:
* Yikleme sirasinda telin serbestce akmasina izin
vererek gaz kilavuzu ve tel kilavuzu nozullarini gikarin.
Temas ucunun tel capina karsilik gelmesi gerektigini
unutmayin.

* Torg basma digmesine veya motor kontrol basma
butonuna tel ucu torgtan ¢ikana kadar basin.

» Torg Uzerindeki temas ucunu sikin.

* Dogru gaz kilavuzu nozulunu takin.

» Torgun gaz kilavuzu nozulunu ve tel kilavuzu nozulunu
lehim sigcramalarina kargi koruyun.

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

6) Kaynak makinesi kaynak icin hazirdir. Kaynak islemine
baslamak i¢in kaynak yapilacak noktaya yaklasin ve tor¢
Uzerindeki dugmeye basin.

7) Kaynak islemi tamamlandiktan sonra curufu temizleyin ve

——makineyi kapatin.

| Punta kaynagi

7

SEKIL E

Kaynak gazli veya gazsiz yapilabilir. MIG-MAG kaynagindaki
onemli fark esasen tor¢ ve TSP kontrol panelinde yapiimasi
gereken ayarlamalarla ilgilidir.

+ Segilen torca ve yapilacak ise bagli olarak, torca nokta
kaynagi icin 6zel olarak bir gaz kilavuz nozulu takilabilir
(bkz. Sekil E).

* Punta kaynagi modunu segmek icin kontrol panelini
kullanin ve gerekirse, makinenin bu 6zel kaynak tarinG
yapmasini saglayan ilgili “Ozel islevler - Fx” (daha fazla
bilgi igin TSP kontrol paneli kilavuzuna
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bakin) degisikliklerini yapin.
To begin spot welding:

* Gaz kilavuz nozulunu punta kaynagi yapilacak is
pargasinin Uzerine dik olarak yerlestirin.

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

* Punta kaynak suresi sona erdiginde (SPOT WELD TIME),
tel besleme otomatik olarak durur.

* Torg digmesine tekrar basildiginda yeni bir kaynak silsilesi
baslar.

* Tor¢ dugmesini birakin.

| Aralikhi kaynak (Dikis)

Punta kaynagi ile arasindaki 6nemli farklar esas olarak
kaynak makinesinde yapilmasi gereken ayarlamalarla ilgilidir.
Aralikh kaynak modunu segmek i¢in kontrol panelini kullanin
ve ardindan makinenin bu 6zel kaynak tiriint yapmasini
saglayan ilgili “Ozel fonksiyonlar - Fx” (daha fazla bilgi igin
TSP kontrol paneli kilavuzuna bakin) degisikliklerini yapin.
Aralikh kaynaga baslamak igin:

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

» Bu noktada kaynak makinesi, daha Once girilen surelere
gore bir duraklama (DIKIS KAYNAGI DURAKLATMA) ile
takip edilen bir dizi kaynak bolimind (DIKIS KAYNAGI
SURESI) otomatik olarak gergeklestirir. Bu prosedur
sadece TORC DUGMESI birakildiginda otomatik olarak
durur.

* Torg dugmesine tekrar basildiginda torg yeni bir aralikli
ka¥nak dongusiline baglar.

| Aliminyum kaynagi

Aliminyum tel ile kaynak yapmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
« Tahrik silindirini aliminyum tel igin uygun olanla degistirin.

* 3m kablolu ve karbon Teflon kilifli bir tor¢ kullanin.

» Saglanan vidayi gevirerek tahrik silindirleri arasindaki

basinci minimuma ayarlayin.

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

| “Lift” ile TIG kaynag

TIG prosesinde kaynak, bir tungsten elektrot tarafindan
tutusturulan bir ark kullanilarak, disaridan olasi malzeme
ilavesi ile birlestirilecek iki metal parganin eritiimesi ile elde
edilir.

SEKIL F

GeKaMac ekipmanlarinda kullanilan “Lift” (TCS) tipi
atesleme, atesleme sirasinda tungsten kalintilarini
minimuma indirmeyi mimkun kilar. Erimis banyo ve elektrot
inert gaz (6rnegin Argon) ile korunur. Bu kaynak tir(, ince
saclarin kaynaginda veya yuksek kalitenin gerekli oldugu
durumlarda kullantlir.

1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil F):

* Gaz hortumunun bir ucunu TIG torg Uzerindeki gaz
konektorune ve diger ucunu inert gaz tipl (Argon veya
benzeri) Gzerindeki basing dlsurtctiye baglayin.

» Makine kapaliyken:

- Toprak kablosunu + (pozitif) isaretli gegmeli konektore

baglayin.

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

- TIG torg gug kablosunu - (negatif) isaretli gegmeli
konnektdre baglayin.

Glg supap anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini agin (Poz. 5, Sekil A).

Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametre
ayarlarini yapin (daha fazla bilgi igcin TSP kontrol paneli
kilavuzuna bakin).

Gaz tipunu acin ve TIG torg Gzerindeki valfi elle
ayarlayarak akigi duzenleyin.

Tungsten elektrodu kaynak yapilacak parga Uzerinde
surtklemeden kararli ve hizli bir hareketle elektrik arkini

2)
3)

4)
5)

@

@

temas yoluyla atesleyin (“Kaldirma” tipi atesleme - Sekil G).

Kaynakgl, TIG kaynaginin sonu igin bir SWS “Akill
Kaynak Durdurma” sistemine sahiptir. Ark kapatiimadan
torg yukari kaldirildiginda asagi dogru bir egim olusacak
ve torg otomatik olarak kapanacaktir.

Kaynak islemini bitirdiginizde gaz tlpundn vanasini
kapatmayi unutmayin.

Tablo 3, TIG DC kaynag: icin ilgili elektrotlarla kullanilacak
akimlari gostermektedir. Bu bilgiler kesin olmayip sadece
size yol gostermek igindir; 6zel bir sec¢im igin elektrot
ureticilerinin talimatlarini okuyun. Kullanilacak elektrodun
¢apl, kaynak icin kullanilan akimla dogru orantilidir.

7)

Tablo 3
ELEKTROD TiPI
Akim ayar alani (A)
@ ELEKTROD TIGDC
(mm) Tungsten Nadir 6gutilmus

Ce 1% %2 turkuaz

Gri tungsten

1 10-50 10-50

1,6 50-80 50-80

2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250

/
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SEKIL G
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ﬁ| Elektrod kaynagi (MMA)

Elektrot kaynagi, @ 1,6 mm ile @ 3,2 mm arasinda degisen di-
caplara sahip kaplamali rutil ve bazik elektrotlar kullanilarak ¢ogu
metalin (farkli gelik tirleri vb.) kaynaginda kullanilir.
1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil H):
Makineyi sebeke gu¢ kaynagindan ayirin ve kaynak
kablolarini kaynak makinesinin ¢ikis terminallerine (Pozitif
ve Negatif) baglayin, bunlari kullanilan elektrot tipi igin
belirtilen polarite ile kelepgeye ve topraga baglayin (Sekil
H). Her zaman elektrot Ureticisinin talimatlarina uyun.
Kaynak kablolari mimkin oldugunca kisa olmali,
birbirlerine yakin olmali, zemin seviyesinde veya
yakininda konumlandiriimalidir. Elektrot kelepgesine ve
toprak kelepgesine ayni anda dokunmayin.
2) Gug destek salterini | konumuna getirerek kaynak
makinesini acin (Poz. 5, Sekil A).
3) Ayarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri
secin (daha fazla bilgi igin TSP kontrol paneli kilavuzuna

bakin).
4) Torgu is pargasina dogru hareket ettirerek kaynagi
gerceklestirin.

Kaplamasi koruyucu bir kalinti olusturan elektrodu

eritmek icin arki vurun (elektrodu metale dogru hizla
bastirin ve ardindan kaldirin). Daha sonra elektrodu
soldan saga dogru hareket ettirerek, kaynak yoniine gore
metale kiyasla yaklasik 60° egerek kaynaga devam edin.

KAYNAK YAPILACAK PARGA

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

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 4, kaynaklanacak parcgalarin kalinhgina bagh olarak
elektrot segimi igin bazi genel gostergeleri gostermektedir.
Kullanilacak akim degerleri, yaygin geliklerin ve dusuk
dereceli alagimlarin kaynagi icin ilgili elektrotlarla birlikte
tabloda gosterilmistir. Bu veriler mutlak degere sahip degildir
ve sadece gosterge niteligindedir. Kesin bir secim igin
elektrot Ureticisi tarafindan saglanan talimatlari izleyin.

SEKIL H

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

Kullanilacak akim, kaynak pozisyonlarina ve birlestirme
tipine bagli olup, par¢anin kalinligina ve boyutlarina goére

artmaktadir.

Tablo 5'te gosterilen diizenleme alani iginde, farkh kaynak
tipleri icin kullanilacak akim siddeti
» Duzlem, 6n dizlem ve dikey yukari dogru kaynak igin

yuksek.

» Bas uUsti kaynak igin uygun ortam/ayar.

» Asagiya dogru dikey kaynak ve 6nceden isitiimig kuiguk
pargalarin birlestiriimesi igin disuk.

@

Tablo 5
@ ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,6 30+ 60
2 40+75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
Siradan c¢elik igin elektrotlarin  kaynaginda kullanilacak

ortalama akimin oldukga yaklasik bir gostergesi asagidaki
formalle verilir:
1=50 % (De-1)

Burada:
| = kaynak akiminin yogunlugu
QJe = elektrot ¢api
Ornek:
Elektrot capi 4 mm icin

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

1

| Bakim ve Onarim

DIKKAT: Herhangi bir dahili kontrol gerceklestirmeden énce
ekipmana giden gli¢ kaynagini kesin.

POWER MIG 2000 PULSE

ONEMLI: Kaynak makineleri tamamen elektronik
oldugundan, fanlar tarafindan makine igine emilen tozun
temizlenmesi blylk 6nem tasimaktadir.

Makinenin dogru ¢alismasini saglamak icin agiklandigi
sekilde hareket edin:

» Basingl hava kullanarak ekipmanin icindeki kir ve toz
birikimlerini periyodik olarak temizleyin. Hava jetini dogrudan
elektrikli pargalara yoneltmeyin, aksi takdirde zarar gorebilirler.

» Asiri 1Isinmaya neden olabilecek asinmis kablolar veya gevsek
baglantilar icin periyodik kontrol.

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

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

TORC

Torg yuksek sicakliklara maruz kalir ve ayrica gekis ve burulma

nedeniyle gerilir. Telin bukidlmemesini ve torcun kaynak makinesini

cekmek igin kullanilmamasini tavsiye ederiz. Yukaridakilerin bir
sonucu olarak torg, asagidaki gibi sik bakim gerektirecektir:

* Gazin serbestce akmasini saglamak igin gaz diflizérindeki
kaynak sigramalarini temizleyin.

* Delik deforme oldugunda temas noktasinin degistiriimesi.

 Tel kilavuz astarinin trikloroetilen veya 6zel ¢éztculer
kullanilarak temizlenmesi.

* Gug kablosunun yalitimini ve baglantilarini kontrol edin;
baglantilar iyi elektriksel ve mekanik durumda olmahdir.

7N




YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek pargalar ekipmanimiz igin 0zel olarak
tasarlanmistir. Orijinal olmayan yedek pargalarin kullaniimasi
performansta degisikliklere neden olabilir ve ekipmanin
glvenlik seviyesini dusurebilir. Orijinal olmayan yedek
parcalarin kullanimindan kaynaklanan hasarlardan sorumlu
degiliz.

Herhangi bir zorluga isaret edilmesi
ve bunlarin ortadan kaldiriimasi

En sik karsilasilan zorluklarin nedeni besleme hattidir. Ariza
durumunda agagidaki sekilde hareket edin:

N
2)

3)
4)

Besleme voltajinin degerini kontrol edin.

Glc¢ kablosunun fise ve besleme anahtarina mikemmel
sekilde baglandigini kontrol edin.

Gug sigortalarinin yanik veya gevsek olmadigini kontrol edin.
Asagidakilerin arizal olup olmadigini kontrol edin:

* Makineyi besleyen salter.

+ Duvardaki fis soketi.

 Jenerator salteri.

NOT: Jeneratériin yeniden onarimi igin gerekli teknik beceriler
g6z 6niine alindiginda, ariza durumunda kalifiye personel veya
teknik servis departmanimizia iletisime gegmenizi tavsiye ederiz.

| Dijital arayiiz PCB'sini degistirme

Asagidaki sekilde ilerleyin:

Rafin 6n panelini sabitleyen 4 vidayi sékun.

Her iki ayar digmesini de gikarin.

Kartin elektrik konektorlerini ayirin.

Destek kolonlarinin vidalarini sokun.

Elektronik karti desteklerinden kaldirarak gikarin.
Yeni bir kart takmak icin bu proseduru tersten izleyin.

10
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| Ariza giderme tablosu

UYARI: Tiim dahili kontroller veya onarimlar sadece Kalifiye personel tarafindan yapilmalidir!

ONEMLI: Makineyi kontrol etmeye ve gerekirse onarmaya baslamadan énce sebeke gii¢ kaynaginin baglantisini kesmeyi ve
dahili kapasitérlerin bosalmasini beklemeyi (yaklasik 2 dakika) unutmayin.

Hata

Coziumler

Kaynak makinesi
aciimiyor, TSP kontrol
paneli kapall.

* Kaynak makinesinin dogru sekilde kuruldugunu ve sebeke beslemesinin kaynak
makinesini beslemek igin yeterli glice sahip oldugunu kontrol edin.

» Gug kaynagi hattindaki anahtari, kabloyu ve fisi kontrol edin ve gerekirse degistirin.

« Dijital araylz PCB'sini veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Hat sigortalar “aninda”
sigortalanir.

» Kaynak makinesinin dogru sekilde kuruldugunu kontrol edin.
» Motoru, transformatori veya redresorl kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Hat sigortalar bir galisma
suresinden sonra sigortalanir.

* Yeterli emme kapasitesine sahip hat sigortalari taktiginizi kontrol
edin.

Kaynak makinesi agik, TSP
kontrol paneli acik, fan durdu.

» Fanlara gug saglayan kablo tesisatini kontrol edin.
+ Fanlari engelleyen herhangi bir mekanik engel olup olmadigini kontrol edin.
« Dijital arayliz PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Kaynak makinesi agik, ekran
dogru degerleri gostermiyor.

» TSP kontrol panelinin kilavuzunda gosterilen hata kodlarina ve sinyallere bakin.
 Cesitli panolara gu¢ saglayan kablolari kontrol edin.
+ Dijital arayiz PCB'sini veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Torgtan gaz ¢ikmiyor.

Solen0|d valfi veya gaz hortumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.
+ Gaz solenoid valfine gii¢ saglayan kablo tesisatini kontrol edin.
Dijital araytiz PCB'sini veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Tel besleme motoru MIG-MAG
kaynagi sirasinda ¢alismaz.

Tel besleme motoruna gui¢ saglayan kablo tesisatini kontrol edin.

Motoru engelleyen herhangi bir mekanik engel olup olmadigini kontrol edin.
Motorun dogru calisip ¢alismadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin.
Dijital araytiz PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Kaynak akimi yetersiz
veya sabit degil.

Glg kaynagdi hattini kontrol edin.
Kablolari kontrol edin ve gerekirse degistirin (kesit veya uzunluk yetersiz).
Bir voltmetre kullanarak hat voltajini kontrol edin.

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

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

» Torgun ve kullanilan telin uyumlulugunu kontrol edin.

* Torgun ve tim bilesenlerinin dogru ¢alisip ¢calismadigini kontrol
edin ve gerekirse degistirin (6rn. aginmis bilesenler).

+ cDijital arayliz PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Tel, kaynak yapilacak is
pargasina yapisir.

Telin dogru sekilde ¢ézilmesini engelleyen mekanik bir engel olup olmadigini kontrol edin.
Motorun dogru caligip galismadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin.
« Dijital araytiz PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

1



ﬁ Elektro topografik sema
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-1 2 3 -4 5 6 7 8 9 10 1
BP BS CP EVG [ L L1-2-3 MT L\" PM PT
12 13 14 15 16 7 18 19 *20 21 .22
RF RP SC SDF SF TA TEL TIG ™ TP TRS
1 . 1
| Elektro topografik sema anahtari | Renk kodu
+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 Mavisi
enduktans 7 Toroidal ferrit 8 Tahrik motoru 9 Fan motoru 10 Toprak Bc Beyaz
terminali 11 Torg digmesi 12 Raf paneli 13 Birincil dogrultucu 14 Kontrol Bl Mavi
PCB'si 15 Dijital araytiz PCB'si 16 EMC filtre PCB'si 17 Hall etkisi Gg Gri
transformatori 18 MMA torgu 19 TIG torgu 20 MIG-MAG torcu 21 Ana Gl San
transformator 22 lkincil diyot termostati GV Sari-Yesil
Mr  Kahverengi
Nr Siyah
Ro Pembe
Rs Kirmizi
Vd Yesil
VI  Menekse

| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami

Elektrosok riskinin arttigi ortamlarda
kullanim igin sistem

Negatif kutuplu gegmeli konektor

AB-Avrupa Toplulugu'nda serbest dolasima
uygun urdn

Dikkat!

Tehlikeli voltaj

Ekipmani kullanmadan énce bu kilavuzda yer
alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz

Topraklama korumasi

Tehlike! Pargalar hareket ediyor

Pozitif kutuplu gegmeli konektér

+@® P> R

® > B> I

Eldiven kullanmak yasaktir
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POWER MIG

Pos. 2000 PULSE Descrizione Aciklama
1 352374 Visiera rack frontale On raf seffaf vizor
2 352555 Pannelllo rack completo di tastiera a membrana Membran klavyeli raf paneli
3 438849 Manopola senza indice @22mm @22mm Indekssiz topuz
4 438888 Manopola senza indice @29mm @29mm indekssiz topuz
5 352373 Pannello frontale completo di logo Logolu 6n panel
6 468725 Adesivo logo CEA @30mm CEA logo ¢ikartmasi @30mm
7 468185 Adesivo dinse Dinse ¢ikartmasi
8 403611 Attacco rapido Hizh baglanti
9 239624 Cavo massa Topraklama kablosu
10 428110 Flangia Flans
11 434250 Tubetto guidafilo 53mm 53mm Tel kilavuz borusu
12 236639 Attacco Euro con tubetto guidafilo Tel kilavuz borusu ile Euro baglanti
13 414326 Chiavistello Kilit
14 420574 Coperchio lato mobile Mobil gelik kapak
15 468704 Adesivo logo CEA CEA logo cikartmasi
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POWER MIG

Pos. 2000 PULSE Descrizione Aciklama
16 352419 Coperchio pannello frontale On panel kapagi
17 434664 Maniglia Tutamak
18 465580 Staffa fissaggio maniglia Sabitleme braketi kolu
19 435364 Interruttore alimentazione Sebeke anahtari
20 427895 Pressacavo completo di ghiera Kilit halkal kablo kelepgesi
21 235960 Cavo alimentazione Sebeke kablosu
22 427866 Pressacavo completo di ghiera Kilit halkah kablo kelepgesi
23 420573 Coperchio lato fisso Sabit ¢elik kapak
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POWER MIG

Pos. 2000 PULSE Descrizione Aciklama
24 450067 Scatola di protezione cambio polarita Polarite koruma kutusunu degistirin
25 240561 Meccanismo di trascinamento con motoriduttore Motor diglisi ile tel besleme mekanizmasi
26 404913 Telaio metallico interno ic celik sasi
27 241844 Mozzo bobina Gobek bobini
28 431333 Piedino d'appoggio Kauguk ayak
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POWER MIG

Pos. 2000 PULSE Descrizione Aciklama
29 424019 Distanziale scheda filtro EMC EMC filtre PCB ara pargasi
30 377146 Scheda filtro EMC EMC filtre PCB'si
31 413471 Cablaggio ausiliario Yardimci kablolama
32 425938 Elettrovalvola gas Gaz solenoid vanasi
33 485040 Tubo gas Gaz hortumu
34 353448 Isolamento laterale coperchio Kapak izolasyonu
35 486386 Motore ventilatore Fan motoru
36 241266 Complessivo inverter di potenza Glg gevirici tertibati
37 481954 Trasformatore ad effetto di Hall Hall etkili transformator
38 235272 Cablaggio di potenza Glg kablolar tesisati

2D
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Pos. z&vgiﬁgg Descrizione Aciklama
39 377148 Scheda controllo Kontrol PCB'si
40 377179 Scheda interfaccia digitale Dijital Arayliz PCB'si
41 454150 Encoder Enkoder
42 455012 Raddrizzatore primario Birincil dogrultucu

2D
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Pos. Cod. Descrizione Aciklama
1 444468 Motore 24V/40W 24\//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
1" 441209 Molla di pressione @ 1,5mm @ 1,5 mm baski yayi

1T, FILO IT Diametro filo IT, Diametro rulli IT, Rullo inferiore
EN; TEL ENi Tel capi N Silindir capi ENj Alt silindir
0,6 +0,8 mm @ 30 mm 459170
1T Acciaio 0,8+ 1,0 mm @ 30 mm 459172
EN; Celik 0,9-1,0 + 1,2 mm @30 mm 459175
1,0 +1,2 mm @30 mm 459174
1T Alluminio 0,8+1,0mm @30 mm 459180
EN; aliminyum 1,0 +1,2mm @ 30 mm 459182
BN o 1,0 +1,2mm @30 mm 459190




7

ZN

2

I

@

@ POWER MIG 2000 PULSE.pdf 1 5.11.2021 10:12

E Ordinazione dei pezzi di ricambio

®
.

E Requisig¢ao de pecas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

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

4) Il numero di matricola

ESEMPIO
N° 2 pezzi, codice n. 211844 - per I'impianto POWER MIG 2000
PULSE - 230 V - 50/60 Hz - Matricola n® .........ccccceeviviieeneennnnn

@ Yedek parcgalarin siparis edilmesi

Yedek parca istemek icin agikga belirtin:

1) Parganin kod numarasi

2) Cihaz tipi

3) Deger plakasinda okunan voltaj ve frekans
4) Ayni Grindn seri numarasi

ORNEK

N. 2 adet kod n. 211844 - POWER MIG 2000 PULSE igin -
230V - 50/60 Hz - Seri numarasi

E Commade des piéces de rechange

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piece

2) Le type d'installation

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

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE
N. 2 pieces code 211844 - pour l'installation POWER MIG 2000
PULSE - 230V - 50/60 Hz - Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

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 SchweilRmaschine

BEISPIEL
2 Stiick Artikelnummer 211844 - fir Anlage POWER MIG 2000
PULSE - 230 V - 50/60 Hz - Seriennummer .........ccccoooeeneeieennen.

E Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

1) El ndmero de codigo del particular

2) Eltipo de instalacién

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

4) El numero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO
N. 2 piezas codigo 211844 - para instalacion POWER MIG 2000
PULSE - 230 V - 50/60 Hz - Matricula N. ...........cccoooiiiiiie

@ 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) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 211844 - voor apparaat POWER MIG 2000
PULSE - 230 V - 50/60 Hz - Serie Nummer

Ao pedir as pecas de substituigdo indique claramente:

1) O numero de cédigo da pega

2) O tipo de equipamento

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

4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pegas cddigo n. 211844 - para o equipamento POWER MIG
2000 PULSE - 230 V - 50/60 Hz

Matricula n. ....ooocoeeiiiieee

@ Bestilling af reservedele

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anleeggets type

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

EKSEMPEL

2 stk. nummer 211844 - til anleeg model POWER MIG 2000
PULSE - 230V - 50/60 Hz

Registreringsnummer Nr. ..........ccccooviiieneenn.

@ Bestéllning af reservdelar

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

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

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL
2 st. detaljer kod 211844 - fér apparat POWER MIG 2000 PULSE
-230V -50/60 Hz - Serienummer ..........cccceeeeeiiiiriieeeeennnns

E Varaosien tilaus

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 osaa, koodi 211844 - laitteistoon POWER MIG 2000 PULSE -
230V -50/60 Hz - Sarjanumero ..........cccocvueeeiiiieeeeiiieeeeiieee 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 211844 - for apparat POWER MIG 2000 PULSE -
230V -50/60 Hz - SEri€nNUMMET..........evvveereerrreerienrrinnrenreennnnnnnns

RU; 3akas 3anacHbIx 4yactem

[Insa 3anpoca 3anacHbIX YacTeln YKaXKUTe TOYHO:

1) kopg 3an4yacTu,

2) ™Mopgenb MawwHbl,

3) HanpsbkeHue 1 4acToTy, HanncaHHble Ha NnacTuHe,
4) ee cepuiiHbIN HOMEP.

NMPUMEP

2 wT., kog Ne 438401

n - WTyK getanen, kog 211844, ona cBapOYHOM MaLUUHbI
POWER MIG 2000 PULSE - 230 B - 50/60 Hz

CepUNHBIA HOMEP ...

@
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Giris
Il presente manuale contiene tutte le informazioni necessarie
per. Bu kilavuz, bu kontrol panelinden en iyi sekilde yararlanmak

icin gerekli tim bilgileri icermektedir. Bu kontrol paneli 6zellikle
cok prosesli kaynak makineleri igindir: MIG-MAG, PULSED MIG,

UYARI: Bu tus etkinlestirildiginde hi¢gbir LED yanmaz!

B KAYNAK MODU SEGIM tusu

Bu, asagidaki kaynak modlarini segmek igin kullanilir (yalnizca
MIG kaynak islemleri icin) ve tusa her basildiginda kaynak
makinesi asagidaki sirayla bir sonraki kaynak modunu se¢cmek
icin ilerler:

DOU-BLE PULSED MIG, MMA ve TIG.

1

| Kontrol paneli

IKI ZAMANLI (2T)
2T LED (4_1) acik

TUS VE DUGME KOMUTLARI

= ENCODER diigmesi - A = ENCODER diigmesi - V

= PARAMETRE SEGIM tusu - A * PARAMETRE

SEGIM tusu -V

Dm ,..GC] 0%

JoB @

= KAYNAK ISLEMIi SEGIMI tugu = KAYNAK MODU SEGIM tusu

= KAYDET “MEM” tusu

= PROGRAM SEGIMi tusu
= SET-UP MENU Tusu

B PARAMETRE SEGIMi tusu - A

Bu, asagidaki kaynak parametrelerini segmek igin kullanilir:
« KAYNAKLI PARCANIN KALINLIGI (=),
* KAYNAK AKIMI ).
« TEL HIZI (8).

B ENCODER diigmesi - A

Bu, makinenin dogru calismasi icin gerekli olan PARAMETRELER

- A'yl ilgili LED'in yanmasina ve EKRAN PARAMETRELERI - A

ekraninda vurgulanan degere gore ayarlamak ve diizenlemek igin

kullanilir.

B = PARAMETRE SECIM tusu -V

Bu, asagidaki kaynak parametrelerini segmek igin kullanilir:
* ARK UZUNLUGU AYARI ().

* KAYNAK VOLTAJI

- ELEKTRONIK ENDUKTANS (orfL).

B ENCODER diigmesi - V

Bu, makinenin dogru ¢alismasi igin gerekli olan
PARAMETRELER - V'yi ilgili LED'in yanmasina ve EKRAN
PARAMETRELERI - V ekraninda vurgulanan degere gére
ayarlamak ve diizenlemek igin kullanihr.

B PROGRAM SEGIMi tusu
MIG-MAG ve MMA kaynak iglemleri igin ayri kaynak
PROGRAMINI se¢mek igin kullanilabilir.

B KURULUM MENUSU Tusu (T > 3 sn)
Kurulum mendusune erisim saglar ve bu meni de uzman bir
operatdr igin uygun olan bir dizi fonksiyona erigim saglar.

B KAYNAK iSLEMIi SECIMI tusu

Asagidaki kaynak islemlerini segcmek icin de kullanilabilir:
* MIG-MAG / PULSED MIG / Double PULSED MIG.

* MMA.

« TIG.

- JOB.

B “MEM” tusunu KAYDET (T 2 2 sn)

JOB'daki parametrelerin kaydedilmesini saglar.
Ayrica, daha 6nce JOB'a kaydedilen parametrelerin
goruntilenmesine / degistiriimesine de olanak tanir.

= OZEL FONKSIYONLAR tusu “Fx”

TORCH TRIGGER'a basildiginda kaynak dongust baslar ve
birakildiginda durur.

DORT ZAMANLI (4T)
4T LED ($.%) switched on

1) TORC TETIGINE basiimasi ve birakilmasi kaynak déngustinii
baslatacaktir.

2) TORC TETIGINE basiimasi ve birakilmasi kaynak déngiisiinii
baglatacaktir.

KRATER 2T
2T LED (1.1) ACILDI - CRATER LED (™) ACILDI

1) TORC TETIGINE basildiginda ark ateslenir ve parametreler,
krater baglama zamani (F10) fonksiyonu ile belirlenen bir sure
icin “ilk krater” deg@erlerini alir. Bundan sonra parametre
degerleri, KRATER BA$LANGIQ EGIMI (F11) fonk3|yonu
tarafindan tanimlanan bir stire boyunca “kaynak” i¢in olan
degerler haline gelir.

2) TORC TETIGI birakildiginda, parametreler krater SONU
EGIMI (F12) fonksiyonu kullanilarak ayarlanan bir siire boyunca
KRATER SONU SURESI (F15) fonksiyonu araciligiyla ayarlanan
bir sire boyunca “son krater” degerlerini alir.

KRATER 4T

4T LED (3 %) ACILDI - CRATER LED (™) ACILDI

1) TORC TETIGI'ne basildiginda ark ateslenir ve parametreler “ilk krater”

degerlerini alir.
2) TORG TETIGI birakildiginda parametreler, KRATER BASLANGIC EGIMi
(F11) fonksiyonu kullanilarak ayarlanan bir sire igin “kaynak” degerlerini alir.
3) TORC TETIGI'ne tekrar basildiginda, parametreler KRATER SON EGIMI
(F12) fonksiyonu kullanilarak tanimlanan bir sire igin “son krater” degerlerini
alr.
4) TORG TETIGI'nin serbest birakilmasi kaynak déngiisiinii sonlandiracaktir.

PUNTA KAYNAGI 2T

2T LED (L.1) ACILDI-SPOTLED (¥

Bu, TORC TETIGI'ne basildiginda énceden ayarlanan bir siire
boyunca (saniye cinsinden) punta kaynagi yapilmasi ve
ardindan arkin otomatik olarak kapanmasi igin kullanihr (SPOT
KAYNAK SURESI F07 fonksiyonu).

DIKiS KAYNAGI 2T

2T LED (1) ACILDI- SPOT LED
Dikis kaynagina baslamak icin:

1) Kaynak akimini ve tel beslemesini baglatmak icin TORC
TETIGI digmesine basin.

Bu noktada kaynak makinesi, DIKIS KAYNAGI SURESI (F05) ve
DIiKiS KAYNAGI DURAKLATMA (F06) fonksiyonlarinda
ayarlanan surelere uyarak, bir duraklamanin ardindan otomatik
olarak art arda bir kaynak yolu gerceklestirecektir.

Bu prosedir sadece TORG TETIGI birakildiginda otomatik
olarak durur.

2) TORGC TETIGI'ne tekrar basildiginda torg yeni bir araliklh
kaynak déngulslne baglar.

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

Bu tus, kaynak igin gerekli ve temel olan ve uretici tarafindan
fabrikada ayarlanm|§ olan bazi parametreleri (AYARLANABILIR
FONKSIYONLAR “Fx”) gériintiilemek ve diizenlemek igin
kullanilir.

Parametreler kullanilan kaynak islemine ve moduna bagli olarak
degisir ve her otomatik kaynak noktasi (JOB) igin bellege
kaydedilir.

UYARI: Bu tus etkinlegtirildiginde hi¢cbir LED yanmaz!



EKRAN VE LED GOSTERGELERI

= TUTMA ISLEVi LEDI = VRD LED

= PARAMETRE SECME

LEDI - A « PARAMETRE

SEGME LED'i -V
* PROGRAM SECME
LED'i

.0. .0 .0

JoB @

» Fx LED - OZEL
FONKSIYONLAR

= i TASARRUFU MEM
LED'i

= KAYNAK iSLEMI
SEGIM LED'i

= KAYNAK MODU
SEGIM LEDI

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

B PARAMETRE SEGCIM LED'i - A
Bu LED'lerden biri yandiginda, ilgili kaynak parametresinin
secildigi anlamina gelir.

B PROGRAM SEGIM LED'i

Bu LED yalnizca operator bir kaynak islemi (kaynak
programlarinin mevcut oldugu) ve ilgili iligkili programi segtiginde
yanacaktir.

= PARAMETRE EKRANI ekrani - A

Bu Ekran asagidaki parametrelerin degerlerini / sayilarini
(ayarlanmis veya ol¢llmug) gosterir (etkinse):
« KAYNAKLI PARCA KALINLIGI (==
+ KAYNAK AKIMI (A).
« TEL HizI 8).
+ KAYNAK PROGRAMI (PRG).

B TUTMA FONKSIYONU LED'i

Yanip sénerek, PARAMETRE EKRANI - A ve V Uzerindeki
parametre gortinimlerinin de@erlerinin sirasiyla son kaynak
isleminin sonunda ayarlanan veya olcllen degerler oldugunu
gosterir. LED, kendini kapatmadan 6nce veya operatorin kollari
kullanarak herhangi bir parametreyi degistirdigi ana kadar art
arda 15 saniye boyunca yanip soner.

B KAYNAK iSLEMIi SEGIM LED'i
Bu LED'lerden birinin yanmasi, ilgili kaynak isleminin secildigi
anlamina gelir.

B PARAMETRE SEGIM LEDI -V

Bu LED'lerden biri yandiginda, ilgili kaynak parametresinin
segildigi anlamina gelir.

= PARAMETRE EKRANI ekrani - V

Bu Ekran asagidaki parametrelerin degerlerini / sayilarini
(ayarlanmis veya 0lglilmus) gosterir (etkinse):

- ARK UZUNLUGU AYARI ().
- KAYNAK VOLTAJI
- ELEKTRONIK ENDUKTANS (o).

W iS TASARRUFU MEM LED'i|
BIR IS| KAYDEDERKEN ISIK YANIP SONER

B Fx LED - OZEL FONKSIYONLAR
Ozel Fx parametreleri géruintulendiginde agilir.

B VRD LED

Voltaj Disturme Cihazi (VRD) voltaji yeniden dusuren bir
guvenlik cihazidir. Cikis terminallerinde insanlar icin tehlike
olusturabilecek gerilimlerin olugmasini énler.

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

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

MMA: operatodr 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.

B KAYNAK MODU SECIM LED'i
Bu LED'lerden biri veya bir kombinasyonu yandiginda, ilgili
kaynak yonteminin segcildigi anlamina gelir.

Kaynak makinesini agma
ve ilk ekran

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

ardindan operator calismaya baglayabilir.
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| Kurulu yazilim surimiinii goruntileme

1) Kaynak makinesi galisirken KAYNAK ISLEMi SECME tusunu
(T2) ve KAYNAK MODU SECME tusunu (T3) yaklasik 2 saniye
boyunca birlikte basili tutun.
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2) Her iki ekranda da kaynak makinesinde kurulu olan YAZILIMIN
SURUMUNU gésteren bir dizi gériinir. Dizi sirimi yazihminin
goruntilenmesi sirasinda operatér tarafindan iki ENCODER
Dugmesinden birinin - A (E1) veya V (E2) déndlrulmesi, her iki
ekranda da dizinin hareketinin engellenmesine (1 saniye boyunca)
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3) 3) Kontrol panelinde yazilim sriimdnin goérintiilenmesinin
sona ermesi 2 farkl sekilde gerceklesebilir:
» Otomatik olarak: gorlintileme suresinin gegmesini
bekleyerek.

» Manuel: herhangi bir tusa basarak.
1

| Telin yuklenmesi

MIG-MAG-PULSE-DOUBLE PULSE kaynak islemlerinde,

kaynak makinesi calisir durumdayken, bu basit prosediri

izleyerek teli torcun icine yuklemek mimkindar:

» Tor¢ dugmesini basili tutun.

* Yaklasik 2 saniyelik bir stirenin ardindan, tel sabit bir hizda
kendini yiklemeye basglar.

» Buislem ayrica tel hizi igin ni-merik bir deger ve ardindan
“LoAd” (sekle bakin) ile olusan bir mesajla belirtilir.

 Tel yikleme hizini degistirmek icin ENCODER - A (E1)
digmesini dondarin.

 Telin yuklenmesini bitirmek i¢in tor¢ digmesini birakin.
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—|| Ozel fonksiyonlar “Fx”

OZEL I_:ONKSiYONLAR “FX” meniisiine erismek icin OZEL
FONKSIYONLAR “Fx” tusunu (T3) arka arkaya en az 3 saniye
basili tutun. Fx LED'i yanar.

i*fx ﬁ T>3s
o

Ozel fonksiyonlar, operatoriin diger parametreleri, islemleri
dizenlemesine ve kismi sifirlama yapmasina olanak tanir ve her
kaynak isleminde farkl bir sekilde caligir.
Tablo 1 mevcut 6zel fonksiyonlari géstermektedir. Sttunlarin
anlamlarinin ayrintilari asagidaki gibidir:
FONKSIYON siitunu: ézel fonksiyonun ad!.
EKRAN siitunu: 6zel fonksiyonun sembolti (PARAMETRELER
EKRANI - A ekraninda gosterilen mesaj)
FABRIKA siitunu: Ozel fonksiyon igin fabrika ayari
(PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda gosterilen mesaj).
RANGE siitunu: 6zel fonksiyon igin diizenleme alani.Son iki
siitun grubu, KAYNAK ISLEMI ve MIG-MAG KAYNAK MODU,
Ozel fonksiyonun segilebilecegdi kaynak islemini ve modunu
gosterir.
Ornek: SPOT KAYNAK ZAMANI islevi yalnizca sinerjik MIG-

MAG-PULSE veya manuel SPOT 2T modunda kaynak yapilirken
segilebilir.

1) Gerekli OZEL FONKSIYONU segmek igin ENCODER - A
diigmesini (E1) déndiriin. Segilen 6zel fonksiyonun DEGERINI
diizenlemek icin ENCODER - V dugmesini (E2) dondurin.

UYARI: Degerlerde yapilan degisiklikler hemen etkinlestirilir
(daha fazla onay gerekmez ve hemen goériintiilenir) veya en
azindan bir sonraki kaynak isleminde etkin hale gelir. Operatér
kaynak igslemi devam ederken fonksiyonlari (tel hizi ve diger
parametreleri degil) diizenleyebilir ve. OZEL FONKSIYONLAR
“Fx” menlisiinden ¢ikmak zorunda kalmadan kaynak islemine
devam edebilir.

2) PROGRAM VARSAYILANI (dEF)

UYARI: Bu islem gergeklestirilirse, kullanilan programi
fabrika varsayilan ayarlarina sifirlar.

Ayarlarin / parametrelerin sifiranmasini gergeklestirmek icin
asagidaki sekilde ilerleyin:
+ ENCODER - A (E1) digmesini her iki ekranda da dEF no
(sekle bakin) goruntilenene kadar dondurun.

+ PARAME-TERS DISPLAY -V ekraninda (D2) EVET
gorintilenene kadar ENCODER - V dugmesini (E2)
déndardin.

* KAYIT “MEM” tusunu (T2) en az 2 saniye boyunca basil
tutun.

» Kullanilan program artik ba§arlyla tamamlanmigtir.
Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin kontrol
paneli kisa bir MAKINE KONTROLU iglemi gergeklestirir
(tm LED'ler ayni anda yanik kalir, bdylece gercek
operasyonlarini dog@rularlar), jeneratoriin kendisi yeni
ayarlari hafizaya alarak baglar ve tekrar kaynak yapmaya
hazirdir.



3) OZEL FONKSIYONLAR “Fx” meniisiinden gikmak igin
OZEL FONKSIYONLAR “Fx” (T3) tuguna bir kez basin ve
tekrar birakin.
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UYARI: Secilebilecek fonksiyonlar etkinlegtirilen kaynak

islemine baghdir. Bu nedenle, her bir igslevin ayrintilari, kaynak

| KURULUM Meniisii

Uzman operatorler igin uygun olan gesitli fonksiyonlara
erisim saglayan SET-UP mendstini agmak i¢cin PRG tusunu
en az 3 saniye basili tutun. Daha fazla bilgi icin bkz. tablo 1.

FABRIKA VARSAYILANI (FAC)

UYARI: Bu islem gerceklestirilirse, dlizenlenebilir tim
parametrelerin fabrika ayarlarina tamamen sifirlanmasiyla
sonuglanir (JOBS'un iptali dahil).

islemlerinin ~ bir aciklamas! ile birlikte sonraki sayfalarda
verilmigtir.
Table 1
AYARLAR ARALIGI KAYNAK SURECI MIG-MAG KAYNAK MODU
; MIG MAG / PULSE
FONKSIVON EKRAN | aBRIKA ARALIK MG | o | ypn | TG | MMA [ 2z | 4T Sa | Cra | Spot | Diks
PLS
MIG-MAG siireci
ON GAZ PrG 0.1s (0.0 =2.0)s . . ° ° . . . ° .
BASLANGIG HIZI Sts 0 -30 = +30 o . 5 . o o o o o
HIZLI BASLANGIC Hot 0 -30 + +30 5 . 5 . o o o . o
KRATER
ILK KRATER
KRATER BASLANGIG AKIMI FO8 20% (-50 + +100)% o . o o
KRATER BASLANGIG HIZI Fo08 5.0m/min | (1.5 + 22.0)m/min o o o
KRATER BASLATMA VOLTAJI F09 15.0V (10.0 + 26.0)\V o o o
KRATER BASLANGIC ZAMANI F10 1.0s (0.0+20.0)s o o o o
KRATER BASLANGIC EGIMi F11 1.0s (0.0 +20.0)s o o 5 o s
SON KRATER
KRATER UCU YAMACI F12 1.0s (0.0 +20.0)s o . 5 o o
KRATER SONU AKIMI F13 -30 (-99 + +50)% o . o o
KRATER BITIS HIZI F13 5.0m/min | (0.6 + 22.0)m/min o o .
KRATER UCU VOLTAJI F14 15.0V (10.0 + 26.0)V o o .
KRATER BITIS ZAMANI F15 0.0s (0.0 +20.0)s o o o o
SPOT KAYNAK SURESI FO7 3.0s (0.1+20.0)s 5 5 5 o
DIKIS KAYNAGI
DIKIS KAYNAK SURESI F05 1.0s (0.1+20.0)s . 5 5 o
DIKIS KAYNAK DURAKLATMASI F06 1.0s (0.1+20.0)s . . 5 o
GERI YANMA bUb 0 -30 + +30 . . o o o o o o o
SON GAZ PoG 1.0s (0.0 +10.0)s ° ° ° ° ° ° ° ° °
GIFT NABIZ FONKSIYONLARI
CIFT DARBELI DELTA AKIM F23 40% (-50 + +50)% 5 o o o o o o
CIFT NABIZ DENGESI F25 0% (-20 + +20)% 5 o o o o o o
CIF T DARBE FREKANSI F26 1.5Hz (0.1+25)Hz 5 o o o o o o
TIG siireci
YUKARI EGIM F29 0.0 (0.0+20.0)s o
ASAGI EGIM F30 2.0s (0.0 +20.0)s o
SWS VOLTAJ LIMIT | F31 0 -30 + 30 o
MMA siireci
HIZLI BASLANGIC Hot 50 0+100 o
ARC GUCU AC 50 0+100 o
| VARSAYILAN PROGRAM dEF no no-YES | e o | o [ o [ o | o] o o | o] o | o |
FABRIKA VARSAYILANI FAC no no- YES o . 5 . o . o o o o o
GUVENLIK KALIB RASYON KODU scc 7 0+100 o . 5 o o o o o o
MOTOR KALIB RASYONU Mot CAL
HIZ MOTORU 1 SM1 75.0 50.0 +99.9 o . 5 . o o o o o
HIZ MOTORU 2 SM2 75.0 50.0 +99.9 o . o . o o o . o
HIZ MOTORU 3 SM3 75.0 50.0 +99.9 o . o . o o o o o




Ayarlarin / parametrelerin sifirlanmasini gerceklestirmek igin GUVENLIK KALIBRASYON KODU (SCC)
asagidaki sekilde ilerleyin:

1) ENKODER - A (E1) dugmesini her iki ekranda FAC no (bkz. DIKKAT: Bu islem, devam ettirilirse, kaynak devresinin
sekil) goéruntilenene kadar déndiriin. verimliligini  optimize  eder (sadece MIG kaynak
islemlerinde).
*=e &
_e_ e P Kaynak devresinin uzunlugunu ayarlamak igin (1 ila 100 m

arasinda ayarlanabilir) bu proseduri izleyin:

@ S<k

r') O + ENKODER diigmesini - A (E1) PA-RAMETER DISPLAY
@ ‘ ekraninda - A (D1) ve SCC yazisini elde edene kadar dondurin.
E1 + ENKODER digmesini - V (E2) PA-RAMETER DISPLAY

E ekraninda - V (D2) istenen sayl1y! elde edene kadar donduriin.

@MEM m@ @ DIKKAT: islem onay gerektirmemektedir!

Jos © DIKKAT: Eklenen veriler tiim MIG kaynak islemleri igin gegerlidir.
2) PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda (D2) EVET g;?,ﬁ',('kuﬂesmm uzunlugu 3 m.
goruntilenene kadar ENKODER - V digmesini (E2) dondirin. Kaynak torg kablosunun uzunlugu 3 m.

Kaynak devresinin toplam uzunlugu 6 m'dir (6 bu nedenle
D2/ eklenecek sayidir).
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3) KAYIT “MEM” tugunu (T2) en az 2 saniye boyunca basili tutun. . @MEM PRG@ Fx @ : f;
@MEI: T22s .
( MOTOR KALIBRASYONU (Mot CAL)
T2
\-J DIKKAT: Bu prosediir tel hizini kalibre etmenizi saglar

sadece MIG kaynak islemlerinde).
4) Bu agsamada toplam sifirlama veya fabrika varsayilan ( !/ : )

proseduri basariyla tamamlanmistir (parametreler fabrika

degerlerine geri déndriimiis ve kaydedilen tiim ISLER Asagidaki sekilde devam edin:
silinmistir). Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin . ETKOKDER ;:iAIS/IE1 )Cdplfm"es'!m 'FI’ARAMETEE EK%AM -A
kontrol paneli kisa bir MAKINE KONTROLU islemi gergeklestirir (D1) ekraninda Mot CAL gériintilenene kadar dondiirdn.

(tim LED'ler ayni anda yanik kalir, bdylece gergek caligsmalarini
dogrular), jeneratériin kendisi yeni ayarlari hafizaya alarak baslar

ve tekrar kaynak yapmaya hazirdir. == o m o i
1 s . A e ';’,\
| Menii OZEL FONKSIYONLAR e °
SEtUP menisunden, sadece uzman ve sorumlu bir operator @ ‘ ’ ‘ @
tarafindan yonetilebilecek ek fonksiyonlara erisim saglayan
SPECIAL FUNCTIONS menislne erismek icin PRG tusuna _f o Lt
(T5) 3 saniyeden fazla basin. ki ekranda (D1-D2) SPC FnC @ @ ° et
yazacaktir. MEM PRG Fx ° r;__l
JoB @ e g

+ KALIBRASYON meniisiinii agmak icin PRG tusuna (T3) basin.

. 0
| T3 ﬂ
+ Kalibrasyon prosediirii 3 farkli agamada gergeklestirilir:
1. 1. Kalibrasyon parametresi SM1 (MINIMUM HIZ)
Torg digmesine basip birakin ve ardindan telin otomatik

olarak durmasini ve MiS Sonu mesajinin gériinmesini
bekleyin.




Sarkan teli 6lglin (cm cinsinden) ve kaynak makinesinin
yaziliminda gosterilen degeri ENCODER dugmesini
cevirerek girin - PA-RAMETER DISPLAY ekraninda
goriinen V (E2) - V (D2) istenen degerdir.
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2. Kalibrasyon parametresi SM2 (ORTA HIZ)

Ardindan ENKODER - A dugmesini (E1) PARAM-ETER
DISPLAY - A ekrani (D1) SM2 parame-ter'i gdsterene
kadar cgevirin. Tor¢ digmesine basip birakin ve ardindan
telin otomatik olarak durmasini ve MiS Sonu mesajinin
gOriinmesini bekleyin. Sarkan teli élglin (cm cinsinden) ve
kaynak makinesinin yazihminda gosterilen  degeri
ENKODER dugmesini gevirerek girin - PA-RAMETER
DISPLAY ekraninda gorinen V (E2) - V (D2) istenen
degerdir.
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3. Kalibrasyon parametresi SM3 (MAKSIMUM HIZ)

Ardindan PARAM-ETER DISPLAY - A ekraninda (D1) SM3
parame-ter gorinene kadar ENCODER - A digmesini (E1)
cevirin. Tor¢ dugmesine basip birakin ve ardindan telin
otomatik olarak durmasini ve MiS Sonu mesajinin
goriinmesini bekleyin. Sarkan teli élciin (cm cinsinden) ve
kaynak makinesinin yaziliminda gosterilen degeri ENCODER
digmesini gevirerek girin - PA-RAMETER DISPLAY
ekraninda goriinen V (E2) - V (D2) istenen degerdir.
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| MIG-MAG sinerjik / MIG puls /
cift pulslu MIG

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

1 - KAYNAK I$LEMI SECimi

MIG kaynak ISLEMINI bu sekilde segin:

1) llgili LED yanana kadar gerekirse birkag kez KAYNAK
ISLEMIi SEC (T2) tusuna basin.
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2) PROGRAM SEC (T5) tusuna basin. ilgili LED yanar.

3A) MIG-MAG sinerjik kaynak islemine erismek icin: PARAMETRE

EKRANI - A (D1) ve MiG yazisi gorintiilenene kadar ENCODER
digmesini - A (E1) dondarin.
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3B) MIG darbeli kaynak islemine erismek icin: PARAMETRE
EKRANI - A (D1) ve PLS yazisi gorintilenene kadar ENCOD-ER
diigmesini - A (E1) dondirin.
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3C) Cift darbeli MIG kaynak islemine erismek icin: PARAMETRE

. o EKRANI - A (D1) ve dPL yazisi gériintulenene kadar ENCODER
» Prosedurin sonunda, kaynak makinesinde bulunan yazilim

enjektoruin karakteristik egrisini hemen yeniden hesaplayarak dugmesini - A (E1) donddrtin.

kullanima uygun hale getirecektir. 55 D1

+ KALIBRASYON meniisiinden gikmak icin “MEM” KAYDET

tusuna (T2) basin ve birakin. T : 2 :%1
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+ Olgiimii kesmek icin KAYIT “MEM” (T2) Tusuna basin.
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2 - KAYNAK PROGRAMININ SEGIMi

PROGRAM TABLOSU [(:J] PRG

MIG-MAG-PULSE SURECI
MALZEME EKRANLAR
PROGRAM WIRE @ GAZ
LA TP SINIF (mm) mi | o>
000 Fe G3 Si-1 06 COz .
001 Fe G3 Si-1 0.8 C0, .
002 Fe G3 Si-1 1.0 (o0)} .
010 Fe G3 Si-1 06 Ar/16-20%C0, | o
011 Fe G3 Si-1 0.8 A/1620%C0; | .
012 Fe G3 Si-1 1.0 Arf16-20%C0; | ® .
015 Fe G3 Si-1 09 Ar/16-20%C0; | .
051 Fe G3 Si-1 038 Arf21-25%C0; | ®
055 Fe G3 8t 09 Ar/21-25%C0; | ®
195 Fe-rutil aki-6zIU E71T-GS 0.9 - °
231 CrNi 308 G199 18] 08 Arl2-3%C0; | o .
232 CrNi 308 G199LSl 1.0 Ar/2-3%CO; | o .
402 AI99.9 SAI1050 1.0 Ar . .
403 AI99.9 SAI1050 1.2 Ar . .
412 AlMg5 SAI5356 1.0 Ar . .
413 A'Mg 5 S Al 5356 1.2 Ar o .
422 ASi 5 S Al 4043A 1.0 Ar o .
423 AISi 5 S Al 4043A 1.2 Ar o .
472 AISi12 SAI4047A 1.0 Ar o .
511 CusSi3 S CuSi3 08 Ar o .
512 Cusi3 S CuSi3 1.0 Ar o .
515 Cusi3 S CusSi3 09 Ar o .
911 Fe BD140 0.8 Ar/16-20%C0; | o .
951 Fe BD140 0.8 Ar/21-25%C0; | ®

PLS / dPL= Sadece puls versiyonu

UYARI: Bu tablo sadece bir o6rnektir, kaynak programlari
guncellenebilir ve genisletilebilir. Mevcut programlarin dogru
listesi icin kaynak  makinesindeki tabloya bakin.
PARAMETRE EKRANI - V (D2) ekraninda istenen numarayi
elde edene kadar ENCODER dugmesini - V (E2) dondurerek
kaynak PROGRAMINI segin.

3 - KAYNAK MODU SEGIMI )

llgili LED yanana kadar KAYNAK MODU SECIM tusuna (T3)
basarak ve gerekirse birka¢ kez birakarak kaynak MODUNU
secin.

1. IKI ZAMANLI (2T)

2. DORT ZAMANLI (4T)

3. CRATER 2T

4. CRATER 4T

5. PUNTA KAYNAGI 2T

6. D_i_KiS KAYNAGI_ZT o

4 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMI

Sadece sinerjik MIG-MAG ve darbeli / gGift darbeli MIG kaynak

isleminde kullanilabilen OZEL FONKSIYONLAR “Fx” asagida

gosterilmistir. Bu menu ile ilgili diger tim aciklamalar icin ilgili
paragrafa bagvurunuz.

* ON GAZ (PrG) - Kaynak baslamadan 6nce belirli bir stre igin
ek gaz miktari saglar.

+ BASLANGIGC HIZI (StS) - Telin is pargasina yaklagsma hizini
dizenler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine gére yluzde-
yas degisimidir.

* HIZLI BASLANGIG (Sicak) - Kaynak arkini ateslemek icin
akim yogunlugunu dizenler. Gosterilen deger, fabrika ayar
degderine gore bir ylizde degisimidir.

+ KRATER BASLANGIC AKIMI (F08) - Kraterin baslangic
akimini ayarlar.

+ KRATER BASLANGIC ZAMANI (F10) - Bu fonksiyon akimin
KRATER BASLANGIC AKIMI degerinde kalacagi sureyi
tanimlar.

« KRATER BASLANGIG EGIiMi (F11) - KRATER BASLANGIC
AKIMI seviyesinden kaynak egrisi seviyesine gegis icin zaman
asimi. o

+ KRATER SONU EGIMI (F12) - Kaynak akimi seviyesinden
“KRATER SONU AKIMI” seviyesine ge¢gmek igin gereken siire.

+ KRATER SON AKIMI (F13) - Kraterin son kaynak akimini
ayarlar.

+ KRATER BITi$ SURESI (F15) - Bu fonksiyon akimin
KRATER BITIS AKIMI-KIRA degerinde kalacagi sureyi
tanimlar. L .

* NOKTA KAYNAGI SURESI (F07) - Ark ateslendikten sonra
nokta kaynaginin gergeklestigi ve ardindan arkin otomatik
olarak s6ndigu sire. .

» DIKIS KAYNAGI SURESI (F05) - Kemerin ateslenmesinden
sonra kanallarda kaynagin gerceklestirildigi siire, bundan
sonra kemer otomatik olarak kapanir.

* DIKIS KAYNAGI DURAKLATMA (F06) - Kanallardaki bir
kaynak ile digeri arasindaki duraklama suresi.

+ CBURN BACK (bUb) - Kaynak isleminden sonra telin
uzunlugunu duzenler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine
gore bir ylizde degisimidir. Daha yiksek sayilar telin daha
fazla yanmasina karsilik gelir.

* POST GAZ (PoG) - Kaynak bittikten sonra belirli bir stire igin
ek gaz miktari saglar.

* DUAL PULSE DELTA CURRENT (F23) - Bu fonksiyon,
ayarlanan kaynak akimina kiyasla tepe akimindaki pozitif veya
negatif yuzde degisimini belirler.

» DUAL PULSE BALANCE (F25) - Bu fonksiyon, kaynak
akimina kiyasla tepe akiminin siresindeki pozitif veya negatif
yuzde degisimini belirler.

* DUAL PULSE FREQUENCY (F26) - Bu fonksiyon cift darbeli
mod icin frekans (Hz) degisimini belirler.



B PROGRAM VARSAYILANI (dEF)
UYARI: Bu islem gerceklesgtirilirse, kullanilan programi

fabrika varsayilan ayarlarina sifirlar.

Ayarlarin / parametrelerin sifilanmasini gergeklestirmek igin
asagidaki sekilde ilerleyin:
+ ENCODER - A (E1) digmesini her iki ekranda da dEF no
(sekle bakin) goruntlilenene kadar déndarin.
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« PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda (D2) EVET
gorintilenene kadar ENCODER - V digmesini (E2)

dondardn.
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* KAYIT “MEM” tusunu (T2) en az 2 saniye boyunca basil
tutun.

+ Kullanilan program artik basarlyla tamamlanmistir.
Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin kontrol
paneli kisa bir MAKINE KONTROLU islemi gergeklestirir (tim
LED'ler ayni anda yanik kalir, bdylece gercek calismalari
dogdrulanir), jeneratoriin kendisi yeni ayarlari hafizaya alarak
baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazirdir.

5-ON AYAR
Kaynak yapmadan dnce asagidaki parametreleri ayarlamak
muUmkainddar:

KAYNAKLI PARGANIN KALINLIGI \ D1

KAYNAK AKIMI

TEL HIZI q

Ornek: TELHIZI

PARAMETRE SECIMI - A tusuna (T1), TEL HIZI'na karsilik
gelen LED yanana kadar basin. PARAMETRE EKRANI - A
ekraninda (D1) gosterilen degeri degistirmek icin EN-CODER -
A dugmesini (E1) gevirin.

<#>>+
{a’t}}o e
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D2 ¢ ARK UZUNLUGU AYARI
m o KAYNAK VOLTAJI (*)
Fhorf
_\ ELEKTRONIK ENDUKTANS

(*) Parametre sinerji araciligiyla 6nceden ayarlanmistir ve ARK
UZUNLUGU AYARI parametresi degistirilerek degistirilebilir.
Ornek: ELEKTRONIK ENDUKTANS

ELEKTRONIK INDUKTANS'a karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMi - V tusuna (T4) basin. PARAMETRE
EKRANI - V ekraninda (D2) gosterilen degeri degistirmek icin
ENKODER - V digmesini (E2) gevirin.

6 - KAYNAK
Kaynak sirasinda ekranda gosterilir:

+ PARAMETRE EKRANI - A (D1)

KAYNAKLI PARGANIN KALINLIGI N, D1

5 ]
53

TEL HIZI /_
o ©

+

KAYNAK AKIMI

- KAYNAKLI KALEM KALINLIGI  (=H): dnceden ayarlanan

deger.
- KAYNAK AKIMI (A\): kaynak yapilmakta olan akimin
Olclilen degeri.
- TEL HIZI (8): 6nceden ayarlanan deger.
+ PARAMETRE EKRANI ekrani - V (D2)
D2 ¢ ARK UZUNLUGU AYARI
@ ::;:;z‘\gil KAYNAK VOLTAJI
oM
O _\ ELEKTRONIK ENDUKTANS
- +

- ARK UZUNLUGU AYARI (_&): 6nceden ayarlanan deger.

- KAYNAK GERILIMI (W ): kaynak yapilmakta olan seyin
geriliminin 6lgulen degeri.

- ELEKTRONIK INDUKTANS ( »fl): 6nceden ayarlanan deger.

Kaynak sirasinda operatér asagidaki parametreleri degistirebilir:

« KAYNAKLI PARCA KALINLIGI ( mb=).
« KAYNAK AKIMI (A).

. TEL HiZI

« ARC UZUNLUK AYARI ().

« ELEKTRONIK ENDUKTANS (2fl).

« OZEL FONKSIYONLAR “Fx’.

UYARI: Bu kaynak isleminin sinerjik oldugunu ve bu nedenle tek
bir parametrenin degistiriimesinin, dedistirilemeyen 6nceden
tanimlanmig ayarlara gére diger parametreleri de sinerjik olarak
etkiledigini unutmayin!



7 - BEKLET

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
baslar ve belirli bir siire boyunca TUTMA FONKSIYONU
LED'inin yanip sbnmesiyle operatére gosterilir.

Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her
iki EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni degerlerini
gOstermelidir.

Bu asamada ekranlar sunlari gosterir:

+ PARAMETRE EKRANI - A (D1)

. D1

| 65
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KAYNAKLI PARGANIN KALINLIGI

KAYNAK AKIMI

7

TEL HIZI

= e
A o
B
(0]

- KAYNAKLI PARCA KALINLIGI
ayarlanan deger.
- KAYNAK AKIMI (A): Slgilen son akim degeridir.
- TELHIZI (8): the daha 6nce ayarlanan deger.
+ PARAMETRE GORUNTULEME ekrani - V (D2)

(==): tdaha 6nce

D2 ¢

55|
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- ARC UZUNLUK AYARI
- KAYNAK VOLTAJI

ARK UZUNLUGU AYARI

KAYNAK VOLTAJI

ke
;<b=

ELEKTRONIK ENDUKTANS

(V): olglilen son voltaj degeridir.

- ELEKTRONIK ENDUKTANS (m'\) daha 6nce ayarlanan deger.

TUTMA islevini kesmek ve 15 saniye gegmeden ON AYAR
asamasina geri dénmek icin, iki ENCODER digmesinden (E1-
E2) birini gevirmeniz yeterlidir.
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HOLD fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baslanirken bile
Onceden sonlandirilabilir.

({h): daha 6nce ayarlanan deger.

| MIG-MAG kullanim kilavuzu

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

1 - KAYNAK iSLEMI SEGIiMi

ilgili LED yanana kadar KAYNAK ISLEMI SECIM tusuna (T2)
basarak ve gerekirse birka¢ kez birakarak MIG-MAG manuel
kaynak ISLEMINI segin.
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| T2 [
PROGRAM SEC (T5) tusuna basin. ilgili LED yanar.

&

PRG
| T5 ’
MIG-MAG sinerjik kaynak islemine erismek icin: PARAMETRE

EKRANI - A (D1) ve MAn yazisini elde edene kadar EN-
KODLAYICI diigmesini - A (E1) dondiiriin.
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2 - KAYNAK MODU SEGiMi

iigili LED yanana kadar KAYNAK MODU SECIM tusuna (T3)
basarak ve gerekirse birka¢ kez birakarak kaynak MODUNU
segin.
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1. IKI VURUSLU (2T)
2. DORT ZAMANLI (4T)

15 saniye gegctikten sonra (TUTMA FONKSIYONU) kontrol
paneli ON AYARLAMA asamasina geri doner.

3. KRATER 2T

4. KRATER 4T

5. PUNTA KAYNAGI 2T
6. DIKIS KAYNAGI 2T

1



3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECIMI

Sadece MIG-MAG manuel kaynak isleminde kullanilabilen
OZEL FONKSIYONLAR “Fx” agsagida gdsterilmistir. Bu menti ile
ilgili diger tim agiklamalar icin ilgili paragrafa bagvurunuz.

ON GAZ (PrG) - Kaynak baslamadan énce belirli bir siire icin
ek gaz miktari saglar.
BASLANGIG HIZI (StS) - Telin is pargasina yaklagsma hizini
dizenler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine gore ylizde-
yas degisimidir.
HIZLI BASLANGIG (HoT) - Kaynak arkini ateslemek igin akim
yogunlugunu dizenler. Gosterilen deger, fabrika ayar degerine
gore bir ylizde degisimidir.
KRATER BASLANGIG HIZI (F08) - Krater igin kaynak telinin
baslangi¢ hizini ayarlar.
KRATER BASLANGIC VOLTAJI (F09) - Krater igin baslangic
kaynak voltajini ayarlar.
KRATER BASLANGIC SURESI (F10) - Bu fonksiyon, akimin
KRATER BASLANGIC HIZI veya KRATER BASLANGIC
VOLTAJI degerinde kalacagi streyi tanimlar.
KRATER BASLANGIG EGIMIi (F11) - KRATER BASLANGIC
HIZI veya KRATER BASLANGIC VOLTAJI seviyesinden
kaynak hizi veya voltaj seviyesine gegmek igin gegen slire.
KRATER SONU EGIiMi (F12) - Kaynak hizi veya voltaj
seviyesinden KRATER SONU HIzZI veya KRATER SONU
VOLTAJI seviyesine gecmek igin gereken siire.
KRATER SON HIZI (F13) - Krater igin kaynak telinin son hizini
ayarlar.
KRATER SON VOLTAJI (F14) - Krater i¢in son kaynak volt
yasini ayarlar
KRATER SONU SURESI (F15) - Bu fonksiyon akimin
KRATER SONU HIZ| veya KRATER SONU GERILIiMi
degerinde kalaca gl sUreyi tanimlar.
NOKTA KAYNAGI SURESI (F07) - Ark ateslendikten sonra
nokta kaynaginin gergekle§tlg| ve ardindan arkin otomatik
olarak s6ndigu sire.
DiKiS KAYNAGI SURESI (F05) - Kemerin ateslenmesinden
sonra kanallarda kaynagin gerceklestirildigi slire, bundan
sonra kemer otomatik olarak kapanir.
DiKiS KAYNAGI DURAKLATMA (F06) - Kanallardaki bir
kaynak ile digeri arasindaki duraklama suresi.
GERI YANMA (bUb) - Kaynak isleminden sonra telin
uzunlugunu dizenler. Goésterilen deger, fabrika ayar degerine
gore bir yuzde degisimidir. Daha yuksek sayilar telin daha
fazla yanmasina karsilik gelir.

* POST GAZ (PoG) - Kaynak bittikten sonra belirli bir stire igin
ek gaz miktari saglar.
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B PROGRAM VARSAYILANI (dEF)
UYARI: Bu islem gerceklestirilirse, kullanilan programi

fabrika varsayilan ayarlarina sifirlar.

Ayarlarin / parametrelerin sifiranmasini gergeklestirmek igin
asagidaki sekilde ilerleyin:
+ ENKODER - A (E1) digmesini her iki ekranda da dEF no
(sekle bakin) gorintilenene kadar dondarin.
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« PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda (D2) EVET
goruntilenene kadar ENCODER - V diigmesini (E2)

dondardn.
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* KAYIT “MEM” tusunu (T2) en az 2 saniye boyunca basil
tutun.

 Kullanilan program artik ba§ar|yla tamamlanmistir.
Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin kontrol
paneli kisa bir MAKINE KONTROLU islemi gergeklestirir (tim
LED'ler ayni anda yanik kalir, bdylece gercek calismalari
dogrulanir), jeneratoriin kendisi yeni ayarlari hafizaya alarak
baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazirdir.

4 - ON AYAR
Kaynak yapmadan 6nce asagidaki parametreleri ayarlamak
muUmkainddar:

\01

Ornek: TEL HIZI

PARAMETRE SECIMI - A tusuna (T1), TEL HIZI'na karsilik
gelen LED yanana kadar basin. PARAMETRE EKRANI - A
ekraninda (D1) gésterilen degeri degistirmek icin EN-CODER -
A dugmesini (E1) gevirin.
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TEL HIZI
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KAYNAK VOLTAJI

*ﬁ

ELEKTRONIK ENDUKTANS

Q

Ornek: ELEKTRONIK ENDUKTANS

ELEKTRONIK INDUKTANS'a karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMI - V tusuna (T4) basin. PARAMETRE
EKRANI - V ekraninda (D2) gosterilen degeri degistirmek icin
ENKODER - V dugmesini (E2) cevirin.

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

N D1
KAYNAK AKIMI 5{% m
TEL HIZI /_ @
- +
- KAYNAK AKIMI (A): kaynak yapilmakta olan akimin
Olgulen degeri.
- TEL HIZI 8: daha 6nce ayarlanan deger

+ PARAMETRE GORUNTULEME ekrani - V (D2)
D2 ¢
s B
£V KAYNAK VOLTAJI
o

N

ELEKTRONIK ENDUKTANS

® o

- KAYNAK VOLTAJI
Olgiilen degeri.

(V): kaynak yapilan seyin geriliminin

- ELEKTRONIK ENDUKTANS (4ft): daha dnce ayarlanan deger.

Kaynak sirasinda operator asagidaki parametreleri degistirebilir:

« TEL HIZI 8).

« KAYNAK VOLTAJI ().

- ELEKTRONIK ENDUKTANS (ofl).
« OZEL FONKSIYONLAR “Fx’".
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6 - DURDURMA

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
baslar ve belirli bir stire boyunca TUTMA FONKSIYONU
LED'inin yanip sénmesiyle operatdre gosterilir.

Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her
iki EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni degerlerini
gOstermelidir.

Bu asamada ekranlar sunlari gosterir:

+ PARAMETRE EKRANI - A (D1)

. D1
KAYNAK AKIMI Y :
-&iz:}é
TEL HIZI @ O
- KAYNAK AKIMI A) Olgulen son akim degeri.
- TEL HIZI (-8): daha 6nce ayarlanan deger.

+ PARAMETRE GORUNTULEME ekrani - V (D2)
i:}é_\xll KAYNAK VOLTAJI
o

N

ELEKTRONIK ENDUKTANS

(o]

D2
- +

- KAYNAK VOLTAJI  (V): dlgilen son voltaj degeri.
- ELEKTRONIK ENDUKTANS (sf): daha 6nce ayarlanan deger.

TUTMA iglevini kesmek ve 15 saniye gegmeden ON AYAR
asamasina geri donmek icin, iki ENCODER digmesinden (E1-
E2) birini cevirmeniz yeterlidir.
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HOLD fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baslanirken bile
Oonceden sonlandirilabilir.

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



|| Elektrod (MMA)

3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SEGIMi

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

1 - KAYNAK ISLEMI SEQiMi )

Kaynak ELEKTROD PROSESINI segin (“HOT START” ve “ARC
FORCE” cihazlari ile kaynak igin, kullanici tarafindan
programlanabilir) ilgili LED yanana kadar KAYNAK PROSES
SECIM tusuna (T2) basin ve gerekirse birkag kez birakin.

F e
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o
PROGRAM SEC (T5) tusuna basin. llgili LED yanar.

&

\C/

2 - KAYNAK PROGRAMININ SECIMi

PROGRAM TABLOSU (QJPRG
MMA SURECI
_ MALZEME EKRAN
TUR SINIFI
Temel E7018 MMA bAS
Rutil E6013 MMA Ut
Cr-Ni E316L MMA Cm

PRO-GRAM SEC (T5) Tusuna basarak kaynak PROGRAMINI
secin ve ardindan PARAMETRELERI GORUNTULE - V (D2)
ekraninda kullanilacak elektrot tiriine (ba-sic, rutil ve krom-
nikel) gore secilen gerekli program goriinene kadar ENCODER -
V (E2) Digmesini donddiriin.
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AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx” @ Fx > 3s
SETTINGS RANGE

FONKSIYON EKRAN

FABRIKA MENZIL
HIZLI BASLANGIC Hot 50 0+100
ARC GUCU AC 50 0+100
ARSAYILAN PROGRAM dEF no no- YES

Sadece MMA kaynak isleminde kullanilabilen OZEL

FONKSIYONLAR “Fx” asagida gésterilmistir. Bu menii ile ilgili

diger tim aciklamalar igin ilgili paragrafa basvurunuz.

+ SICAK BASLANGIG (Hot) - Kaynak isleminin baslangicinda,
yuzde olarak ayarlanabilen akimi artirir, bu sekilde baglantinin
baslangicinda dislk fonksiyon riskini azaltir.

* ARC GUCU (ARC) - Kaynak islemi sirasinda akimi yiizde
olarak artirir, bu sekilde elektrodun parcaya erime riskini

azaltir.

H VARSAYILAN PROGRAM (dEF)

UYARI: Bu islem gerceklesgtirilirse, kullanilan programi

fabrika varsayilan ayarlarina sifirlar.

Ayarlarin / parametrelerin sifiranmasini gergeklestirmek igin
asagidaki sekilde ilerleyin:
+ ENKODER - A (E1) diigmesini her iki ekranda da dEF no

(sekle bakin) gorintilenene kadar dondarin.
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« PARAMETRELER EKRANI - V ekraninda (D2) EVET
gorinttlenene kadar ENCODER - V dugmesini (E2)

dondardn.



* KAYIT “MEM” tusunu (T2) en az 2 saniye boyunca basil
tutun.

+ Kullanilan program artik basarlyla tamamlanmistir.
Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin kontrol
paneli kisa bir MAKINE KONTROLU iglemi gergeklestirir (tim
LED'ler ayni anda yanik kalir, bdylece gercek calismalari
dogrulanir), jeneratoriin kendisi yeni ayarlari hafizaya alarak

+ PARAMETRE GORUNTULEME ekrani -V (D2)

D2 4 HIZLI BASLANGIG
v KAYNAK VOLTAJI
Fhorfl
_\ ARC GUCU

(o]

®

- HIZLI BASLANGIC(fh): daha 6nce ayarlanan deger.

baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazirdir. - KIAYlNArg VOLTAJI V): tkaynak yapilan seyin geriliminin
dlgiilen degeri.
4 -ON AYAR - ARC GUCU (pfidaha 6nce ayarlanan deger.
Kaynak yapmadan 6nce asagidaki parametreleri ayarlamak Kaynak sirasinda operator asagidaki parametreleri degistirebilir:
muimkunddar:
N, b1 *+ KAYNAK AKIMI (A).
HIZLI BAsLANelc(%}\
== ARC GUCU
KAYNAK AKIMI
32:% m OZEL FONKSIYONLAR ‘Fx” - BIRINCI SEVIYE MENU.

ﬂﬁ +
Ornek: KAYNAK AKIMI

KAYNAK AKIMINA karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMi - A tusuna (T1) basin. PARAMETRE
EKRANI - A ekraninda (D1) gosterilen degeri degistirmek icin
ENKODER - A digmesini (E1) gevirin.

6 - DURDURMA

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
baslar ve belirli bir stire boyunca TUTMA FONKSIYONU
LED'inin yanip sbnmesiyle operatére gosterilir. Kaynak
sonlandinldiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her iki
EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni degerlerini
gOstermelidir.

Bu asamada ekranlar sunlari gosterir:

+ PARAMETRE EKRANI - A (D1)

D2 o‘ HIZLI BASLANGIG
ok KAYNAK AKIMI
oV KAYNAK VOLTAJI
:i:}wﬂ
QJ ARC GUCU
- KAYNAK AKIMI (A): dlclilen son akim degeri.

Ornek: ARC FORCE

ARC FORCE'a karsllik gelen LED yanana kadar PARAMETRE
SECIMi - V tusuna (T4) basin. PARAMETRE EKRANI - V
ekraninda (D2) gosterilen degeri degistirmek icin EN-CODER -
V dugmesini (E2) gevirin.

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

KAYNAK AKIMI
_©+
- KAYNAK AKIMI (A ):kaynak yapilmakta olan akimin

Olclilen degeri.

PARAMETRE GOSTERIM ekrani

-V (D2)

D2 ¢
o

®oc

* HIZLI BASLANGIC(}): daha 6nce ayarlanan deger.

HIZLI BASLANGIC

KAYNAK VOLTAJI

ARC GUCU

KAYNAK VOLTAJI (\/): tOnceden kaynak yapilan seyin son
volt yasinin dlgulen degeri.
ARC FORCE ( pA): daha 6nce ayarlanan deger.

HOLD |§Ievm| kesmek ve 15 saniye gegmeden ON AYAR asamasina
geri donmek igin, iki ENKODER (E1-E2) diigmesinden birini
cevirmeniz yeterlidir.

='0. m@] @
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HOLD fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baslansa bile
Onceden sonlandirilabilir. .

15 saniye gegctikten sonra (TUTMA FONKSIYONU) kontrol
paneli ON AYARLAMA asamasina geri doner.

15



7 - VRD CIHAZININ AKTIF HALE GETIRILMESI
Voltaj Digstrme Cihazi (VRD) voltaji dugtren bir glvenlik cihazidir.
Cikis terminallerinde insanlar icin tehlike olusturabilecek gerilimlerin JUMPER “VRD"”
olusmasini 6nler. Fabrika ayarlari, elektrot kaynagi sirasinda aktif -
bir kaynak cihazi AYARLAMAZ.
Operator VRD cihazini kullanarak MMA'da kaynak yapmak isterse
(kaynak makinesi kapaliyken yapilmalidir), sunlari yapmaldir: VRD VRD
1) Kontrol panelini kaynak makinesine sabitieyen 4 vidayi uQFF"” “ON"
sékmek igin uygun bir tornavida kullanin.
2) DIJITAL ARAYUZ PCB'si lizerindeki “VRD” JUMPER'Ini

cikarin (Sekil B).
3) Kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi pp— . ey -

sikmak igin uygun bir tornavida kullanin. (] =y ©
4) Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak = = e

kaynak makinesini galistirin. = )2
Aglldlktan sonra, ancak makine dururken, kontrol paneli VRD =
LED'ini YESIL renkte gdsterecektir ve bu, cihazin aktif oldugu e
anlamina gelir. i e
Kaynak asamasi sirasinda bu LED KIRMIZI olur, ancak bu & 1 [

kaynak makinesinde bir ariza oldugunu degil, VRD cihazinin
calistigini gosterir ve kaynak isleminin sonunda gerilim en fazla
0,3 saniye icinde azaltilir.
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| Liftile TIG baslatma

SEKiL B
Arka panelde bulunan anahtara | konumunda basarak kaynak
makinesini ¢aligtirin.
1 - KAYNAK ISLEMI SECIMi H VARSAYILAN PROGRAM (dEF)
iigili LED yanana kadar KAYNAK ISLEMI SECIM tusuna (T2 ;
bgsm blraykarak gerekirse daha fgzla kez t?asarali5 yuk(selz UYARI: Bu islem gergeklestirilirse, kullanilan programi

frekans olmadan kaynak yapmak icin “Kaldirma” tipi baslatici ile

TIG ISLEMINI secin. fabrika varsayilan ayarlarina sifirlar.

§ : s Ayarlarin / parametrelerin sififanmasini gergeklestirmek icin

1= % MEM asagidaki sekilde ilerleyin:

sos 0 | + ENKODER - A (E1) digmesini her iki ekranda da dEF no
\ G / (sekle bakin) géruntilenene kadar donduarin.

e
o000

@ E m

2 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SEGIiMi

@ S<k

AYARLANABILIR FONKSIYONLAR “Fx” (@) Fx > 3s @ ‘ ’ “’
) AYARLAR ARALIGI
FONKSIYON EKRAN
re | weat ='0.: .0 @
TIG silreci Jos ©
YUKARI EGIM F29 0.0s (0.0+20.0)s
ASAGI EGIM F30 2.0s (0.0+20.0)s + PARAMETRELER EKRANI -V ekraninda (D2) EVET
SWS VOLTAJ LiMITI F31 0 30+30 goriintulenene kadar ENKODER - V digmesini (E2) déndurin.
VARSAYILAN PROGRAN dEF no no- YES

Sadece TIGLift kaynak isleminde kullanilabilen OZEL R
FONKSIYONLAR “Fx” asagida gosterilmistir. Bu mend ile ilgili mﬁ:
diger tum aciklamalar igin ilgili paragrafa basvurunuz. M

+ YUKARI EGIM (F29) - KAYNAK AKIMININ BASLANGIC @ ‘ < ‘
AKIMINA eklenmesini saglar. E2

e
o000

O s«

« ASAGI EGIM (F30) - KAYNAK AKIMININ NiHAI AKIM ile e * B ng
birlegtiriimesini saglar. = £ n o o o it
+ SWS VOLTAJ LIMITI (F31) - Otomatik séndiirme igin voltaj 1= o @msm m@ Fx @ oM™
seviyesini dizenler. @B O ° £

* KAYIT “MEM” tusunu (T2) en az 2 saniye boyunca basili
tutun.
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+ Kullanilan program artik basarlyla tamamlanmistir.
Yukaridakileri onaylamak igin, kaynak makinesinin kontrol
paneli kisa bir MAKINE KONTROLU iglemi gergeklestirir (tim
LED'ler ayni anda yanik kalir, bdylece gercek calismalari
dogrulanir), jeneratoriin kendisi yeni ayarlari hafizaya alarak
baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazirdir.

3-ON AYAR
Kaynak yapmadan 6nce asagidaki parametreleri ayarlamak
muUmkinddar:

KAYNAK AKIMI

Ornek: KAYNAK AKIMI

KAYNAK AKIMINA karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMi - A tusuna (T1) basin. PARAMETRE
EKRANI - A ekraninda (D1) gésterilen degeri degistirmek igin
ENKODER - A digmesini (E1) gevirin.

4 - KAYNAK
Kaynak sirasinda ekranda gosterilir:

+ PARAMETRE GOSTERIM ekrani - A (D1)

N D1
=N |
42

KAYNAK AKIMI
_©+
- KAYNAK AKIMI (A): kaynak yapilmakta olan akimin

Olglilen degeri.
+ PARAMETRE GOSTERIM ekrani - V (D2)
D2 ¢

KAYNAK VOLTAJI

ke
Sk

(0]

155 )
©

- KAYNAK VOLTAJI
Olcllen degeri.

(M): kaynak yapilan seyin geriliminin
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5 - DURDURMA

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
baslar ve belirli bir stire boyunca TUTMA FONKSIYONU
LED'inin yanip sénmesiyle operatére gosterilir. Kaynak
sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her iki
EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni degerlerini
gOstermelidir.

Bu asamada ekranlar sunlari gosterir:

+ PARAMETRE EKRANI-A (D1)

KAYNAK AKIMI
- KAYNAK AKIMI (A): olgulen son akim degeri.
+ PARAMETRE GOSTERIM ekrani - V (D2)
D2
55 B
&V KAYNAK VOLTAJI
oM

® o

- KAYNAK VOLTAJI  (V): 6nceden kaynak yapilan seyin son

volt yasinin dlglilen degeri.
HOLD'iglevini kesmek ve 15 saniye gegmeden ON AYAR
asamasina geri donmek icin, iki ENCODER (E1-E2)
digmesinden birini cevirmeniz yeterlidir.

uom
s

q

wf e @mzm m@ .F

JoB @

>4
o{{x}o

o{{'}}o
3<k

@]
: @

@:ﬁ
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HOLD fonksiyonu, kaynak iglemine tekrar baglansa bile
onceden sonlandirilabilir.

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



1

| JOB

1-JOB OLUSTURMA VE KAYDETME

Bu islem, operato¢r tarafindan herhangi bir zamanda
cagrilabilecek kaynak ayarlarinin (noktalarinin) olusturulmasini
ve kaydedilmesini mimkun kilar. Kontrol paneli, tim kaynak
islemlerine yayilmis toplam 99 JOB kaydetme olanagi saglar.
Her bir igslem igin kaydedilebilecek noktalarin miktarinda veya
konumunda herhangi bir sinirlama yoktur!

Fabrikadan ciktiginda kaynak makinesinde kaydedilmig
herhangi bir JOB yoktur ve bu nedenle operatdr kontrol panelini
bu durumda bulacaktir:

Operatoriin isini dogru bir sekilde yapmasi igin

gereken

parametreler tanimlandiktan sonra, asagidaki sekilde ilerleyerek bir

OTOMATIK KAYNAK NOKTASI (JOB) oIU§turuIarak kaydedilebilir:
1) Her iki ekranda da verilerin kaydedilmesi igin kullanilabilecek
ilk OTOMATIK KAYNAK NOKTASINI (IS) temsil eden yanip

sonen ifadeler gérintilenene kadar (6rn.: A0O1) KAYDET “MEM”

tusunu (T2) en az 2 saniye basili tutun.

== e ° o &1
A e foto oV
g o ki o

(o]

©

+

o
(0]

8’

fF I8 1
mRZEE

&
o
L]
°

(s

Verileri kaydetmek icin bos olan bagska bir otomatik kaynak
noktasi (JOB) secebilmek icin, iki EN-CODER (E1-E2)
digmesinden birini istediginiz noktaya ulasana kadar gevirmeniz

yeterlidir. = ﬁ+ | =

i1
UYARI: Tiim otomatik kaynak noktalari (JOB) mevcutsa, kontrol
otomatik olarak asagidaki sekilde gdsterildigi gibi ilk otomatik
kaynak noktasina (JOB A01) gider).
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ER
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a3 o Lt
= e o tt
= o @mzr: P;G@ .Fx @ o™
JoB T e g
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2) JOB'u kaydetmek ve yeni kaydedilen JOB'un ayarlarini /
parametrelerini (6zel islevler dahil) otomatik olarak yiklemek igin
KAYDET “MEM” (T2) Tusunu en az 2 saniye boyunca basil
tutun.

3) JOB'tan ¢gikmak igin KAYNAK ISLEMI SECIMI tusuna (T2)

basin ve birakin.
ri ]
MEM
\

T2 f
2 -JOB SECIMi

ilgili LED yanana kadar KAYNAK ISLEMI SEQIM tusuna (T2)
basarak ve gerekirse birkag kez birakarak JOB segin.
= o

[ﬁ] 5
MEM
Joni:t}k \

| T2 /
3- ONCEDEN AYARLAMA / HAFIZAYA ALINMIS JOB
VERILERINi GORUNTULEME
Parametreler her bir JOB icinde haflzaya alindigindan, goéruntulenebilir
ancak degistirilemez oldugundan, 6n ayar agamasi mevcut degildir,
ancak operatér PARAMETRE SECIM tusuna - A (T1) veya alternatif
olarak PARAMETRE SEGIM tuguna - V (T4) basip birakarak énceden
kaydedilmis ve hafizaya alinmig ayarlari gérebilir ve dogrulayabilir.
Her bir JOB iginde bulunan OZEL FONKSIYONLAR “Fx” Tusu (T3),
OZEL FONKSIYONLAR “Fx” tusu (T3) yaklasik 2 saniye siireyle basili
tutularak goéruntulenebilir (ancak degistirilemez).
Parametrelerin gorlintilenmesi (6zel fonksiyonlar dahil) sadece birkag

saniye surer, ardindan panel otomatik olarak énceki ¢calisma durumunu
gOsterir.

e
= e

4 - KAYNAK

Kaynak sirasinda ekranda, kaynak isleminin turiine bagh olarak,
secilen JOB icinde hafizaya alinan aktif parametrelerin
mumkunse o6lgulen degerleri gosterilir.

Daha 6nce belirtildigi gibi, parametreler PARAMETRE SECIM
tusu - A (T1) veya alternatif olarak PARAMETRE SECIM tusu -
V (T4) basilip birakilarak gértntilenebilirken, her bir bagimsiz
JOB iginde bulunan OZEL FONKSIYONLAR “Fx” tusu (T3)
sadece OZEL FONKSIYONLAR “Fx” tusu (T3) yaklasik 3 saniye
basili tutularak goruntulenebilir (ancak degistirilemez).



5-BEKLET

Bu fonksiyon her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak
baslar ve belirli bir siire boyunca TUTMA FONKSIYONU
LED'inin yanip sbnmesiyle operatére gosterilir.

Kaynak sonlandirildiktan sonra, yaklasik 15 saniye boyunca, her
iki EKRAN da kaynak sirasinda parametrelerin ayni degerlerini
gOstermelidir.

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

e s Qe m@] @

JoB @

HOLD fonksiyonu, kaynak islemine tekrar baslansa bile
6nceden sonlandirilabilir. .

15 saniye gectikten sonra (TUTMA FONKSIYONU) kontrol
paneli ON AYARLAMA asamasina geri déner.

6 - DEGISTIRILMESI VE UZERINE YAZILMASI

MEMORISED i$

Bir JOB'u dlizenlemek ve uzerine yazmak icin asagidaki
adimlari izleyin:

1) llgili LED yanana kadar KAYNAK ISLEMi SECIM tusuna (T2)
basip birakarak, gerekirse birka¢ kez basarak JOB'u segin.

2) ENCODER diigmesini - V (E2) dondirerek degistirilecek ve
Uzerine yazilacak JOB'u segin.

3) JOB'u getirin ve etkinlestirin, ayarlarini geldigi kaynak islemine
yukleyin, SAVE “MEM” tusunu (T2) yaklasik 2 saniye sureyle
basili tutun.

4) JOB'u dizenlemek i¢in gerekli parametreleri edinin. Her iki

5) ekranda da verilerin kaydedilmesi igin kullanilabilecek ilk
OTOMATIK KAYNAK NOKTASINI (JOB) temsil eden yanip
sOnen ifadeler goruntilenene kadar KAYDET “MEM” tusunu
(T2) en az 2 saniye basili tutun.

6)ENKODER digmesini - V (E2) Gzerine yazilacak bagimsiz
JOB'u belirleyene kadar dondirtn.

7)islemi onaylamak ve etkili hale getirmek icin KAYIT “MEM”
tusunu (T2) art arda en az 3 saniye basili tutun.

7-KAYDEDILEN BIR JOB SILME

JOB modunda PARAMETRE SECIMI -

(T1) ve PARAMETRE SECIMI -V (T4) tu§lar|n| ayni
anda yaklasik 5 saniye basili tutmak mevcut
otomatik kaynak noktasini

siler.
m ®

o>

E o Eo R
= o @mzr: P:&@ .Fx oy
JoB i e g

Kontrol paneli otomatik olarak kaydedilen ilk JOB'a gider veya
higbir IS kaydedilmemisse “JOB yok” mesaiji verir.

w8

e
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1

| Hata durumu

Bu paragrafta kaynak makinesinde ortaya ¢ikabilecek hata
durumlari, her iki operator araylizii ekraninda gosterilen kodlar
ve mesajlar ile bunlari dizeltmeye ve ¢ézmeye ydnelik teshisler
aciklanmaktadir.

Bir “hata durumunda” operator araylizi gorintilemek igin her iki
ekrani da kullanir:

= HATA DURUMU ekrani = HATA ACIKLAMASI ekrani

ER

@

@m m@] @

m7ZEE

JoB @

Hata
Durumu

Hata
kodu

Hata agiklamasi ve olasi
teshis

TERMAL KORUMA Asiri
yuksek sicaklik nedeniyle
kaynak durur (termostat
etkin). Otomatik sifirlama
hatasi.

Hata

GUC KAYNAGI ARIZASI
Otomatik olmayan sifirlama
hatasi. Bu hata, kaynak
ekipmani normal galisirken
degil, yalnizca agildiginda
ortaya cikabilir.

Hata EO0.0

ASIRI VE DUSUK VOLTAJ Otomatik

Hata sifirlama hatasi.

EO.1

ASIRI VOLTAJ Otomatik sifilama

Hata hatasi.

EO0.2

DUSUK VOLTAJ Otomatik sifirlama

Hata hatasi.

EO0.3

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

Hata EO.4

YAPILAN. DOSYASI EKSIK
Otomatik olmayan sifirlama
hatasi. Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata E1.0

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

Hata

KALIBRASYON DOSYASI KAYIP
Otomatik olmayan sifirlama hatasi.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata E1.3

MMA VARSAYILANLARI KAYIP
Otomatik olmayan sifirlama
hatasi. Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata E1.6

DEFAULTS MISSING TIG NON
otomatik sifirlama hatasi.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata E1.7

DEFAULTS MISSING MIG NON
otomatik sifirlama hatasi.
Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata E1.8

KAYNAKCI DEFAULTS MISSING
Otomatik olmayan sifirlama hatasi.

Hata Derhal teknik yardim

E1.9

departmaniyla iletisime gegin.

(devam ediyor)




Hata
Durumu

Hata
kodu

Hata agiklamasi ve olasi
teshis

Hata
Durumu

Hata
kodu

Hata agiklamasi ve olasi
teshis

Hata

E2.0

DOSYA SISTEMi HATASI
Otomatik sifirlama hatasi
degil. Derhal teknik yardim
departmaniyla iletigsime gegin.

Hata

E3.2

YAPISTIRMA

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

Hata durumunu ortadan kaldirmak
icin kisa devreyi ortadan kaldirin,
bdylece torg Gzerindeki voltaj tekrar
esik degerinin Uzerine gikar. Bu
asamada hata durumu ortadan kalkar
ve kaynak makinesi takilmadan
Onceki moda geri doner. Torg tetigi
hala basiliysa, tekrar kaynak
yapmaya baslamak igin serbest
birakilmali ve tekrar basiimahdir.

Hata

E3.4

SCC HATASI
Otomatik olmayan sifirlama hatasi.

Hata

E4.0

SON AYAR GECERLI DEGIL
Otomatik olmayan sifirlama
hatasi. 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 FONKSIYON “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 iletisime gegin.

Hata

E4.4

OZEL “Fx” PULSED MIG
FONKSIYONLARI GECERLI
DEGIL Otomatik sifirlama
hatasi. Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E5.0

MIG PROGRAMLARI KAYIP
Otomatik olmayan sifirlama
hatasi. Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E5.1

DARBELI MIG KAYNAGI
PROGRAMLARI YOK
Otomatik sifirlama hatasi
degil. Derhal teknik yardim
departmaniyla iletisime gegin.

Hata

E5.3

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

Hata

E5.4

KAYNAK PROGRAMLARI YOK
Otomatik sifirlama hatasi.
Derhal teknik yardim
departmanina basvurun.

(devam ediyor)
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GUC SINIRLAMASI

Gug siniri asildiginda bu alarm
goruntdlenir. Alarm her 1,5 saniyede
bir standart ekranla déntstimli olarak
gosterilir, buna ragmen makine sinirli
glc saglayarak, ancak veri plakasindg
gOsterilen degerlere uyarak kaynak
yapmaya devam eder.

Tablo 2 tir hata icermektedir:

+ Otomatik sifirlama hatasi: Alarm durumu yeniden
¢ozulduginde kaynak makinesi yeniden galismaya baslar ve
operatdr yeniden kaynak yapabilir!

» Otomatik olmayan sifilama hatasi: Alarm durumunu kaldirmak
ve makinenin dogru ¢alismasini yeniden saglamak igin kaynak

ekipmani kapatiimalidir.

Makine daha sonra tekrar calisacak ve operator tekrar kaynak

yapabilecektir!

LUTFEN DIKKAT: Agma sirasinda hata durumu tekrar

ortaya gikarsa, derhal Teknik Yardim Departmani ile

iletisime gegin.
Bu, teknik yardim departmanimizin (kaynak makinesinin
operator arayiiziinde hata mesajlann her goriindigiinde
iletisime gecilmesi gereken), kullanicinin yeniden raporlari
sayesinde sorunlari daha kolay ve mimkiin olan en kisa siirede
¢bzebilmesi ve ayni zamanda kaynak makinesinin operatoriin
isini yapmasina izin vermemesi icin gereklidir.
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