s GeKalViac

PoWerTech
S25 Pulse

Kullanim Kilavuzu

Makineyi uygun ve guvenli bir sekilde caligstirmak icin
lGtfen bu kullanim kilavuzunu dikkatle okuyunuz

www.gedikkaynak.com.tr




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.

e EEE—————
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
o girce 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 TICARETA.S.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE
Marka-Model / Brand- Model POWER TECH 325 CONVEX DC PULSE

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmis 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

Uyumlastirilmis standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iliskili 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.

imalatci Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O\



Dikkat!

Degerli Miisterimiz,
Satin aldiginiz Griiniin bakim-onarim islemleri, baglantilari yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.
Asagida belirtilen uyarilara uymanizi 6nemle rica ederiz.

e Makinenizi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu okuyunuz.

e Makine “Garanti Belgesi” ni mutlaka onaylatiniz.

e Makineyi kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullaniniz.

e  Servis ihtiyaciniz oldugunda; 6nce kullanma kilavuzunda bulunan ”Soru.n Giderme Kilavuzu’'na
bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz yere en yakin GEDIK KAYNAK yetkili teknik
servisine ya da GEDIK KAYNAK merkez servise basvurunuz.

e Uygun olmayan baglanti, saklama kosulu, kullanim, tamir ve bakim-onarim islemlerinden

kaynaklanan hasarlardan Gedik Kaynak San. Tic. A.S. sorumlu degildir.

e Makinelerimiz AEEE Yonetmeligi'ne Uygundur.

GeKaMac® Uriinleri tercih ettiginiz igin tesekkiir ederiz.

GEDIK KAYNAK SAN. VE TiC. A.S.
Ankara Caddesi No:306 Seyhli 34906 Pendik — istanbul / TURKIYE
Tel: +90 216 378 50 00 (pbx)
Fax: +90 216 378 20 44
Web: www.gedikkaynak.com.tr

E-mail: gedik@gedik.com.tr
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2. GiRis

Bizim Urlinlerimizden birini satin aldiginiz igin tesekkir ederiz. Makine parkindan en iyi verimi alabilmek igin
pargalarin servisinin yapildigindan emin olun ve kullanim kilavuzundaki isaretlenen talimatlari ve giivenlik
sartlarini  dikkatlice okuyunuz. Tamir gerektiginde, musteriler ile ilgilenmek icin bakim bdlimine
yonlendirileceksiniz, Urin bizim servis atdlyemize tasinir ve uygun olan pargalar egitimli personelimizle
degistirilir. Bizim biitin makine ve sistemlerimiz siirekli olarak gelistirilir. Biz dogru kurulum icin gerekli
pargalari bulundurunuz.

3.TEKNiK VERILER

Model POWERTECH 325 POWERTECH 405
PULSE PULSE
3-faz giris B Hz \Y 400 + 20% 400 + 20%
Sebeke: Znax Q 0,037 0,028
Giric Glcu @ |2 Max kVA 17 23,7
Gecikmi Sigorta (| eff) A 25 25
Giig faktorii / cosg 0,66/0,99 0,70/0,99
Verim n 0,86 0,85
Acik devre voltaji \% 63 63
Akim araligi A 10 + 320 10 + 400
Gevrim Orani @ 100% £ A 280 300
Gevrim Orani @ 60% B A 300 350
Gevrim Orani @ 40% B A 320 400
Tel Caplari mm 0,6+1,2 0,6+1,2
Makara Sayisi 4 4
Besleyici motor ¢ikis glicl w 50 50
Telbesleme hizi m/min 15+22 15+22
Makara
Gap mm @300 @300
Agirlik kg 15 15
Standartiar IEC 60974-1 IEC 60974-1
IEC 60974-5 IEC 60974-5
IEC 60974-10 IEC 60974-10
e B e B
Koruma Sinifi IP23S IP23S
izolasyon Sinifi H H
Olguiler mm 660 - 515 - 290 660 - 515 - 290
Agirlik kg 42 43

UYARI: Bu ekipman, kullanicinin beslemesi ile genel sistem arasindaki arayiiz noktasinda izin verilen maksimum sistem empedan
Zmax'in 0,037 Q degerinden kiiciik veya buna esit olmasi kosuluyla EN // IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Ekipmanin yalnizca izin veril€|
maksimum sistem empedansi Zmax 0,037 Q veya daha kiigiik olan bir beslemeye baglanmasi, gerekirse dagitim ag1 operatorii il
istisare ederek ekipmani kuran veya kullanan kiginin sorumlulugundadir.

EN / IEC 61000-3-3'e gore test edilen bu sistem, EN / IEC 61000-3-11 gereksinimlerini karsilar.

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu 2



4. KURULUM VE SISTEM BILESENLERI

z
£

Aciklama

On Seffaf Siperlik

On Panel

Tanimlayici Etiket

@22mm Knob

@29mm Knob

Logo @30mm

Logosuz 6n panel &30mm

Euro baglanti

O N (OOl =

120mm tel kilavuz baglantisi

Quick baglanti

N 'Y
- |

Gekamac logolu kapak

GeKaMac’ PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




No. Aciklama

12 Tasima Kulbu

13 Sebeke svic etiketi

14 Sebeke svi¢ knobu

15 Kilit halkah kablo kelepgesi
16 Sebeke kablosu

17 Arka panel

18 Gaz hortumu

19 Sogutma sistemi gii¢ baglantisi
20 Gekamac logolu kapak
21 Kilit

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




No. Aciklama

22 Alt

23 Makara tutucu

24 Tel besleme mekanizmasi destegi

25 Quick baglanti koruma kapasitori

26 Tel besleme

mekanizmasi ile montajh

surtici motor.

27 Yatay suruci motor 24VDC

28 Bélme

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




Pos. Aciklama
29 Sebeke svici
30 EMC Filtre
31 Selonoid valf
32 DC-LINK kapasitori
33 Motor kontrol ve gli¢ kaynagi PCB
34 Yardimci trafo
35 Auxiliary kablo
36 Ust kapak
37 Ana trafo
38 Ana trafo destegi
39 Hall effect trafosu
40 Quick baglantl koruma kapasit6ri

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




No. Aciklama

41 Seconder indiktor

42 Primer termostat

43 Primer IGBT

44 Primer inverter PCB
45 Primer dogrultucu

46 Dusurlici seconder PCB
47 Fan motoru

48 Seconder termostat
49 Seconder diot

50 Digital Arayliz PCB
51 Enkoder

52 Yukari/Asagi tor¢ baglantisi
53 Inverter PCB yalitim
54 Limitleyici PCB

55 Limitleyici PCB yalitim

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




No. Aciklama
1 Anahtari
2 Basing yay1 @ 2 mm
3 Basing Ayar Unitesi (2 mm yay)
4 Konik Pin
5 Basing kolu sag
6 Basing kolu sol
7 Basing aksi
8 Basing makarasi @ 37 mm
9 Basing kol yayi
10 Basing kol aksi
11 Segman & 10 mm
12 Besleme makarasi @ 37 mm
13 Ayar civatasi
14 Sim rondela
15 Ara tel kilavuzu
16 Giris tel kilavuzu

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




Tablo A- Uygun Makaralar

SERT TEL iGIN
MAKARALAR

Tdm cgaplar igin burglu basing makarasi

Cift oluklu besleme makarasi @ 37
mm( kama yuval ve boyali 6n

ringli)
Tel Tel Cap! Ust makara Boyall 6n makara @ 37 mm
0,6 +0,8 mm Yesil/Mavi
0.80.9 Rulman @ 37 mm Mavi/Sivah
,0+0,9mm avi/Siyal
Sert Tel burclu Yy
0,8+1,0mm Mavi/Kirmizi
1,0+1,2mm Kimizi/Turuncu
iKiZ MAKARA
Pressure roll single groove @ 37 mm
(rulmanh)
Tek oluklu besleme makaras| @ 37
mm (kama yuvali)
Tel Tel Cap! Ust makara Boyall alt makara @ 37 mm [ Oluk
1,0 mm Kirmizi Kirmizi
Aliiminyum 1,2mm Turuncu Turuncu “
1,6 mm Sari Sari U
Tirtikl
. 1,0 mm Kirmizi Kirmizi II !
Ozli Tel
1,2 mm Turuncu Turuncu

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu




Tel Besleme Bakimi

Bakim P
Parca Araligi Islem
Her 500 saatte bir Kontrol
Makaralar ya da ihtiyag et,temizle ya da
oldugunda degistir

Tel kilavuzlar

Her 500 saatte bir
ya da ihtiyag
oldugunda

Kontrol et,degistir

Makara ayar
civatasi

Her 2500 saatte
bir ya da ihtiya¢

Kontrol et,degistir

oldugunda

5. ELEKTRiK SEBEKESINE BAGLANTI

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

Kaynak makinesini ana gli¢ kaynagina baglamadan 6nce, nominal gerilim ve frekansin ana gili¢ kaynagi
tarafindan saglananlara uygun oldugundan ve kaynak makinesinin giic anahtarinin "O" konumuna
getirildiginden emin olun. Ana gii¢ kaynagina baglamak icin kaynakginin kendi fisini kullanin. Fisi degistirmeniz
gerekirse asagidaki sekilde ilerleyin:

e Makineyi beslemeye baglamak icin 3 iletken kablo gereklidir.

* SARI YESIL renkli olan dérdiinciisti, “TOPRAKLAMA” baglantisini yapmak icin kullanilir.

Kaynak makinesini ana gli¢ kaynagina baglamadan 6nce, nominal gerilim ve frekansin ana gli¢ kaynagi
tarafindan saglananlara uygun oldugundan ve kaynak makinesinin giic anahtarinin "O" konumuna
getirildiginden emin olun. Tablo 2, gecikmeli hattaki sigortalar icin 6nerilen kapasite degerlerini gostermektedir.
NOT: Gli¢ kablosundaki herhangi bir uzatma, uygun ¢apta olmali ve kesinlikle makineyle birlikte verilen 6zel
kablodan daha kiguk capta olmamalidir.

del POWERTECH 325 POWERTECH 405
Mode PULSE PULSE
Giris Glicu @ |, Max kVA 17 23,7
Geciktirilmis sigorta (I ff) A 25 25
Gevrim orani @ 40% B A 320 400
Sebeke kablosu

Uzunluk m 4 4,5

Kesit mm?2 4%x25 4x4
Topraklama kablosu mm?2 50 50

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu
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Semboller

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
C-LINK c2 CHR C C D2 E F-EMC IL L2
p T \%
G
.11 .12 .13 .14 .15 .16 .17 .18 .19 =20
Ml MV1-2 PT R2 R R R S- S-INV S-
F P S IL M
21 .22 .23 .24 .25 .26 27
S TAUX TH T T TP Vv
D A H H R
= P S

o1 Kapasitor 2 SNUBBER kapasitor igin ¢ikis diyotlar 3 Sogutma sistemi baglantisi igin glic kaynagi ¢4 Hizli baglant
koruma apasitorii 5 Torg baglantisi ®6 Seconder diyot 7 Gaz selenoid valf ®8 EMC filtresi ®9 Gii¢ kaynag! svici
©10 Sekonder indiktor 11 Primer (st IGBT 12 Fan motoru @13 Torg butonu 14 Cikis diyotlari icin SNUBBER
kapasitorii @15 Raf paneli 16 Primer Dogrultucu 17 Seconder Dogrultucu 18 Ani akim Sinirlayici PCB 19
inverter PCB 20 Motor kontrol PCB 21 Digital iarayiiz PCB 22 Yardimci trafo 23 Hall etkisi transformatorii
®24 Primer termostat 25 Seconder termostat 26 Ana transformator €27 Cikis diyotlari soniimleyici varistor

COLOUR KEY
AN TURUNCU-
SIYAH

Ar  TURUNCU
AR ACIK MAVI-
KIRMIZI

Az ACIK MAVI
Be BEYAZ

Bl  MAVI

BN BEYAZ-SIYAH
Gg GRI

6l SARI
GV SARI-YESIL
Mr KAHVERENGI
NA SIYAH-ACIK
MAVi

Nr SIYAH
RN KIRMIZI-SIYAH
Ro PEMBE

Rs  KIRMIZI

vd YESIL

VI MOR

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu

11




6. PANEL ACIKLAMALARI

|| Kontrol paneli

TUS VE KNOB KOMUTLARI

« ENKODER knobu -A
L

- PARAMETRE
SEQCME TUSU-A

= ENKODER knobu - ¥

- PARAMETRE
SEGME TUSL -V

RACE

- KAYNAK PROSES!
SECIM tugu
= SAVE "MEM” tugu

- KAYNAK MODU
SECIMTUSU
- OZEL

FONKSIYONLAR tugu
“Fx”

- PROGRAM SECIM tugu
- SET-UP MEN( tugu

- PARAMETRE SECME TU3U - A
Asagdakd paramefrelen s&cmek icin kullanilir:
+ Kaynak parcasinin kalinlign (==).

+ Kaynak akomi ().

+ Tel hiz (8).

1 ENCODER knobu - A
B PARAMETRE — &'lan ayaramak ve kaydetmek icin kullanilr.

1 PARAMETRE SECIM tusu -V
Asafidaki parametreleri secmek icin kullanilir:
+ ARK UZUNLUGU AYARI 1),
+ HAYNAK VOLTAI
+ ELEKTROMIK INDUKTANS (o).

1 ENKODER knobu - V
PARAMETRE - \ler ayaramak ve kaydetmek icin kullamihr.

1 PROGRAM SE-;'IM tugu
MIG- MAG ve MMA kaynak prosesi icin PROGRAMI ayaramak
icin kullanihr.
B SET-UP MENU tugu (T > 3 s)
- KAYNAK PROSESI SECIM tusu
- Asafidaki parametreleri secmek icin kullaniir:
+ MIG-MAG / PULSLI MIG ! Double PULSLI MIG.
v MMA
* TIG.
+ JOB.
1 SAVE “MEM" tuﬂ?u (T=2s)
JOE'taki parametrelen kaydetmek icin kullamlbr.
Ayrica daha dnce kaydedilmis parametreleri
garintelemekidedistirmek icin de kullanihir.

1 KAYNAK MODU SEl;iM tugu
Kaynak modlanm secim icin kullanihir. (sadece MIGicin) fusa her
basidiginda yandaki sira ile kaynak modian ekrana gelir.

2-STEP(2T)

2TLED (L 1) yanar.

Torg tetigine basildifinda kaynak cevrimi baslar tetik
birakildiginda durur.

4 STEP (4T)
4TLED (1.1 yanar.
Torc tetijine basilip birakildiginda kaynak prosesi baglar.

KRATER 2T

2T LED (1) yanar - KRATER LED (™) yanar

1) TORC TETIGINE basiddijinda ark baglar ve parametreler
CRATER START TIME lFIIJ‘ fonlcsrynnu aracihgi ile ayaranan
bir sire igin ®ilk krater icin® degerlerl varsayar Bunda sonra
parameter dederleri bir sire icin CRATER START SLOPE
(F11) tarafindan fanimlanir.

2) TORC TETIGI serbset birakildidinda parametreler CRATER
EMD SLOPE (F12) fonksiyonu kullanilarak ayarlanan bir sire
icin san krater dederlerini alr.

KRATER 4T

4TLED (1Y) yanar - CRATER LED (™) yanar

1) TORC TETIGINE basildifinda ark baslar ve parametreler ilk
krater degerlerini ali.

2) TORC TETIGI irakildiginda parametreler CRATER START
SLOPE (F11) iglevini kullanarak ayarlanan bir sure igin
kaynak degerlerini alir.

JTORC TETIGIME tekrar basidijinda parametreler CRATER
END SLOPE (F12) islevi kullanilarak tanimlanan bir sire icin“son
krater” degerlerini ahr.

4 TORC TETIGI birakildiginda kaynak cevrimi biter.

PUNTA KAYNAK 2T

2T LED {L_1) yanar - SPOT LED ( £7) yanar.

TDRG TETIGINE basildiginda dnoeden ayarlanan bir sire boyunca
{saniye cinsinden) punta kaynagl yapilmas: ve ardindan arkin
otomalik olarak kapanmasi icin kullanibr {SPOT WELD TIME FO7
fonksiyonu).

METOT KAYNAGI 2T

2T LED (4.1) yanar - SPOT LED () metot kaynaga

haslanmglnl:la yanar.:

1) Kaynak akimi ve tel beslemesini baslatmak igin torg tetigine

basilir.
Bu noktada kaynakg STITCH WELD TIME (F05) and STITCH
WELD PAUSE (FO8).islevlerinde ayarlanan surelere uyarak
otomatik olarak aralikh metot kaynak gerceklestirecektir .

Bu proses TORC TETIGI birakildiqinda otomatik olarak
biter.
2) TORC TETIGINE tekrar basildiginda islem tekrar baslar.

CEVRIM

4T LED (L1} yanar - CRATER LED (/™) yanip soner

1) TORC BUTORMUMA bas”dlgmda ark baslar ve kaynak
parametreler ilk krater dﬂgeﬂennl alir.

2) TORC BUTONU birakildiginda akim CRATER START
SLOPE fonksiyenu /F11) tarafindan tanimlanan bir zamanda
kaynak icin gecerli olana gider.

3) TORC BUTOWUMA  basidiginda 1sn  icersinde
wrakildiginda akm (F19) ve (F20) “cycle” iglemlen ile
tanimlanan dedere gider Bu iglemi tekrarlayarak ceviim
seviyesi ile kaynak seviyesi arasinda sonsuz sayida gecis
yapabilirsiniz.

4) TORGC BUTOMUNA tekrar basildiginda ve 1 saniyeden fazla
bazil tutuldugunda CRATER END SLOPE (F12) islevi
tarafindan tammlanan bir sureden sonra  kaynak
parametreleri son krater degerleri icin alinir TORC BUTONU
mrakildiginda kaynak cevrimi sona erer.

GeKaMac® PoWerTech 325/405 Pulse Kullanim Kilavuzu
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1 OZEL FONKSIYONLAR tugu “Fx" (T2 2 3)

Bu tus kaynak icin gerekli wve temel clan ve fabrkada dretici
tarafindan  Snceden ayarlanmis bazi parametreler
(ADJUSTABLE FUNCTIOMNS *Fx") gruniilemek ve dizenlemek
icin kullanihr.

Parameireler kullanilan kaynak yontemine ve moduna bagl olarak
dedisir ve her bir otomafikx kaynak noktasi (JOB) icin bellede
kaydedilir.

UYARI: Bu tus aktif oldugunda hic bir LED yanmaz.!
EKRAN VE LED GOSTERGELERI

= HOLD FOMK SIYON LEDI - VRO LEDI
= PARAMETRE
SECIMLEDI -A - PARAMETRE
SECIM LEDI-v
= PROGRAM

SECIM LEDI

= Fx LED - OZEL
FONK SIYONLAR

- JOBE SAVING LEDI

- KAYNAK PROSESI
SEGIM LEDI

- KAYNAK MODU
SEGIM LEDI

= PARAMETRE EKRANI A - [EARAMETRE EKRANI -V

ool T I

§ PARAMETRE SECIM LEDI - A
Bu ledlerden biri yandiginda ilgili kaynak parametresinin secildigi
anlasilir.

1 PROGRAM SECIM LEDI
Bu led vyalmnizca operator bir kaynak islemi (kaynak
programlarinin meveut oldudu) ve ligili program sectifinde yanar.
1 PARAMETRE EKRANI-A
Bu ekran, asajidaki parametrelenn  degererni‘sayilanm
(ayaranmis ya da olcdlmiis) (aktif ise) gbsterir.
+ KAYNAK EDILECEK PARGA KALINLIGI (=),
v KAYHAK AKIMI (A).
+ TEL HIZI {(H).
+ KAYNAK PROGRAMI (PRG ),
1 HOLD FONKSIYON LEDI
Yamp sonme PARAMETRE EKRAMI-A we W lzerindeki
parameter garindmierinin degerlerinin =iras: ile son kaynak
isleminin sonunda ayarlanan veya olcilen degerler oldugunu
befirtir LED kendini kapatmadan énce veya cperatdrin herhangi
bir parametreyi knoblan kullanarak degistirdigi ana kadar 15 sn
yanip soner.

B KAYNAK PROSESI SEGIM LEDI

Bu led yandiginda kaynak prosesinin secilmis oldugu anlasilir.
B PARAMETRE SEGIM LEDI -V
1 Buled yandiginda kaynak prosesinin segilmis oldugu anlagihir.

1 PARAMETER DISPLAY screen -V
This Display shows the values / numbers (sef or measured) of the
following parameters (if active):
* ARK UZUNLUK AYARI(L).
v KAYHAK VOLTAN (W)
+ ELEKTROMIK INDUKTANS (o).

1 JOB SAVING MEM LED
Flazhes while saving a JOB.

B Fx LED - SPECIAL FUNCTIONS
Switched on when special Fx parameters are displayed.
1 VRD LED
Voltaj reduksiyon cihazi (WVRD) woltaj azaltan bir giwvenlik
cihazidir Cikis terminallerinde calisan icin tehlike olusturabilecek
gerilim clusumunu engeller.
ki tonlu led (kapab-karmizi-yesil) VDRnin  etkinlestinildigini
gbsterir Kaynak isleminde;
* MIG MAG (Symergic ve Manuel) / JOB: the VRD cihaz
yanetilmez bu nedenler LED her zaman kapalidir.
MMA: operator gereksinimlierine gore VDR cihazimi etkinlestirip
etkinlestirmeyecegine (VDR cihazini etkinlestirmek icin igili
paragrafa bakin} karar verebilir ve bu nedenle LED yanacak ve
cihazin etkinlestirildigini gosterecektir.
TIG Lift: VDR cihazi her zaman JUMPER N durumundan
bafimsiz olarak yerlestirilir ve bu nedenle LED her zaman
yanar.

§ KAYNAK MODU SECIM LEDI
Bu ledlerden biri veya bir kombinasyonu yandiginda ilgili kaynak
yanteminin secildigi anlanmina gelir.

Kaynak Makinesini ve Baslangig
Ekranini Agma

Kaynak makinesinin acilmas) sirasinda (arka panelde |
konumunda bulunan tusa basin), kumanda kisa bir MAKINE
KONTROLU izlemi gerceklestinilir (gercek calismay) dogrulamak
icin tiim ledler aym anda yanar) ve panel BASLANGIC
EKRAMIMI gorintiler (ornek sekle bakin) ardindan operator
calismaya baslayabilir.

- ) b

:: INED- I 2

c@® ®o
= + - +

£ su

0. .0 .0:*

e L S

Yuklu Yazilim Surimunu Goruntlleme

1) Kaynak makinesi calisirken KAYNAK PROSESI SECIM
tusunu (T2) ve KAYNAK MODU SECIM tusunu (T3) birikie
vyaklagik 2 sn_ Sire ile basih tutun.

FFMA
TR
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2)Her iki ekranda da kaynakgida yikli ofan YAZILIMIN
SURUMUMU gisteren bir akan dizi gorindr. Dizi sirum
yazihmimin gorintilenmesi sirasinda operatbe tarafindan
ENCODER digmesinden birinin -A(E1) veya V(E2)
dondiirilmesi dizinin her iki ekranda da dedismesini saglar.

@ﬂ .o

31 azihm versiyonunun kontrod panelinde aﬁrﬂnil]lenmesinin
sona ermesi 2 farkh sekilde gerceklestinlebilir -

* Otomatik olarak: Gonintuleme siresinin gecmesini bekleyerek.

* Manuel olarak: herhangi bir fusa basarak

| Telin Beslenmesi

In the MIG-MAG-PULSE-DOUBLE PULSE kaynak prosesinde

telin beslenmesinde asadidaki maddeler uygulanir:

+ Torg tetifine basih tuiun

* Yaklasik 2 sn sonra tel sabit bir izda iledemeye baslar.

* Bu islem aym zamanda tel iz icin sayisal bir degerden
olusan bir mesajla ve ardindan LOAD ile gosterilir (sekile
bakiniz)

+ ENCODER - A (E1) kncbunu tel hizini degistirmek igin
cevirin.

* Torg tetigine basmay! birakb@inizda tel beslemesi durur.

| Gzel Fonksiyonlar “Fx”

OZEL FOMKSIYONLAR “Fx’ meniisiine girmek icin, hold the
OZEL FONKSIYONLAR “Fx” fusuna (T3} en az 3 sn. Boyunca
baszil tutun. Fx LED yanacakhr.

Y e

T3l
S|
—

Ozel fonksiyonlar cperatorin daha fazla paramefreyiislemler
dizenlemesine ve kismi resetleme yapmaszina olanzk tanir ve
kaynak islemi icinde farkh bir sekilde cabsw.Table 1 mevcut ozel
fonksiyonlan - gistermektedic Sdtunlann  anlamlannin - aynntilan
agafidaki gibidir:

* FUNCTION sttunu: ozel fonksiyonlar.

DISPLAY situnu: ozel fonksiyonlann sembolu (mesaj
PARAMETERS DISPLAY - A ekramninda gosterilir.).

FACTORY sulunu: Ozel fonksiyonlar icin fabrika ayarlan {mesaj
PARAMETERS DISPLAY —V ekraninda gbsterilir.).

RANGE siifunu: ozel fonksiyon icin dizenleme alani..

Son iki situn grubu KAYNAK PROSES]I ve MIG-MAG
KAYMAK MODU ozel fonksiyonunun secilebilecedi kaynak
iglemini ve modunu gosterr Omek: SPOT WELD TIME islevi
yalmizea sinerik MIG-MAG PULSE veya manuell SPOT 2T
modunda kaynak yapilirken seciebilir

-

1) Gerekli OZEL FOMKSIYOMNU secmek icin ENCODER-A
knobunu (E1) cevirin Secilen dzel fonksiyen icin VALUE
degenni dizenlemek icin ENCODER-V knobunu (E2)
cevirin.

UYARI: Degerlerde yapilan degrsilitler hamen
sfiinfestinlir (daha fazls onay gershmez  ve  hemen

gordniilenider) veya en azindan bir sonrakl kaynak isleminde

aitif hals  gefire Cperatdr kaynak  islemine  dsvam - edsrken
fonksiyonian(Tel hizive diger parameirelen degil) dizenleyebilir ve
OFFL FONKSIYONLART “Fx* mendsinden GIkmark zornds
kalmadan islemine devam edebilir,

2) VARSAYILAN PROGRAM (dEF)

DIKKAT: Eu Istem yapilirsa kuliamiar program fabnika
ayarianns sifidar.

Ayarlan/parametreler sifirlamak icin asadidaki sekilde
ilereyin:

Her iki ekranda da Def no okuyana kadar EMCODER-A(ET)
knobunu cevirinisekle bakin)

+ ENCODER-V knobunu (E2) PARAMETRELER EKRANI-
V' ekrani (D2} YES okuyana kadar donduran..

= - i I""'u!" L
cs e = - L}
!0 .0 :.@0:°
- (B
* SAVE "MEM' tusuna {T2)en az 2 sn. Boyunca basili tutun.

n - Ta2s
-

=
%

* Kullammdaki program artik bazan ile
tamimilanmigtir Yukandakileri dogrulamak icin kaynakcinin
kenirol paneli kisa bir MAKINE KONTROLU islemi
gerceklestirir (gercek cahsmayr dogrulamak icin tim LED
ayni anda yamk kalr)jenerator yveni ayardan hafizaya
alarak yeniden kaynak yapmaya baslar.
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AVAR ARALIGS KAYNAK PROSES] MIG-HAG KAYNAK NODU
FONKSIYON EkRal | FABRIKA MIG MAG [ PULEE ]
ARALIK P'!II.Lk‘ L | Man | sPd TIG | WM& | T 4T L g | wper | 2amen [
cLd
f
R*Fx" [0 Fx>3s
MIG-MAG prosesi
FRE GAS Fi3 113 w ]| o] « | o] «] « ] «
EASLANGIC HIZI S 3 a | & | & | s | &« | & ]
HOT START Fict 0 s | w | &« | 2| & | & | =
KRATER
BASLANEIC KRATER]
KRATER STARTH . | = . . | B
KRATER START B . . | = .
KRATER START B . . | - .
KRATER STARTH s | & | s | = -
KRATER STARTB [ | & | s | = . | = B
SON CRATER
KRATER SONU 2 D0-§ s [« [« ] - .| - .
KRATER SOMU R | = . . | = B
KRATER 50N 8 [ . . | B
KRATER SONU B (100 R . . | - .
KRATER 50N TE 00§ | & | s | = .
FUINTA KAYNAK ZAMANI R | & | s | = .
METOT KAYRAK
NETCT KEAK 20 FU5 10 [01-§ [« [« ] - B
NETOT KEAEK 2MEHBE FO5 s TRE | & | s | = .
EURNEACK bk 0 30+ +30 | & | s | = s | & | & | 2| 5| 2| =
SO BAT PaG 10 [0o-3 « | « [T = s | o |« [ o]« ]«
ICEVRIM
CENRIM AKIMI Fi5 « | s . .
TELHE Fi5 . .
RN Fan « | - . .
5 Fal . .
R
DUALFULSE DELTAR | F23 S0 . s [ o[« [ o] o] =]«
DUAL PULSE 3E Fi5 s . e | « | a | o | & | a | =
DUALPILSE B Fif 17Hz . s | & | s | s | & | ]|«
DYNAMICS dvn 0 . s | & | 8| 2| 5| s | =
TG process
UF SLCPE Fis [ no-g .
DOWN ELOPE Fa0 20 008 .
SIS VOLTAGE LT Fai 0 T .
MNA progess
HOT START [ e [ s [ eew | | | [ | T[] [ [ [ [ ] 1
MR FORCE [ wc | s [ oeim | [ | | | [« | | I I | I |
MARSAYILAN FROGRAM [ eF [ m | wvm | & ] o« «a] @« @« a] a] «a] a] «a] «] 1=
SETUP (SEtUP)menii [0 PRG > 3s
FAERIKA AYARI FAC no o= 1ER s [ o[ o] a [ «a[ a]a] «a[a] a]a] ]
TMERARC ON ArCont « | o | o[ o | &« | | a| « | &« | «a | &« « |«
TINER WELDING B M Ecn w | o | o | & | &« [ o | a| s« | «a ||«
ERRORLOG Errleg | o | 2| 8| s | a | a | s« | &« | s | s« | &« | =
TEST e | o | o[ &« « ] «a | a «a[ o] o« =] a]a=
OZEL FONKSIYONLAR (SPC FnC) menii [0 PRG > 3s
B KA RSN ECC T ] e [ e ] e e s ] [ [« [ «a [ s [ a]a] aa
[ ] Mok CAL
SPEED MOTOR 1 B s00-9 s [ a [ =] = s [ o[« [ o] a] «a]a«
SPEED MOTOR 2 EH 00-9 IR s [ o e e e o]«
SPEED MOTOR 3 EH 00-9 | & | s | = s | « | o | o | & | 2| =
ARKUBANAKATAR AL u - » | a [ o] = s | o | &« [ o]« «a]«
CEVRIM Ve ofF ofF -on = |« [ -] - R
SOGUTHA SUYU M Hio Cem [ w | o | s | & | « | o | a| s« & | «a ] s«
SiFRE 0 0+9% w | o« | s | 8| a | s | a | s« | &« | s | &« | &« | =
ELCKLAR no ne-L1-L2413 - - - - - - - - - - - - -
SERI NUMARAS! SErnlM e | o | o[ o « [ « | «a[ «[ o] «a[ =] «]a=
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3)0ZEL FONKSIYONLAR "Fx’ meniisiinden ckmak icin, ZEL ~ |'MERARCON . o
FONKSWDNLAR “Fx" (T3) tusuna bir kez basin ve birakn. Bu, makinenin kaynak icin kullanikdig1 gercek zaman gosterir.

1) UYARI: Bu siire sadece kaynak tesisiigin FACTORY

E . n s ’:'n . ﬂ ] m DEFAULT {AYAR menisinde FAC) kultanilarak sififianabilir.
Cll Her iki ekran {D1-D2) ArConti ckuyana kadar ENCODER - & (E1)
re knobunu dindirun.
= f
m onzoF

" - = - Cns
SETUP Menii Ho-CH o B
Gelismis konfiglirasyonlar, sistem testleri ve kalibrasyoniar gibi n ﬁ [®]

uzman operatbrier icin wygun olan cesitii fonksiyonlara erigim LY + = +
saflayan SET-UP mendsind agmak icin PRG tusunu en az 3 £ B .
saniye basili tutun. Daha fazla bilgi icin tablo 1'e bakiniz. 0. B8 :.0::%
R . 5

FABRIKA AYARLARI (FAC)
2) Push the PRG key to view the welding use time, expressed in

UYARI: Bu iglem gergeklegtirilirse, tim DAY'S (d), HOURS (H), MINUTES (M). Example: 2d-3H-25M.
diizenlenebilir parametreler fabrika ayarlanna e}
tamamen sifirflanir  sonuglanir (JOBS'un iptali Ed_ aH' 35
dahill. —_— . ol .
Ayarlan | paramefreleri sifilamak icin asagidaki sekilde iledleyin: ) AE&H’;%';-;:"E geri donmek icin KAYDET “MEN" (T2)

1) ENCODER - & (E1)knobunu, her ik ekran da FAC no
okuyana kadar dondurin {sekle bakan).

TIMER WELDING MACHINE ON

Bu, kaynak makinesinin agildig zamani gbsterir.
UYARI: Bu sure sadece kaynak tesisi icin FACTCRY DE-
FAULT (&Y AR meniisinde FAC) kullanilarak sififlanabilir.

1) Her ikd ekran (D1-D2) iMEon ckuyana kadar ENCODER - A
[E1) diigmesini cevirin.

?) PARAMETRELER EKRAMI - ¥ ekrani (D2) YES gbrilnene
kadar ENCODER - V diigmesini (E2) cevirin.

oo oz

3 -
-5 @

‘0. 20 ;0

e
i

(0]

PEEn
AEE

27 GUM (d), SAAT (H), DAKIKA (M) olarak ifade edilen kaynak
makinesinin acitdigi zamam goriintilemek icin PRG tusuna
basin. Omek: 120d-13H-22M.

13H-22n

3) SAVE "MEM” fusunu (T2) art arda en az 2 saniye basil tutun.

1 L]
ﬁ" TaRR 3) SET-UP mendsiine geri donmek icin SAVE “MEM" (T2) tusuna
= basin.
o n.
4) Bu asamada. foplam sififlama wveya fabrka varsayilan =
prosedirl basanyla tamamianmistir (parametreler fabrika L=

degerlerine gen  alinmustr ve kaydedilen tom JOBS
silinmistir). “Yukandakileri dogrulamak icin, kaynakcinin
keonirel paneli MACHINE CHECKIn kisa br iglemini
gergeklestinr (gercek calismay ﬁugmlamak icin tiim LED'ler
aymi anda yanik kalir), jenerator yeni ayarlan hafizaya alarak
calizmaya baslar ve tekrar hazirdir. kaynak
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TEST
EERORL DG Bu yapiiandirma, operatériin bazi cihazlann bazi iglevierini

Bu, operatorun kaynak lesisinde ortaya cikan hala durumlann kontrol etmesine ofanak tanir,
bilmesini saflar.

1) Her iki ekran (D1-D2) Err Log okuyana kadar ENCODER -4 ) EMGODER - A (E1) knobunu, her iki ekran (D1-D2) 1ESt

(E1) dugmesini cevirin. okuyana kadar dondirin.
D (- - i pz
i 3 7 P £ wi
. X o 5 : =
Bl + - + el & Q
£ J o = >
5 u ;
:.0: 20 :.0:- = o B o R [
rFe R o e 2%

1) PRG tusuna (T5) basin ve ekran, DISPLAY PARAMETERS 2 PRGtusuna (T5) basin, ekran, DISPLAY PARAMETERS - A
- & {D1) altinda hiata kodunu ve DISPLAY PARAMETERS - (D7) altinda kontrol edilecek parametreyi ve DISPLAY
W (D2} altinda kag kez hata kodunu gosterecektir. Kod hatas PARAMETERS - V' (D2) atindaki ayan gosterscekdir.
icin, "Hata Kosullan®™ paragrafinda bulunan listeye bakmn..

Wb

i<k

e
e
sils

of.

N

= * = +
E» - LT
= 0.0 0%
o @ Ll

1) GAS [zelonoid valf), Mot (lel besleme motoru), FAn (fanlar} ve
H2o (yalnizca fakiliysa soguima initesi) arasindan test edilecek
cihazi secmek igin ENCODER - A (E1) knobunu dinddrin.

4ENCODER - V (E2) knobunu, oF F durumundan acik duruma
gecmek icin saat yonunde cevirin, bu, cihazl etkinlestinir ve
kullamecinin calisip caligmadigimi kontrol etmesini saglar.

3) Listeyi kaydirmak igin EMCODER - V (E2) knobunu
donduiriin.
4) SET UP menisine ger donmek icin KAYDET "MEM" {T2)

tusuna basin.
nN.

=

L

o

4]  SET UP menisinden cikmak igin SAVE "MEM" (T2)
tusuna tekrar basin.

=

L

o

iw]
[T

(o]

EFNm
RN

5} oFF durumuna geri donmek icin ENCODER - V (E2)
digmesini saat yonunin tersine cevirn.

6} AYAR menisiine ger donmek icin KAYDET "MEM (T2}
tusuna basin.

T} Baska bir cihaz: kontrol efmek icin 2., 3. ve 4. adimlan
tekrarlayin.

8} SET-UP menisinden cikmak igin KAYDET “MEM" (T2)
tusuna tekrar basin.

n.

2
%
—
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| Menii OZEL FONKSIYONLAR

SET-UP menusunden, yalmzca uzman, sorumlu bir operaior
tarafindan yonefilebilen ek isleviere erisim safiayan OZEL
FONKSIYONLAR mendsune ensmek icin PRG fusuna (T5) 3
saniyeden fazla basin, ki ekran (D1-D2) SPC FnClyi
okuyacakiir...

GUVENLIK KALIBRASYON KODU
{5CC)

DIKKAT: Bu iglem siirdiiniilir, kaynak devresinin
verimliligini optimize eder {sadece MIG kaynak
iglemlerinde).

Kaynak devresinin uzunfugunu ayaramak igin (1 ila 100 m

arasinda ayarlanabilir) su prosedur izleyin:

+ ENCODER digmesini - 4 (E1) PARAMETERS DISPLAY
ekrani - A (D1) ve yazma SCC'yi elde edene kadar dondiirin

* PARAMETERS DISPLAY ekraninda - V {02 istenen sayyi
elde edene kadar ENCODER digmesini - V (E2) cevirin.

« DIKKAT: iglem onay gerektirmez!

DIKKAT: Girilen veriler tiim MIG kaynak iglemleri igin
gecerlidir.

Omek:
Kablo uzunlugu 3 m.
Torg kablosunun uzunlugu 3 m.

Kaynak devresinin toplam uzuniugu & midir (6 bu nedenle
eklenecek sayidir).

MOTOR KALIBRASYONU (Mot CAL)

DIKKAT: Bu prosedir tel mzim kalibre etmenizi saglar
(yalmizca MIG kaynak iglemigrinde).
+ Azaqidakd gibi ilerleyin:

PARAMETRE EKRANI - A [D1J ekrani Mot CAL okuyana kadar
EMCODER - & {(E1) knobunu cevirin,

w0

el ]
ot
e Mot |
e 4+

Hon et

* KALIBRASYON meniisini acmak icin, PRG tusuna basin
(T5).

Al

E]

- +

Y
™ _I
—
Kalibrasyon prosedaru 3 farkh asamada gerceklestiniir:
1. Kalibragyon parametresi SM1 (MINIMUM HIZ)
Tore digmesine basip birakon ve ardindan telin otomatik
olarak durmmasim ve End MiS mesajimin gorinmesini
bekleyin.  Sarkan feli Glciin (cm  cinsinden) ve
PARAMETER DISPLAY ekraminda - V (D2) gorinen
ENCODER. digmesinin - V (E2) dondurdimesi yoluyla
Iéagnargy;mm yazhiminda gosterien deferi girin: istenen
egerdir..

2. Kalibrasyon parametresi SM2 (ORTA HIZ)

Ardindan PARAMETERS DISPLAY - ekran (D1} SM2
parametresini gosierene kadar ENCODER - A knobunu
(E1) cevirin. Tore diigmesine basip birakin ve ardindan
telin otomatik olarak durmasini ve End WS mesajinin
gorinmesini bekleyin. Sarkan teli dlcin {cm cinsinden) ve
PARAMETERS DISPLAY ekraninda - V (D2) goriinen
ENCODER digmesinin - V (E2) dondinilmesi yoluyla
kaynakcinin yazihminda gosterilen dederi girin.
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3. HKalibrasyon parametresi SM3 (MAKSIIMUM HIZ)

Ardindan PARAMETERS DISPLAY- Bir ekran {D1) SM3
parametresini gisterene kadar EMCODER - A knobunu
(E1) gevirin. Torg digmesine basip birakin ve ardindan
telin ofomatik olarak durmasim ve End MiS mesajimn
gorinmesini bekleyin. Sarkan teli dlciin (cm cinsinden) ve
PARAMETERS DISPLAY ekraminda - W (D2) goninen
ENCODER knobunun - V' (E2) dbndiriimesi yoluyla
kaynakginin - yaziliminda  gosterilen deger ginn.
{D2%istenen dederdir..

,
2
]
L]

s

9]

n/CE

+ Prosediri. ... -im, makinenin
karakienstik egnmm yenldfm hesaplayacak ve kullamma
uygun hale getirecektr..

+ KALIBRASYON meniisinden cikmak icin KAYDET “MEM"
tusuna (T2} basin ve birakin.

n..

5

e

+ Oilciimii durdurmak icin SAVE “MEM (T2) Tusuna basin.

ARK UZUNLUK AYARI

MIG kaynak islemler icin (darbeli, cift darbeli, sinerik ve manuel),
bu islev operatorin ARK UZUKLUGU AYARI (1 } parametresini
KAYMAK GERILIMI (W) veya TEL HIZI (&) ile ayaramasina
clanak tansr. {12}

1JENCODER - A (E1) didgmesini EKRAN PA-RAMETRELERI -
A (D) ekrani ArC iglevini ve EKRAN PA-RAMETRELERI -
(D2} ekrami iki ayar yontemini gosterene kadar dondonin: U
(VOLT - KAYNAK GERILIMI) ve RPM (HIZ - TEL HIZT)

2}. ENCODER - V (E2) digmesini cevirin ve gerekdi ayarama
yontemini secin (bu islemin onaylanmazina gerek yoktur).

o iz
(o] o
el n
E I.I
] o ...D g::
.. L

3) Ayarlama yontemini degistirmek icin 1. ve 2. adimlan tekrarayin
4} SEtUP meniistinden cikmak icin KAYDET "MEM" (T2} tusuna basin

M.

N

CEVRIM

+ Etkinlestirilirse, bu islev operatdrin MIG (darbeli, cift darbedi,
sinerik ve manuel) kaynak islemlerinde ve bununia iliskili ozel
islevierde baska bir kaynak moduna (CEVRIM) sahip
aimasina izin verir:

+ CEVRIM AKIMI, CEVRIM TEL HIZI (bakiniz Tablo 1, Pa-

rametre F15).

+ CEVRIN ARK UZUNLUGU, CEVRIM VOLTAJI (bakimiz

Tablo 1, Pa-rametre F19).

1) 1) ENCODER - A (E1) diigmesini EKRAN PARAMETERS -
A (D1} ekram CYC islevini gosterene wve EKRAN
PARAMETRELERI - V (D2) ekram mewvcut iki secenedi
gosierene kadar dondurin: ofFF (dongl dewre disi), ON
{cevrim etkinlestinidi).

2y ENCODER - V (E2) digmesini ceviin wve cevimi
etidnlestirmeyi veya devre dis1 birakmayi secin (bu islemin
onaylanmasi gerekmez).

o n'zul

i
5.:|:-

@
@.. .,ﬁ il e E

Maodu degistirmek icin, 1. ve 2 adimlan ttekara edin
1) SEtUP mendden cikmak icin, SAVE “MEM" (T2) tusuna 2 kere

basin.
N.
=

A"

SU SOGUTMA MODU

+ Bu konfigiirasyon, operaldrin asagidaki sekillerde sogutmay
ayarlamasina izin verir (sadece mevcutsa):

OM DEMAMD - Bu durumda yapilan kaynaja gore sojutma

yanedilir.

ALWAYS OM - Bu durumda, makine acnmgmda sodutma devreye

girer ve making kapatilana kadar agik kahr. Sodutma yainizca bir

alarm etkinlestiriidiginde durur. To make the setting, proceed as
followrs:

1} ENCODER - A (E1) knobunui DISPLAY PARAMETERS - A
(D1} ekrami HZo iglewini gosterene kadar we DISPLAY
PARAMETERS - W (D2) ekrani mevcut iki secenedi
gosterenre kadar dondurin: Dem (ON DEMAND) ve Aon
[ALWAYS ON).

2) ENCODER - V (E2) kncbunu dondinin ve gerekli soguima

modunu secin (bu islemin onaylanmasi gerekmez).
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3) Modu degistirmek igin 1 ve 2 adimian tekrarlayin
4) SEtUP meniden cikmak icin, SAVE *MEM® (T2) tusuna 2 kere

Dasin.
n.:
\ 9!

SiIFRE

SEtUP meniisu sifre ile korunabilir.
1) Her iki ekran da (D1-D2) hicbir sifre giriimedigini befirten PAS
0 okuyana kadar ENCODER - A (E1) knobunu cevirin.

2) ENCODER -V (E2) knobunu DISPLAY PARAMETERS V
({D2) ekram gerekli sayiyl gosterene kadar (0'dan 999'a
kadar} donduriin (bu islemin onaylanmas| gerekmez).

fio.:0 G

3 Br&FFEgi:ﬂcEnm SB—UPHHMMWHEW
anabimek icin dofru numara avaranmat ve PRG tusuna

basilarak onaylanmalicir
4} Sifreyi degistirmek 'u_:in 2. ve 3. Adimlan fekrarlayin
5) SEtUP meniden ckmak igin, SAVE “MEM” (T2) tusuna 2 kere

basim. ﬁ.:

=

N

ELOKLAR

* Etkinlestirifirse, bu islev operatirin kaynak makinesinin ve /

veya belii kaynak parametrelerinin / iglevierinin kullammini

engellemesine veya siniflamasina izin verr. Aralanndan secim
yapabileceginiz 4 olas! secenek vardir:

BLOCK no - Kaynak makinesi icin herhangi bir blodun

etldnlestinimesine izin vermez, ancak gecmiste bloke edilmisse

operatorin makinenin blokajim kaldirmasina izin verir.

BLOCK L1 - Operator yalnizca bloktan dnce ayardanan

paramefrelen kullanarak kaynak yapabilir ve kaynak makinesi

ve tel besleyici Gzerindeki kontrol paneli (izerindeki digmeleri
kullanarak kaynak paramefrelerni ayarayabilir ve [/ weya
degistirebilir (eger varsa).

BLOCK L2 - Operatir yalnizca bloktan dnce ayaranan

paramefreleri kullanarak kaynak yapabilir ve kaynak

parameirelerini ayarlayamaz ve / veya dedistiremez.

BLOCK L3 - Genlim, alum ve elekironik endilians degerinin

£% 15 oraninda dizeltiimesine izin verir.

1) ENCODER - A (E1) knobunu DISPLAY PARAMETERS - A
{D1) ekrami bLC okuyana ve DISPLAY PARAMETERS - V
{D2) ekram: dort secenek gosterene kadar dondurtin: hayir
{BLOK. YOK), L1 (KISMI BLOK), L2 (TOPLAM BLOK), L3
[KISISELLESTIRILMIS BLOK).

2) ENCODER -V (E2) di\gmesini cevirin ve 4 secenekien birini
secin (bu islemin cnaylanmas: gerekmez).

P b T
::0. -0 :@{

3}  Modu degistirmek icin 1. ve 2. Adimar tekrar edin.
4)  SEtUP mendden cikmak kin, SAVE "MEM® (T2} tusuna 2 kere

basin.
M.
3 L]
™=
\-
SERI NUMARASI

1) Bu fonksiyen, teknik yardim icin kullamian kontrol pancsu
icin seri numarasini saglar.

2) EMNCODER - A (E1} knobunu DISPLAY PARAMETERS- A
{D1) ekrami SEr islevini gisterene we DISPLAY
PARAMETERS - VW (D2) ekrani sayl ckuyana kadar
dndiinin.

3) PRG tusuna basikdiginda, panonun seri numarasini gosteren 16
Karakierik bir metin gececekdir.
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| MIG-MAG sinerjik / MIG pulse
| double pulse MIG

Arka panelde | konumunda bulunan svice basarak kaynak
makinesini calistinn.

1 — KAYNAK PROSESI SECIMI

MIG kaynak PROSES] secimi

1) llgdi LED yanana kadar, gerekirse birkac kez KAYMAK
PROSESINI SEC (T2} lusuna basin..

g
= -
e -
E el
=
Ayl
-

2)  PROGRAM SEC tusuna (T5) basin. Hgili LED acihir.

~N

\'\-i

38 MIG-MAG sinerjik kaynak islemine engmek icin: ENCODER
knobunu - A (E1), DISPLAY PARAMETERS ekram - A {D1) ve
MiG vazisim elde edens kadar déndirin

AB} MIG pulsh kaynak iglemine ersmek icin: DISPLAY
PARAMETERS ekram - & (D1} we PLS yazisim elde edene
kadar ENCODER knobunu - A (E1} dondirun.

Soo
+: [ i
&: ". ek
2 .u
F. -“

3C) Cift pulsh MIG kaynak islemine ergmek igin: ENCODER
knobunu - & (E1) PARAMETERS DISPLAY ekran - A (D1)
dPL yazist cikana kadar dondiriing

w0

Reie

.
A
++

LR ]
l;lu
... ’E

‘l..’tl:

30} SOGUK kaynak prozesine ersmek icin. PARAMETERS
DISPLAY ekram - A {D1) ve CLd yazisim elde edene kadar
ENMCODER knobunu- A [E1) dondiriin.

3E) Vizyona erismek icin. ULTRASPEED kaynak iglemi; DISPLAY
PARAMETERS ekrani - A (Df) ve vazan 5Pd'Yyi elde edene kadar
EMCODER knobunu - & {E1) déndiirin.
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UYARI: Bu fable sadece bir omekiir, kaynak programlan
gancellenebilir ve genigletilebilir. Mevcut programlann dodru listesi
icin kaynak makinesindeki fabloya bakin.

PARAMETERS DISPLAY ekraninda - kaynak PROGRAM Inda v
(D2) istenen sayy elde edene kadar EMCODER dagmesini - V
(E2) secin.

3 - KAYNAK MODU SECIMi

4 Kaynak MODU'nu secin, basip iirakin ve gerekirse cesithi
zamanlarda KAYNAK MODU SECIM tusuna (T3) ilgili LED
yananz kadarbasin.1 2 3 4 5 &

.t @ (-

- ®ii = L]
F_ﬁ._‘x_ (] L]
e Fr = - -]

(2T)

(4T)

KRATER 2T

KRATER 4T

PUNTA KAYNAGI 2T
METOT KAYMNAGI 2T

— OZEL FONKSIYONLAR “Fx” SECiMi

Yalmzea sinerjik MIG-MAG ve pulsh / double pulsh MIG
kaynak isleminde bulunan OZEL FONKSIYOMNLAR “Fx"
asadida gosterilmistir. Bu meniyle ilgili diger tim
aciklamalar icin ilgili paragrafa atifta bulunun.

ON GAZ (Prz) - Kaynak baglamadan once belirl bir sdre icin
ek mikiarda gaz saglar.

BASLANGIC HIZI (5t5) - Telin ig parcasina yaklasma hizini
dizenler. Belirilen deger, fabrika ayan degerine gore bir yizde
degigimidir..

HOT START (Hot) Kaynak arkim baslatmak icin akim
yogunlugunu dizenler. Belitilen deder, fabrika ayan dederine
gire yizde degisimidir.

KRATER BASLANGIC AKIMI (FOB) - Sefs the initial starting cur-
rent of the crafer.

KRATER BASLANGIC ZAMANI (F10) Bu fonksiyon
KRATER BASLANGIC AKIMI dederinde kaldig) soreyi
tamimlar. .

KRATER BASLANGIC EGIMI (F11) KRATER BASLANGIC
AKIMI seviyesinden kaynak akami seviyesine gecis icin

zaman asimi.

* KRATER SON EGIMI (F12) —

- Kaynak akimi seviyesinden "KRATER SON AKIM" seviyesine
gecmek icin gereken siire.

. I(R.:I.TER SON AKIMI (F13) — Kraterin son kaymak akimini
ayarlar.

* KRATER SONU ZAMANI (F15) — Bu fonksiyon, akimin
KRATER SON AKIMI degerinde kaldign siireyi tanimlar.

* PUNTA KAYNAK ZAMANI (FOT) — Ark tbasladikian sonra
punta kaynaginin gergeklesigi sire, ardindan ark otomatik
olarak stndiraldr.

+ METOT KhYNAK ZAMANI (FO5) Metot kaynadn basladikian
=onra kaynagin yapildigii ve otomatik olarak bitinldigi sare.

* METOT KAYNAK PAUSE (F06) Kaynaklar aras1 duraklama

O Db

SON GAZ (PoG) — Kaynak bittikien sonra belirli bir siire icin ek
miktarda gaz saglar.

CIFT PULSE DELTA AKIMI (F23)

Bu fonksiyon, ayarlanan kaynak akimi ile kar$|last|r|ldlgmtla
tepe alimdaki pozitif veya negatif yizde degisimini belirler.
CIFT PULSE BALANSI (F25)

- Bu fonksiyon, kaynak akamininkiyle kaj;llastmldlgmdat
akim suresindeki pozitif veya neg degisimini belirle
* CIFT PULSE FREKANSI (F26) — Bu |$Ieu ¢ift pulshmod ||;:|n
frekanstaki (Hz) degisimi belirer.
» CEVRIM AKIMI (F19) - Bu fonksiyon, ayarlanan kaynak akimi ile
kargilastinldiginda cevrim akimindaki poziiif veya negatif degigimi
belirler (sadece SETUP'Ma CYCLE eifkinlestirimisse kullanilabilir).

B CEVRIM ARK UZUNLUGU (F20)

* - Bu islev, standart uzunluga kiyasla déngii yay uzunlugundaki
degisimi belirler (yalmzca AYARLARDA DOMGL
etkinlestinlmigse kullanilabilir).

1 VARSAYILAN PROGRAM [dEF)
UYARI: Bu iglem yaplirzsa, kullamilan program fabrika
varsayilan ayarlanna sifirlar..

Ayarlan / parametreleri sifirlamak icin asafidaki sekilde ilerleyin;
* Her iki ekran da ckuyana kadar ENCODER - A (E1) knobunu

dindiiriin.

dEF no (sekle bakin). B .
i EEE IR i
(o] @ @ (o]
P u
EE R I H

siiresi

BURN BACK (bUb) Kaynak sonrasi telin uzunludunu
dizenler. Beliflilen deder, asajidakilere gire bir ylzde
degisimidir.

* PARAMETERS DISPLAY -V ekrani (D2) EVET gorinene kadar
ENCODER - V Knobunu {E2) gevirin.

- $ - .
r S
= = ik
0. -0 0"
R L

72 |

* Kullamimdaki pmgram artik baganyla tamamlanmistr.
Yukandakileri dogrulamak icin, kaynakcimin kontrel paneli kisa bir
MAKINE KONTROLU islemi gerceklestirir (gercek calismay
dogrulamak igin tim LED aym anda yanar), jenerator yeni ayarlan
hafizaya alarak caligmaya baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazir.
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6 - PRE-SETTING
Kaynaktan once asaiidaki parametrelen ayarlama imkani vardir,

KAYNAK PARCASI KALINLIGI b i)
KAYNAK AKINMI

Omek: TEL HIZI

KABLOC HiZI'na karsilik gelen LED yanana kadar PARAMETRE
SECIMI - A tusuna (T1) basin. PARAMETRE EKRAMI - A
ekraminda {C1).

‘!'n]

TEL HIZI

oz ¢ ARK UZUNLUK AYAR]
m '; KAYNAK VOLTAJKA
ELEKTRONIK INDUKTAN §

Q@

b Parametre smenl ynlurla onceden ayarlanmishr ve ARC
UZUMLUK AYARI parametresi dedistirlerek degistiritebilir.
Ornek:Elektronik Indiktans

ELEKTRONIK INDUKTANS'a karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMI - V tusuna (T4) bazin. PARAMETER
DISPLAY - W ekraninda (D2) gbsterilen dederi degistirmek icin
ENCODER -V diigmesini (E2) cevirin.

6 - KAYNAK
+ PARAMETER DISPLAY ekrani - & (D1)

KAYNAK PARCASI KALIMLIGH 1]

HAYHAK AKINMI

TEL HIZI ;”‘_@ O

- KAYMNAK PARCAS] KALINLIGE [~ dnceki set edilen
deger
- KAYNAF AKIMI (A kaynak yapilan parcanin akiminin
flen degeri
L HIZI (8-} Bnceden set edilen deger.
F"ARAMEI‘ER DISPLAY ekrani-V (D2)

oz ¢ ARK UZUNLUK AYARI

- KAYNAR VOLTA
ah n

®

- +

- ARK UZUMLUK AYARI( L) dnceden set edilen deger.
- KAYNAK VOLTAL (W) Kaynak parcas:nin dlctlen Wﬂap
- ELEKTRONIK INDUKTANS () onceki set edilen deger.

ELEKTRONIK INDUKTAN §

Kaynak esnasinda  operator

irebilir:
EUE%A MAK PARCASININ KALINLIG] (==,

v KAYNAK AKIMI (A).

» TEL HIZI (8).

v ARK UZUNLUK AYARI] L &

+ ELEKTROMIK INDUKTANS { af).

+ DZEL FONKSIYONLAR *Fx".
UYARI: Bu kaynak igleminin sinerjik oldugunu ve bu nedenle
tek bir parametrenin degigtirilmesinin, degistirilemeyen
anceden tamimlanmg ayarlara gore diger parametreleri de
etkiledigini unutmayin!

7-HOLD

Bu islev, her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak kendini

baslatir ve uperalf:re belirfi bir sure HOLD FUMCTION LED inin

yanip sonen 1313 ile gosterilir.

KaEnak yaklagik 15 saniye boyunca sonfandinldikian senra, her iki

kaynak swrasinda  aym parametrelerin degerienm

gostermelidir.

Bu durumda ekran asafidaki gibidir;

* PARAMETER DISPLAY ebrani - A (D1)

asadidaki  parametreler

KAYNAK PARCASININ .04

KAYNAK AKIMI

TEL HIZI

- KAYNAK PARGASININ KALIMLIGI (=): &nceki set edilen
deder
- KAYNAK AKIMI {A): son Blcilen deder
- TEL HIZI (4-): dnceki set edilen deder
+ PARAMETER DISPLAY ekrani - V (D2)

oz ARK UZUNLUK AYARI

ﬁ:ﬁ.\
_Q (o]

- ARC UZUNLUK AYARI (1) nceki sef edilen dederi.
- KAYNAK VOLTAJ (M) son diculen voliaj.
- ELEKTROMIK INDUKTANS (i)

KAYNAK VOLTAN

ELEKTRONIK INDUKTAN S

Onceden ayarlanmis deger. HOLD islevini kesmek ve 15 saniye
gecmeden ON AYARLAR asamasina ger dénmek icin, iki
ENMCODER digmesinden binini (E1-E2) gevimmeniz yel)erlldlr :
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MIG-MAG manueli

Arka panelde | konumunda bulunan anahtara basarak kaynak
makinesini cahstinn.

1 - KAYNAK PROSES SECIMI
MIG-MAG manuel kaynak PROSEST secin, gerekfijinds cesifli
zamanlarda KAYMNAK ISLEMI SECIM tusuna (T2) ilgili LED
yanana kadar basin ve birakin.

PROGRAM SEC tusuna (T5) basin. ligili LED actir.

m

™= )
f
\‘-f

MIG-MAG sinerjik kaynak islemine erismek icin: ENCODER
knobunu - & (E1), PARAMETRES DISPLAY ekrani - A [D1) ve MAR
yazisini elde edene kadar dandirin..

2 - KAYNAK MODU SECiMi

Haynak MODU nu secin, basip
birakin we gerskirse gegil .
zamaniarda KAYRAK MODU SECIM

tusuna (T3} ilgili LED yarana kadar basin.

+ KRATER BASLANGIC ZAMANI (F10)

+ KRATER BASLANGIC EGIMI (F11)
KRATER SONU EGIMI (F12)
KRATER SONU HIZI (F13

KRATER SONU VOLTAI (F14)
KRATER SONU ZAMANI (F15)

+ PUNTA KAYNAK ZAMANI (FOT) -

« METOT KAYNAK ZAMANI (F05)

+ METOT KAYNAK DURUDUMA (F0G)
+ BURN BACK [bUb)

+ SON GAZ (PoG)

+ CEVRIM TEL HIZI (F19)

+ CEVRIM VOLTAJI (F20)

1 VARSAYILAN PROGRAM (dEF)

WARNING: /f camed out, (fns operafion resets the program
in uee to the factory defaulf seftings.

To carry out the reset of the settings ! parameters, proceed in the

following manner;

* Rofale the ENCODER - A {E1) knob uniil beth the displays read
dEF no (see figure).

Avarlan / parametreleri sifilamak icin asadidaki sekilde ilerleyin:
= Her iki ekran da okuyana kadar ENCODER - A (E1) dilgmesini dondtriin,

s 1 B e e B O
® it s el e
p_ﬁdf\: £ e p0es
U=l i e S - o - ]
r:!.'}
A=
1. (2T}
2. (4T}
3. KRATER2T
4. KRATERAT
5. PUNTA KAYMAGI 2T
6. METOT KAYMNAGI 2T

3 —0ZEL FONKSIYONLAR “Fx" SECIMI

Yalmzca MIG-MAG manuel kaynak isleminde mevcut olan OZEL
FOMNKSIYONLAR "Fx" agagida gosterilmistir. Bu mendyie ilgili diger
tim aciklamalar icin dgili paragrafa abifta bulunun..

X (PrG)

* BASLANGIC HIZI (5t5)

+ HOT START (HoT)

* KRATER BASLANGIC HIZI (FO3)

* KRATER BASLANGIC VOLTAJI (FO8)

dEF no (sekie bakin).

* PARAMETERS DISPLAY - V ekrani (D2)
EVET gorinene kadar ENCODER -V
didmesini (E2) cevirin.

(e

(B
-~
§an

$ad
LX)

(o]
®

E b = T
0. :0 :@:§
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* ASAVE "MEM" tusunu (T2) art arda en az 2 saniye basil tutun.
ﬁ_‘ Tels
™=

I“'-u—-
Kullanimdaki ~ program  artik  basanyla tamamianmistir.
Yukandakileri dogrulamak icin, kaynakcinin kontrol paneli kisa bir
MAKINE KOMTROLU islemni gerceklestinr (gercek calismay
dogrulamak icin tim LED ayni anda yanar), jenerator yeni ayarlar
hafizaya alarak calizmaya baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazir.

4 - PRE-SETTING
Before welding it is possible to set the following parameters:

W, o1

EoN
A
e

2D

Omek: TEL HIZI

TEL HiZI'na karsiik gelen LED yanana kadar PARAMETRE
SELECTION - A tusuna (T1) basin. PARAMETER DISPLAY - A
ekraninda (01) gostesilen deferi degistirmek icin ENCODER - A
dagmesini {E1) cevirin,

oz . &
KAYNAK VOLTAN

I :
: _\ ELECTRONIK INDUKTAN 5
[ P 18
= w\v

Example: ELECTRONIK INDUKTANS

ELEKTRONIK ENDUKTANS'a karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETERS SELECTION - W itusuma (T4) basin.
PARAMETER DISPLAY - V' ekraninda (D2) gosterilen degen
degistirmek igin ENCODER - V dugmesini {E2) cevirin.

5 - KAYNAK
* PARAMETER DISPLAY ekrani - A {D1)

FE

% 0

KAYNAK AKIMI i m
®

e
TELHIZI ,/_
(o]

- KAYNAK AKIMIA) kaynak eznasinda akumin Glcdlen
degeri
- TEL HIZI () bnceki kaydedilen deber

PARAMFTER DISPLAY ekrani - V (D2Z)

0z @

_\ ELEKTRONIK INDUKTAN S
m (o]
=

KAYNAK VOLTAN

Sep

- KAYNAK VOLTAJ (W) kaynak esnasindald voltaj degeri
- ELECTROMIC INDUCTANCE (o) bnceki set edilen deder.
Kaynak esnazinda asagidakd parametreler degistirlebilir
+ TEL HIZI ().
* KAYMAK VOLTAJ (),
' ELEKTROMIK INDUKTANS (af).
= OZEL FONKESIYONLAR “Fx".

6-HOLD

Bu islev, her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak kendini

baslatir ve operatore belifi bir sire HOLD FUNCTION LED'inin

ir(ampaiijn elcrl! ISIET? giz'::_stergil. landiridikt her iki
nak yakiasi =aniye boyunca sonlandinldiktan sonra, heri

Eﬁ'ﬁﬂﬂsr Eca?nak sn'.'a'.'%rlnt!g&II aynl parametrelern  dedererini

gistermelidir.

Bu durumda ekran gonintlisi asadidaki gibidir:

* PARAMETER DISPLAY ekrani - 4 (D1)

o1
by [=ln
KAYHAK AKIMI 5”-
TEL HIZI ,/_ @ O
- +
- KAYNAK AKIMI (&) diciilen son deder. "
- WIRE SPEED (& ). onceki kaydedilen deger.
* PARAMETER DISPLAY ekrani - V (D2)
oz ¢
KAYNAK VOLTAN

I

_\ ELECTRONIK INDUKT ANSI
@® o

- +

- KAYNAK VOLTAJ (V): Olcillen son voltaj
- ELECTRONIK INDUKTANS {ofl): dnceki kaydedilen deger.
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* sSAVE "MEM" tusunu (T2) art arda en az 2 saniye basili tutun.

ﬁ.: Tz2s

™=

=

Kullammdaki ~ program  artik  basanyla  tamamianmistir.
Yukandakileri dogrulamak icin, kaynakcinen kontrol paneli kisa bir
MAKINE KONTROLU islemi gerceklestiir (gercek calismay
dogrulamak icin tim LED aymi anda yanar), jenerator yeni ayarlan
hafizaya alarak caligmaya baslar ve tekrar kaynak yapmaya hazir.

4 - PRE-SETTING
Before welding it is possible to set the following parameters:

w.m1

+s -
i
TEL HIZI /_

\:/ 5 +
o
Omek: TEL HIZI

TEL HiZI'na karsilk gelen LED yanana kadar PARAMETRE
SELECTION - A tusuna (T1) basin. PARAMETER DISPLAY - A
ekraninda {D1) gosterilen degern degistirmek igin ENCODER - &
dugmesini {E1) pevirin.

oz

5
)

@ r’_\ ELECTRONIK INDUKTAN &
2 Q=Y

Example; ELECTRONIK INDUKTANS

ELEKTROMIK. EMDUKTANS'a karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETERS SELECTION - W fusuna (T4) basin
PARAMETER DISPLAY - \ ekraninda (D2) gosterilen degeri
degistirmek igin ENCODER. - V dugmesini (E2) cevinin.

5 - KAYNAK
+ PARAMETER DISPLAY ekrani - A (D)

KAYNAK VOLTAN

Lo 1}

KAYNAK AKIMI N m
+
Q

TEL HIZI /_
(o]

- KAYNAK AKIMIA): kaynak esnasinda akimin dlcilen
degeri
- TEL HiZ| () bnceki kaydedilen deder

PARAMETER DISPLAY ekran - W (D2)

oz @

E:\
Q@

- KAYKAK VOLTAJ (W) kaynak esnasindaks voltaj degen
- ELECTRONIC INDUCTANCE (o) dnceki set edilen deder.
Kaynak esnasinda asagidaki parametreler degistirilebilir.
TEL HIZI ().
KAYNAK VOLTAN (L),
ELEKTROMIK INDUKTAMNS {mf).
OZEL FOMKSIYONLAR Fx".

G - HOLD

Bu iglev, her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak kendini
baslatir ve operatore belidi bir sire HOLD FUNCTION LED'inin
vanip sonen 151Q1 ile gisterilir,

Ka*nakyalda&lk 15 saniye boyunca sonlandinidiktan sonra, her iki
El kaynak sirasinda  ayni  parametrelerin  degererini
gistermelidir.

Bu durumda ekran goniintiisi asadidaki gibidir:

' PARAMETER DISPLAY ekrani - & {D1)

KAYNAK VOLTAJ

St

ELEKTRONIK INDUKTAN S

w-D1
s+ )
TEL HIZI /_
o @
- +

KAYNAK AKIMI

- KAYNAK AKIMI (A)- dlcilen son deder.
- WIRE SPEED (). dnceki kaydedilen deger.
* PARAMETER DISPLAY ekrani -V (D2)

KAYNAK VOLTAN

ELECTRONIK INDUKTANSI

®o

- KAYNAK VOLTAJ (M) Ofgiilen son voltaj
- ELECTRONIK INDUKTANS (#f): énceki kaydedilen defier
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HOLD iglevini kesmek ve 15 saniye gecmeden OM AYARLAR
Bgamaslna geri diénmek icin, ikl ENCODER digmesinden birini
(E1-E2) cevirmeniz yeteridir.

HOLD islevi, kaynak yeniden baslatilirken bile dnceden
sonlandinlabilir.
15 saniye geclikten senra (HOLD FUNCTION) kontrol paneli ON

AYAR agamasina geri

Ozel Prosesler

Kaynak makinesi, bdeme karsiifinda ve talep iizerine baz
vazilim paketlen etkinlesfirilerek ek kaynak programlan ile

donatilabilir S
vision.COLD [CLd) —_— i

Tum kaynak pezisyenlannda ince kaplama ve MIG lehimleme
kaynad icin gelistinlmig, disik 151 transferine sahip yenilikei bir
MIG [ MAG iglemidir. Sinerjik vizyon-COLD programlarn, minimum
deformasyon ve metalliik tzelikierde dedisiklikier ile optimum
kalitede kaynadi mimkin kilar. Bu nedenle, vision COLD yazilimi
aym zamanda acik derzlesin kaynagi icin mikemmel bir

cozumddr.

FRONT

vision.ULTRASPEED [5Pd)
Bu, arkin ve daha sika koninin artan manyetik direnci nedeniyle
kaynak hizinda onemdi bir ariis saglayan, celik ve demir
icermeyen malzemelerin kaynaklanmas: icin yenilikci bir MIG /
MAG islemidir. Bu islem, temel malzemede daha diisik isinmaya
neden olur, deformasyonu en aza indirir ve kaynak yapilan parca
icin caligma ve bitirme sirelerinin azaltimasim mdmkun kKilar
ULTRASPEED, kisa ark ve kansik ark MIG /| MAG kaynagina

kiyasla kaynadi hiziandirmay) miimkiin kilar.

|_| Elektrot (MMA)

Arka panelde | konumunda bulunan anahtara basarak kaynak
makinesini cahstinn.

1 - KAYNAK PROSESI SECIMI

Kaynak isleminin ELEKTROT PROSESINI secin (kullamct
tarafindan programlanabilen "HOT START" ve "ARK FORCE"
cihazlan ile kaynak icin) gerekirse cesitii zamanlarda KAYNAK
ISLEMI SECIM fusuna (T2} ilgili LED'e kadar basip birakin.
1ziklan ac.

PROGRAM SEC tusura (T5) basin. ligii LED acilir.

GENISLETILMIS EGRI PAKETI (ECP)

Bu, oldukca ozel islem ve prosedurer icin ek egrilerden clusan bir
pakettir.

Kaynak makinesini ayarlamak ve satin alinan dzel iglemlerden
yararlanmak igin operator, yazihmla birlikte satilan ilgili
iglevier ve programlar tablosuna bagvurmalidir.

2 - KAYNAK PROGRAMININ SECIMI

PROGRAMTABLOSU  [OIPRG
BMA PROSES]
MALZEME
T SRIF A
Bimuic ETD1E LAY hid
Rl ERD1E (A1 it
C=Ni ESH6L A Cm

SECIM PROGRAM tusuna (T5) basarak kaynak PROGRAMINI
secin ve ardindan ENCODER - W (E2) knobunu PARAMETER.
DISPLAY -V {D2) ekrami gerekli programi gosterene kadar cevirin,
elektrat tipi secilebilir. {temel, nutil ve krom-nikel).

g
»ee
HE
aaw
i<l

N
©
D
o

{

y

L (L
- a i:
s.Oa 2 .00
- (N
Iy
=
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3 - OZEL FONKSIYONLAR “Fx" SECIMI

4 - ﬁHAYARLARu
Kaynak oncesi asagidaki parameireler ayarlanabilir:

b 1]

KAYNAK AKIMI

-5

AYARLANABILIR FOMKSIYONLAR “Fx" O Fx>
38
FOMKSION EKRAN HPAR ARALIGI
FABRMEA ARALIE
HOT START Tt £ B+100
MRC FORCE &l 50 i1+ 100
FROGRAME dEF na ro-YES

* . Yalmzca Oriii Elekirol kaynak igleminde kullanilabilen
OZEL FOWNKSIYOWNLAR "Fx® asafida gosterilmistir Bu
mendyle ilgili diger tiim aciklamalar icin ilgili paragrafa atifia
bulunun.

+ HOT START (Hof} - Kaynak isleminin baslangicinda akim) arthinr,
yiizde olarak ayarlanabilir, bu sekilde badlantinin baslangicinda
dusik fonksiyon riskini azaltir..

1 ARC FORCE [ArC) -Kaynak islemi sirasinda akim yiizde
olarak artirarak elektrotun parcaya yapismasi niskini azaltir.

1 VARSAYILAN PROGRAM (dEF)

UYARI: Bu iglem yapilirsa, kullamlan program fabrika
varsayilan ayarlanna sifirlar.

. g?«:.r:nan ! parametrelen sifirlamak icin azagidaki sekdlde
ilerleyin:

+ ENCODER - A (E1) dilgmesini her iki ekran da okuyana kadar
dondinin.
dEF no (sekle bakin).

+ EMCODER - V knobunu (E2) PARAMETERS DISPLAY - V
ekrani (D2) YES okuyana kadar cevirin..

* SAVE "MEM” tugunu (T2} art arda en az 2 saniye basili futun.

&
ﬁ-- Tz2s
T

=

- Kullammdaki program artik basanyla tamamlanmistr.
Yukandakilen dogrulamak icin, kaynakcimin kenirol paneli
kisa bir MAKINE KONTROLU islemni gerceklestinr (gercek
calismay! dogrulamak icin tm LED ayni anda yanar),
jenerator yeni ayarian hafizaya alarak calismaya baslar ve
tekrar kaynak yapmaya hazir.

2
&

Ornek: KAYNAK ARIMI

KAYMAK  AKIMINA  karsiik gelem LED vyanana kadar
PARAMETRE SECIMI - A tusuna (T1) basin. PARAMETERS
DISPLAY - A ekraminda gosterilen degen dedistirmelk igin
ENCODER - A knobunu (E1) cevirin (D1].

oz & HOT START

i
Sk,

_\ ARC FORCE
e.x.

LS

KAYNAK VOLTAJ

Omek: ARC FORCE
ARC FORCE'a karzilik gelen LED yanana kadar PARAMETRE
SECIMI - V tusuna (T4) basin. PARAMETERS DISPLAY - V
ekraninda (D2) ghsterilen dederi degistirmek icin ENCODER - V
knobunu (B2} cevirin.

5 - KAYNAK
+ PARAMETER DISPLAY ekrani - & {D1)

KAYNAK AKIMI

- KAYNAK AKIMI (A)kaynak esnasinda Glcilen akim.
+ PARAMETER DISPLAY ekrani -V {D2)

oz ¥ HOT START

E . KAYNAK VOLTAN
T,

_\ ARC FORCE
Q @
- +

- HOT START ( _L): bnceki ayarianan deder.

KAYNAK VOLTAJ (V) kaynak esnasind adlcilen deger
ARC FORGCE (o). Onceki ayarlanan deger.

Asalidki parametreler kaynak esnasinda degistirilebilir:
+ KAYMAK AKINI ().
= HOT START

* ARG FORCE [,

* OFEL FONKSIYONLAR “Fx” - FIRST LEVEL MENU.
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6-HOLD

Bu islev, her kaynak isleminin sonunda ofomatik olarak kendini
haﬁatlrve operatére befifi bir stre HOLD FUNCTION LED¥inin ]UMP“ VRD"
yanip sonen isif ile gosterlir Kaynak yaklastk 15 sanipe | | 00T~
boyunca sonlandinldikian sonra, her iki EKRAN kaynak sirasinda
palametleler'fn aynmi degererini gostermelidirin this phase the

displays show VRD VRD
. PARMEI’ER DISPLAY ekran - A (D1) “OFF" AON"
Ao L ]
T Elalsl
KAYNAK AKIMI A%
o @
- +
- KAYMAK AKINI (A son blciilen akim
+ PARAMETER DISPLAY ekrani - V (D2)
ot HOT START
L
m -;A KAYRNAK VOLTA

ARC FORCE
® o

Kaynak asamasi swasinda, bu LED KIRMIZI olur, ancak bu,
kaynakcinin anzah aldugunu dedil, VRD cihazinin call&hgmrve kaynai

: EAOT ﬂAE&%&F{rﬁﬁﬂMga&?ﬂeﬁﬁéﬂam o ;s;e;g[r:nﬂsgn;ﬂr:ﬂ;e gerilimin maksimurm en wzun siire icinde azaldidini
dlgiilen degeri.

* ARC FORCE {mfl): mmdenwaﬂarmsdager 2
HOLD islevini kesmek ve 15 sanfye gecmeden ON AYARLAR | LIt TIG
agamasma gen dbnmek icin ik ENCODER {E1-E2} knobundan birini
cevinmeniz yeterdidir. A Arka panelde | konumunda bulunan anahtara basarak kaynak
makinesini caligtinn.

1 -KAYNAK PROSESI SECIMI

Yuksek frekanssiz kaynak icin "Lift" fipi sfarer ile kaynak
isteminin TIG PROCESS| secin, basin ve birakin, aynca
gerekirse daha fazia kez KAYMNAK ISLEMI SECIM fusuna (T2)
karsilik gelen LED yanana kadar basin.

£

Ee -

= =y

- L
>
.-‘

HOLD fonksiyonu, kaynak yeniden baslatilsa bile onceden
sonlandinlabilir.

i 2 - OZFEL FOMKSIYONLAR “Fx” SECIMi
15 saniye gectikien sonra (HOLD FUNCTION) konirol panefi O

WAL damin de done s AYARLANABILIR FONKSIYONLAR“Fx" [0 Fx>

7 -VRD CIHAZININ AKTIVE EDILMESI 38

Voltaj Rediksiyen Cihaz: (WRD) veltaj dilsdren givenlik cihazedir, FONKSION ERRAN SET ARALIGH

g kKlemenslerinde cabsaniar icin tehlixe olusturabilecek gerlim

clusumunu engeller. Fabrika ayarizn_ elekirof kaynad) sirasinda akfif FABRBA | ARALIK

bir kaynak cihazi AYARLAMAMAKTADIR TR

Operator, VRD chazini kullanarak MMA'da kaynak yapmak isterse T £ e Wi

{bu, kaynak makinesi kapahyken yamlmahdir), sunlan yapmahdir: e = = pL+§

1) Kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 viday  |[So0MILIRE L] £H P
sokmek izin uygun bir tornavida kullamin., . S8 VATRER Fal b -3

2) DIWITAL ARAYUZ PCB'si dzerindeki *WVRD" JUMPER'ini PROGRAME dEF na ne-YES

cikann (Sekil B).
3) Konirel panelini kaynak makinesine sabifleyen 4 wvidayy  Yalmzca TIG Lift kaynak igleminde mevcut olan OZEL
sikmak icin uygun bir tornavida kullanin. FOMESIYONLAR "Fx” asaglda gosterilmigtir. Bu meniyle ilgili
Arka panelde | konumunda bulunan anahtara basarak kaynak  diger tiim aciklamalar icin ilgili paragrafa atifta bulunun.

makinesini baslabn.
UP SLOPE (F29) - KAYNAK AKIMININ BASLANGIC AKIMI ile

Actikian sonra, ancak makine dururken, kontrol panefi VRD birlestiriimesine izin verir. )
LED'ini YESIL renkte gosterecektir ve bu, cihazin akiif oldugu DOWN SLOPE (F30] - KAYNAK AKIMININ NIHAI AKIM ile
anlamina gelir. birlesfiriimesing izin verir.

SWS VOLTAGE LIMIT (F31) - Otomatik olarak arfa
sonlandirma icin voltaj seviyesini dilzenler.
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B VARSAYILAN PROGRAM
{dEF)

UYARI: Bu islem yapilirsa, kullamilan program fabrika
varsayilan ayarlanna sifirlar.

Ayarian / parametreleri sifirlamak icin asagidaki sekilde ilerleyin:

Her iki ekran da okuyana kadar ENCODER - A (E1) digmesini
dindirin.

dEF neo (sekie bakan).

LB o

* EMCODER - V dugmegini (E2) PARAMETERS DISPLAY -V
ekrani (02) YES okuyana kadar cevirin..

oz ¢
i -
® @.o
s + =
e ir
=.0.::0 .0:%
- L =

* SAVE "MEM' tusunu {T2) art arda en az 2 saniye basib tutun.

*l Tazs

=

N

—

Kullanimdaki program arik basanyla tamamlanmastir.
Yukandakileri dogrulamak icin, kaynakcinin kontrol paneli kisa
bir MAKINE KONTROLU istemi gerceklestinr (gercek calismayi
dogrulamak icin tiim LED ayn anda yanar), jeneratir yeni
ayarlan hafizaya alarak calismaya baslar ve tekrar kaynak
yapmaya hazir olur.

3-ON-AYARLAR
Kaynaktan once asagidakd parametreler ayarlanabilir

w0

Omek: KAYNAK AKIMI

KAYMAK ARIMINA karsilik gelen LED yanana kadar
PARAMETRE SECIMI - A tusuna (T1) basin. |
PARAMETER DISPLAY - A ekraninda (D1)
gisterilen deferi degistirmek icin ENCODER - A
kmobunu (E1) cevirin.

KAYNAK AKIMI

- KAYNAK
* PARAMETER DISPLAY ekrani - A (D1)

KAYNAK AKIMI

o
on
A
Q

- KAYMAK AKIMI () Kaynak esnasinda dloalen deger
* PARAMETER DISPLAY ekaam -\ (D2}

KAYNAK VOLTAN

- KAYMNAK VOLTAJ (V) Kaynak esnazinda olgilen voltaj

5 -HOLD

* Bu iglev, her kaynak isleminin sonunda otomatik olarak kendini
basglatir ve operafore belirli bir sure HOLD FUNCTION LED'inin
yanp sonen Qi ile gosterilir. Kaynak yaklagik 15 saniye
boyunca sonlandinldikian sonra, her iki EKRAN kaynak
sirasinda parametrelerin ayni degerlerini gosiermelidir.

* Bu asamada ekranlar sunlan gisterir:

* PARAMETER: DISPLAY ekrani- A (D1)

KAYNAK AKIMI

- KAYMAK VOLTAL (A): son blcilen akim
+ PARAMETER DISPLAY ekrani-V (D2)

KAYNAK VOLTAJ

- KAYNAK VOLTAJI (W) dnceden kaynaklanan parcamn son
voltajimin dlcilen degeri.,
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HOLD islevini kesmek ve 15 saniye gecmeden PRESETTING
asamasina geri donmek icin, iki ENCODER (E1-E2) knobundan
birini cevirmeniz yeterlidir.

HOLD fonksiyonu, kaynak wyeniden baslatisa bide onceden
somlandirlabilr.

15 sanmiye geclikien sonra {HOLD FUMCTION) kentrol paneli
PRESETTIMNG asamasina geri doner..

. jJoB

4 — JOB Olusturma ve Kaydetme

Bu islem, operator tarafindan her an cagnlabilen kaynak
ayarlanmn (noktalannin) clusturuimasim ve kaydedilmesini
mumkin kilar. Konirol paneli, tum kaynak islemlenne yayilmis
toplam 99 JOBS tasarruf imkan saglar. Her istem icin
kaydedilebilecek noktalann mikian veya konumu ile ilgili bir
sinidama yoktur!

Fabrikadan ciiifinda, kaynak makinesinde kaydedilmis herhangi
bir JOB yokiur ve bu nedenle operator, kontrol panedini bu
durumda bulacakir:

= B
(]

1) Operatorin iglerini dogru bir gekilde yapmasi icin _intiyac
duydugu parametreleri tanimladikian sonra, asadidaki gibi
devam eden bir AUTOMATIC WELDING POINT (JOB)
tlugturarak kaydedilebifirler:

2) Her iki ekran da ilk. AUTOMATIC WELDING POINT {JOB)
temsil eden ve / veya operator icin tasarruf icin kullanilabilen
yanip sbnen ifadeyi gosterene kadar SAVE'MEM' fusunu
(T2) en az 2 saniye basih tutun {ormegin: AD1).

—
Verleri kaydetmek icin lcrelsiz olan baska bir otomalik
{JOB) secebilmek icin, gerekli noktaya ulasana kadar iki
ENCODER (E1-E2) digmesinden birini cevirmeniz yeterfidir.

oD R.F
zﬂ E _":.ﬁ'u

UYARI: Tiim. ctomatik kaynak noktalan (JOBS) dolu ise,
kontrol otomatik olarak agaudaki gekilde gosterildigi gibi ilk
otomatik kaynak noktasina (JOB A01) gider).

3) JOBY kaydetmek ve yeni kaydedilen iJOB igin ayararn /
parametreleri (Gzel islevier dahil) otomatik olarak viklemek icin
SAVE "MEM® (T2) Tusunu en az 2 saniye ari arda basih futun

4} JOB'tan cikmak icin WELDING PROCESS SELECTION fusuna

(T2} basin ve birakin

-
™
L
2-JOB SECiMi
JOB'u secin i zamanlarda bile, ilgii LED yanana

cin, gerekiiyse cesitl
kadar WELDING PROCESS SELECTION insuna (T2} basip
mrakin.

£
= o I

ol

3- PRE-SETTING /| HAFIZAYA ALINAN JOB DATA'LARI
GORUNTULEME
Paramefreler her bir JOB icinde hafizaya alindigindan,
gorintdlenebilir  ancak  dedistilemez, pre-setting  asamasi
mevcut degildir, ancak operator, PARAMETRE SECIMI tusuna
basip birakarak, onceden kaydedilmis wve hafizaya alinmis
ayarlan gorebilir ve dogrulayabilir. - A (T1) veya alternatif olarak
PARAMETRE SECME tusu - W (T4).
Her bir 15 icinde bulunan OZEL FONKSIYONLAR “Fx" Tusu (T3)
sadece OZEL FONKSIYONLAR®Fx" tusuna (T3) yaklasik 2
saniye basih tutularak goraniilenebilir (ancak degistiniemez).
Paramefrelerin  gorintilenmesi (ozel islevier dahil) yalnizca
birkac saniye sdrer, ardindan panel otomatik bir sekilde oncela
cahsma kosulunu gosterir,.
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4 -KAYNAK

Kaynak islemi sirasinda ekran, secli JOB icinde hafizaya alknan
kaynak islemi fipine badl olarak, mimkinse dlcilen aktif
parametrelerin dederlerini gisterr.

Daha dnee belidildigi gibi parametreler, PARAM ETRE SECME tusu -
A (T1) veya altemalif olarak PARAMETRE SECIM tusu - V (T4)
basilarak ve irakilarak goriintilenebdircen, OZEL FONKSIYONLAR
"Fx" tusu (T3) icinde bulunur, her bir bireysel JOB sadece OZEL
FONKSIYOMNLAR “Fx” tusuna (T3) yakiasik 3 saniye basil tutularak
garantalenebilir {ancak degistiilemez).-

5-HOLD
Bu fonksiyon, her kaynak isleminin scnunda olomatik olarak
kendini baslatr ve operatore belifi bir sire HOLD FUMCTION
LEDVinin yanip sonen 15191 lle gosterifir.
Kaynak yaklasik 15 saniye boyunca sonlandinldiktan sonra, her
iki EKRAN kaynak swasinda aym parametrelerin degerlerini
gistermelidir.
HOLD iglevini kesmek we 15 saniye gecmeden ON AYARLAR
asamasina ger dommek icin, ik ENCODER (E1-E2)
diijmesinden birini cevirmeniz yeteridir.

HOLD fonksiyonu, kaynak yeniden baslatilsa bile|
Bnceden sonlandinlabilir.

15 saniye gecliklen sonra (HOLD FUNCTION)
kontrol paneli PRESETTING asamasina gen
diner.

6— KAYDEDILMi§ JOB'U DEGISTIRILMESI

1} Hgili LED yanana kadar, gerekfiyse cesit zamanlarda bile
KAYNAK ISLEMI SECIM fuguna (T2) basarak JOB'u secin

7} ENCODER knobunu - V (E2) cevirerek degistirmek ve
lirerine yazmak icin ayn JOB'u secin.

3} SAVE "MEM- iusuna (T2) yaklagik 2 saniye basili futarak,
JOB'y geldigi kaynak isleminde ayarlann yukleyerek acin ve
efkinlzstirin.

4} JOB'w dizenlemek icin gerekli parametrelen edinin.

} Verileri k k icin her iki ekran da ilk OTOMATIK
FAYMAK NOKTASINI (JOB) temsil eden ve f veya operafor
icin kullanilabilecek olan, yanip sonen ifadeyi gosterene
kadar SAVE "MEM" tusunu (T2) en az 2 saniye basih tutun

&) Uzenne yazilacak bireysel JOB'w belieyene kadar
ENCODER knobunu - V (E2) cevirin.

T - KAYDEDILMIS JOB'UN SiLINMESI
JOB modunda PARAMETRE SECIMI - A (T1) ve PARAMETRE
SECIMI -V (T4) tuslanni aymi anda yaklasik 5 sanive basih futmak
meveut olomatik kaynak nokiasimi siler.

Keonirol paneli ctomatik olarak kaydedilen ilk JOE'a gider veya "M
JOB" ifadesi ekranda gorilir.

Islemi onaylamak ve etkin kilmak icin SAVE “MEM" tusuna (T2)

arka arkaya en az 3 saniye basil futun.
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|| Hata Durumu

Bu paragraf, kaynak makinesinde ortaya cikabilecek hata durumilanni, her iki operatir arayizii ekranlannda gosterilen kodlan,

mesajlan ve bunlan diizelime,cozme islemlerini acikdar.

Bir "hata durumunda”, operatonin araylzu sunlan gorintulemek icin her ikd ekram da kullanir:

= HATA DURUMU ekrani - HATA ACIKLAMA ekrani
L

|
b

= ]
o 0|
-
Hata Durumu Hata Kedu Hata Agiklamasi ve Olas: Nedenler
GUGC SINIRLAMASI
AUT ADJ Bu alarm, gug simin agilirsa gorundr. Alarm, makinenin kaynak yapmaya devam
ederek sinirh giic sajlamasina, ancak veri plakasinda gosterilen degeriere uymasina
ragmen, her 1,5 saniyede bir standart ekranla doniistimli olarak degisir.
TERMAL KORUMA
Err TG Azin yiksek sicaklik nedeniyle kaynak durur (fermestat etkin). Otomalik sifirflama hatas..
SOGUTUCU BASINGI
Err H20 Sofutma sistemindeki sivi dilsik basinctadir.
Otomatik clmayan sifilama hatas:.
GUC KAYNAGI ARIZAS]
Emr ED.O Otomatik olmayan sifilama hatas:. .
Bu hata, kaynak ekipmani normal sekilde calisirken degil, yalmzca calistirma sirasinda
ortaya cikabilir.
Err E0.4 YUKSEK VE DUSUK GERILIM
i Ctomatik sifirlama hatasi.
YUKSEK GERILIM
Err E0.2 Ctomatik sifirlama hatasi.
DUSUK GERILIM
Err ED.3 Ctomatik sifirlama hatas:.
YUKSEK AKIM
Err ED.4 COtomatik sifilama hatas:.
KONFIGIRASYON DOSYAS| EKSIK
Emr E10 Ctomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.
KULLAMICI DOSYAS] EKSIK
Emr E11 Otomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.
KALIBRASYON DOSYASI EKSIK
Emr E13 Otomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.
Err E16 MBA VARSAYILANLARI EKSIK
: Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.
Err E17 TIG VARSAYILAMLARI EKSIK
i Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.
Err E1 MIG VARSAYILANLARI EKSIK
. Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.
Err E19 KAYMAKC] VARSAYILANLARI EKSIK
' Ctomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.
Err E20 DOSYA SISTEM HATASI
i Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.
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Hata Durumu Hata Kodu Hata Agiklamasi ve Olasi: Nedenler

Bu hata, makinenin cikis terminalleri arazinda 1,2 saniyeden fazla bir kisa devre
olustugunda goriintiilenir.

Emr E3.2 OLMAYAN otomatik sifilama hatas:.

Hata durumunu orfadan kaldirmak igin kisa devreyi ortadan kaldirarak torg Uzerindeki
voltajin esik degerinin tekrar (izering cilkmasini saglayin. Bu agamada hata durumu
ortadan kalkar ve kaynak makinesi yapistirmadan onceki moda geri déner. Torc tefidi

hala basiliysa, tekrar kaynak yapmaya baslamak icin birakilmah ve tekrar
pasimaldir.

S0M SET UP GECERLI DEGIL

Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.
JOB HATASI

Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.
MIG SYN OZEL FONKSIYOMN “Fx” YANLIS

Ctomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.
MIG MAN GZEL FOMKSIYON *F” YANLIS

Ctomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.

GZEL “Fx* PULSED MIG FONKSIYONLARI ECERLI DEGIL
Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.

MIG PROGRAMLAR] BULUNAMIYOR

Ctomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.
PULSLI MIG KAYNAK PROGRAMI Y OK

Ctomatik olmayan sifilama hatasi.. Teknik servis ile iletigime geginiz.

PROGRAMLAR. Y OK
Otomatik olmayan sifilama hatasi_. Teknik servis ile iletisime geginiz.

KAYNAK PROGRAMI YOK
COtomatik olmayan sifidama hatas).. Teknik servis ile iletigime geginiz.

Err E4.0

Err E4.1

Emr E4.2

Emr E4.3

Err E4.4

Emr ES.0

Emr E51

Err ES3

Emr ES.4

Tablo 2 tur hata icenr:

+ Otomatik sifilama hatasi: Alarm durumu cozildigunde kaynak makinesi yeniden caligmaya baslar ve operatir tekrar kaynak yapabilir!
+ Otomatik olmayan sifilama hatasi: Alarm durumunu kakdirmak ve makinenin dofru cahsmasim saflamak icin kaynak ekipman
kapatiimalidir.

Makine daha sonra tekrar calizacak ve operator tekrar kaynak yapabilir!

LUTFEM DIKKAT EDIM: Calishrma sirasinda hata durumu tekrar oriaya cikarsa, derhal Teknik Senvis ile iletisime gecin.

Bu, teknik servisimizin (kaynak makinesinin operator arayiiziinde hata mesajlan hergnrundugunde iletisime gecilmesi gereken), kullanic
tarafindan saglanan raporlar sayesinde sorunlan daha kolay ve en hizh sekilde cozebilmesi icin gerekfidir.
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7. MMA ELEKTROD KAYNAGI

8. TIG KAYNAGI
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9. MIG-MAG
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10. BAKIM ONARIM

ARIZA BULMA VE GIiDERME
Uyari ! Bir elektrik soku 6limcil olabilir. Makineyi agmadan 6nce:
& - Onu kapatin ve ana sebekeden fisini ¢ekin
- Ana sebekeden makineyi gikarin
- Herhangi bir kimsenin onu farkinda olmadan tekrar ¢alistirmasini énlemek icin agik¢a okunabilen
ve kolayca anlagilabilir bir uyari levhasini asin.
- Elektrikle yiiklii elemanlarin (6rnegin. Kapasitorler) desarj edilmis olduklarindan emin olmak
icin kontrol edin.

Dis muhafazadaki civata da ayni zamanda topraklama baglantisi gérevini yapar. Topraklama baglantisi olarak
¢alisamayan diger civatay asla kullanmayin.

UYARI: Herhangi bir dahili inceleme veya onarim yalnizca yetkili personel tarafindan yapilmahdir!

ONEMLI: Gerekirse makineyi kontrol etmeye ve onarmaya baslamadan énce ana gii¢ beslemesini
kesmeyi ve dahili kapasitorlerin desarj olmasini (yaklasik 2 dakika) beklemeyi unutmayin..

Dikkat: Makine icinde herhangi bir bakim yapmadan dnce sistemin enerji baglantisini kesiniz.

Orijinal yedek pargalar 6zellikle bu cihaz igin tasarlanmistir. Orijinal olmayan yedek pargalar da makinenin
veriminde dalgalanma veya givenlik seviyesinde diisme Ongorilir. Orijinal olmayan yedek pargalarin
kullanimindan dolayi sorumluluk kabul etmemekteyiz.

Bu sistemler tamamen sabittir ve su sekilde ilerler:

o Basingli hava kullanarak periyodik olarak biriken toz ve pisligin temizlenmesi, elektrikli parcalarin
bozulmasindan kaginmak icin tavsiye edilir. Dogrudan dogruya hava tabancasini elektrikli pargalarin Gzerine
tutmayiniz

o Asiri Isinmaya sebep olabilecek, yipranan kablolar veya gevseyen baglantilari ayirt etmek icin donemsel
bakimlar yapiniz.
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Hata Coziim
Kaynak makinesi aciimiyor + Kaynak makinesinin dogru kuruldugunu ve sebeke beslemesinin
i yeterli giice sahip oldugunu kontrol edin.

1

Line Sigorta + Anahtan, kabloyu kontrol edin ve gic kaynagi hattini takin ve gerekirse degistirin.
hatas| - Diii i rei - : S

Belirli bir stre sonra » Kaynak makinesinin dogru kurulup kurulmadigini kontrol edin.

Slgorla hatasi. s Motor transforma [ veva radrg kontrol adin va oereki

Kaynak makinesi acik, CM / CP

kontrol paneli acik, fan durdu
Kaynak makinesi acik, ekran
dogru dederleri gostermiyor.

*Yeterli emme kapasitesine sahip hat sigortalan taktidinizi kontrol edin.

Fanlara guc veren kablolan kontrol edin.

Fanlar engelleyen herhangi bir mekanik engel olmadidini kontrol edin.

Dijital arayiiz PCB'yi kontrol edin ve gerekirse dedgistirin.

CM [ CP kontrol paneli kilavuzunda gosterilen hata kodlarina ve sinyallere bakin.
Cesitli panolara guc veren kablolan kontrol edin.

Dijital arayiz PCB veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Torctan gaz gelmiyor.
Solenoid valfi veya gaz hortumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.
Gaz solenoid valfine gac¢ veren kablolan kontrol edin.
Dijital arayiz PCB veya kontrol PCB'sini kontrol edin ve gerekirse degistirin
Tel besleme motoru + Besleme motorunun kablolarnini konirol edin.
calismiyor. + Motoru engelleyen herhangil bir mekanik engel olmadidini kontrol edin.
+ « Motorun dodru cahstidini kontrol edin ve gerekirse degistirin
i + Dijital arayiiz PCB'yi kontrol edin ve gerekirse dedistirin
Kaynak akimi yetersiz = Guc kaynad hattini kontrol edin.
veya sabit degil. + Kablolan kontrol edin ve gerekirse degistirin (bolum

Ark tutusmasi zor, MIG- 4 + Parametreleri dogru sekilde ayarladidinizdan emin olmak icin CM / CP konrol paneli
MAG kaynad: sirasinda kilavuzunu kullanin
ateslemeden hemen : ) . i
sonra ark Sonayor. + Torcun ve kullan_|lan tel|n_ qyumlylugunu kontrol edll’l.“ )
+ Torcun ve tim bilesenlerinin dogru calisip calismadidini kontrol edin(asinmis parcalar)
+ Dijital arayiz PCB'yi kontrol edin ve gerekirse degistirin
Telin is parcasina + Telin dogru sekilde cozilmesini engelleyen herhangi bir mekanik engel olmadigini kontrol

yapismasi. edin.
* Motorun dogdru ¢ahstidini kontrol edin ve gerekirse degistirin.
* Dijital arayuz PCB'yi kontrol edin ve gerekirse dedistirin.

4
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FROSER KAYNAK - 1220001330

ADRES: [KITELLI 0,5 8. DEMIRCILER 5AN.5iT. C1. BLOK NO:198 BASAKSEHIR/ISTANBUL

TEL: 0{212)549 50 70 / CEP:{({530) 783 67 97 EMRE AYAR

MAIL: info @froser.com.tr

ISTANBUL AVRUPA

- 1210000027

ADRES: DOLAPDERE SAN. 5IT. 2. ADANO:20 IKITELLI/STANBUL

TEL: 0(212)549 57 91/ 0[533) 685 14 64 VEYS POLAT/ 05421673 02 81 GOKHAN KAHRAMAN

| MATL: tekbenkaynak@hot mall com

ISTANBUL AVRUPA

- 1210000099

ADRES: [KITELLI DSE MAH SEFAKEY 3. BLOK 5K, SEFEKOY SAN. 3. BLOK NO:12 IKITELLI/ISTANBLIL

TEL: 0{212)671 4853 / 0(530) 051 39 37 MUSTAFA CORUT

[WATL: mustata_corat@hotmall.com

ISTANBUL AVRUPA

GELISIM KAYNAK TEKNIG] - 1220001402

ADRES: H,RIFAT PASA MAH, YOZER HAVUZ 5K, KAT:4 PERPA TIC, MRKZ B BLOK OKMEYDANI/ISTANBUL

TEL: 0212 22120 34

[MATL:

ISTANBUL AVRUPA

ENES KAYNAK TEKNIK - 1220008040

ADRES: IKITELLI 0.5 B. AYKOSAN SANAY] SITES| CARS! BLOK 7. GIRIS ND:273 BASAKSEHIR/ISTANBUL

TEL:0(212]671 01 16/ D[536) 369 53 78 NIVAZI OZLICAK

[MATL: nyzozucak@gmail.com

ISTANBUL AVRUPA

ESRIC KATNAK 1720008340
ADRES: AYDINLI MAH. MELOD| SOK. NO:2/43 TUZLAJISTANBUL

TEL: 02165934846 / 05305931407 Dm Bey-0530918 79 26 Hatice Hn.
MAIL: Eskicl KAYNAK <eskicikaynak@gmall .com:>

ISTANBUL ANADOLU

ii HIRDAVAT - 1210000059

ADRES: MESCIT MAHALLES| DEMOKRAS| CAD, NO:3 BIRMES SAN. SITES B9 BLOK NO:25/26 TUZLA/ISTANBUL

TEL: 0216 394 06 38

[MATL: Brizma Teknik Hirdavat <prizma@prizmanirdavat.com 1

ISTANBUL ANADOLU

GORSEL KAYNAK TEKNIGI - 1210000047

ADRES: ESKi YAKACIK CAD.NO:37/A . KARTAL/ISTANBLIL

TEL: 0216 330 14 00

|MAIL: Garsel Kaynak Teknigi <info@gorselkaynak.com>

ISTANBUL ANADOLU

POYRAZ KAYNAK - 1220007391

ADRES: HURRIYET MAH, 9. SO, NO:18 ALTINOVA CAVUSCIFTLIG] KOYU ALTINOVA/NALOVA

TEL: 7278

|MATL: Poyraz Kaynak <poyrazkaynakhi rdavati@gmail.coms

YALOVA

CAGRI KAYNAK - 1220007331

ADRES: CUMHURIYET MAH. PAZAR YOLU CAD. NO: 44 iC KAPI NO: 12 ALTINOVA/YALOVA

)
o

TEL: 0507 905 1595

[MAlL: hagim cagn <cagrikaynak? 7 @gmail.com>

YALOVA

[ - 1210000049

ADRES: NILUFER TICARET MERKEZ| 64.50K.NO:2

)
o

TEL: 0224443 2374

[MATL kaynak merkezi satig <satis@kaynakmerkezi.com. tr>

BURSA

- 1210000016

ADRES: ALAADDINBEY MH.CIFTLIK CD. MESE-6 ISMERKEZ NOS/K ..

TEL: 0224 251 14 B9

BURSA

|MATL: Elkaysan <info@ elkaysan.com=
TEKNIK KAYNAK

ADRES: PASA ALANI MAH, CUMHURIYET CAD. NO:220 Cig KAPI NO:3

-
w

TEL: 0545 555 42 07 GULTEKIN CETIN

[MIATL: Teknikxaynak LO@ gmail.com

BALIKESIR

MERIC HIRDAVAT

ADRES: Yesiltepe Mahallesi Modern Sanayi Sitesi 8035, Sokak No: 15 - 17 Erenler { SAKARYA

MAIL: satis@hirdavatburda.com
1 0 CE 6181

SAKARYA

ADRES: SAN_MAH. FIRAT.SOK. NO:14/3 KORFEZ SAN.SAN.SIT.KUZEY KAPI KARSISI

TEL: 0262335 3593-0532567 0649  FAX:0262 3353593

KOCAELI

Lertuncmakina@hotmall.com
WTEKU.I. MAKINE

ADRES: TEKSAN SAN.SIT, E-3 BLOK NO:24 ESKISEHIR

TEL: 022222803 43 - 532 204 16 66 ENDER \'E“ISI(UL FAX:0222 228 03 43

[MIATL: yetiskulmakina@hotmail .com

ESKISEHIR, KUTAHYA,BILECIK

OZTURK KAYNAK
ADRES: DURAK MAH,KUNT SOK.NO:2/A
Y7 1S¥L: 02762040020 usAK
™AL Yusuforturk03a@gmail .com
ZARIF KAYNAK
o |ADRES: YENI SAN.SIT.2 BLOK NO:43 ISPARTA ISPARTA,BURDUR
TEL: 02462189156 - FAX:0242 22794 10
{MATLzarit_kaynak@hotmail.com
YILDIZ TEXNIK MAKINA
ADRES: SUMER MAH._ 27, 50K, NO:35/1 pENEzL

TEL: 0258 268 9462 / 0507 04922 66 MUHAMMET CIRAK

{MATL: yil Kina@hotmail.com




DELTA KAYNAK MAKINA

3 | ADRES: 1 SANAY] SITES] 163 SOKAK NO:29 MERKEZEFENDI / DENIZLI

TEL: kaynakci_omer@hotmail.com
W“Yﬂmmm: : 053335522 11 FAN 05332333752

DENiZLi
TEL: 0258 2612007 0541553 0595
[MAIL: deftakay-mak@outiook.com
AYHAN TEKNIK
21 |ADRES: SIMER MAHALLES] 3. SANAY! SITES| 25.CADDE NO:101 MERKEZEFENDI / DENIZLI DENIZL
TEL: 0258251 7816 0535 281 6050
ATL: ayf knikservis@hotmail .com
SERENJMAKINE
22| ADRES: Egemenlik mah.KEMALPASA CAD.153.SOK ND:3 ERIM SITESI ISIKKENT izl
TEL: 02324363678 -0532 200 79 00-0532 241 95 66-0530 404 49 24
L: engin@cerenmakina.com
1ZTEK KAYNAK
23 | ADRES: Rafet Paga Mah, 5176 5ok, No: 9/a Bornova/iZMiR iZMiR
TEL: ADEM BULUT : 05335082092 - BEKIRSERBEST = 0530 992 54 85
|Mn||.-. iztekkaynak@gmail.com
CELIK KAYNAK
24 |ADRES: 1. SAN, SITES] 2824 SOK. NO-27/8 CARFI 1§ MERKEZI.. Kanak/|IZMIR iZMIR
TEL: 02324334494 G5M:0541 253 53 50 Yusuf CELIK
WAL tarc_35 il.com
o | ADRES: MRK 4155 50K NO:39/A KONAK/IZMIR izMiR
TEL: 0(232)254 4973
satapkayna otmall.com
AYAZ TEKNIK
e | ADRES:ATATORK SANAYIT SITES] 7 EYLOL MAHALLESI 5554 SOKAK ND:61 TORBALL/IZMIR Tonaiit
TEL: 0{554) 335 06 75 Eyvas AVC
[MAIL: ayazteknikmakina@gmall . com
KAYNAK
27 |ADRES: EMIN IS HANI 1203 SK.NO:E/C.. iZMIR
TEL: Belgin <belgin @mtskaynak.com=
{MAIL: D232 450 44 32
i
¢ | ADRES: ZEYBEK MAH. 1521 SOK. NO: 31,7 EFELER/AYDIN AYDIN
TEL: 0546 453 78 12
MAILinfo@ i net
5 | ADRES: 75. YIL MAH. KESS 5307 SOKAK, NO:113/A KRNI
TEL: (0236) 233 76 23 - (0545) 831 32 96
{MATL:
KEYVAN TEKNIK SERVIS
30 |APRES: IVEDIK ORG.SAN,1438,50K.NC:24 OSTIM ANKARA ANKARA
TEL: 03123956517-05335296357
[MATL:keyvanteknik@hotmail.com
BILIM ELEKTRIK
31| ADRES: 1.50K.ARM:\GAN PASAI NO:1023/18 OSTIM / ANKARA ANKARA
Ia% él imel eEt r|E E0@gmall.com
1D, 571,
32 |ADRES: TURGUT OZAL MiAH. 1953 CAD. NO-22/D ASTOR i§ MERKEZI YENIMAHALLE/ANKARA ANKARA
TEL: 312 354 0206
[mai:
DESTEK KAYNAK
ADRES: OSTIM OSB 1246 CADDE NO:18 ANKARA
3 KARA
* RECoa123518181 i
[MAIL:
CAG TEKNIK MAKINA
ADRES: TASYAKA MAH. 261. SOK. NO:13 FETHIYE
3476l 0532 795 8035 MUGLH
[MmAIL ikmakina@hotmail.com - yusufbesbas@hotmail.com
YENI GZTAS TIBBf
3 | ADRES: SANAYI MAH. 3223 5K, (35. BLOK) NO:1/1 Isparta Merkez ISPARTA
TEL: 02462233981
WAL yenlozta@gmail.com
—'_W
2 | ADRES: SEYRANTEPE MAH, SANAY] SITES| 26 SK. 07O SANAYI SITES| ND:S |C KAPI NO:6 TUSBA/NVAN VAN
s ebincmakina@hotmail.com
T6581434 ADEM BEY : U542 697 1194
OMSER TEKNIK DESTEK ADANA
37 {ADRES: YESILOBA MAH, 46023 SOKAK NO:11/ASEYHAN / ADANA MERSIN
TEL: 03224289223 4289294 -4289223  cep:05322609653  fax:03224289222 HATAY
|MAIL: servis@omser.com.tr murat@omser.com.tr OSMANIYE
T
MAKSAN BOBINAI
ADRES: ATATURK SAN.SIT.11.BLOK NO:6 DIYARBAKIR
38 MAN
TEL:  04122376847-05337775704  FAX:04122383169 DIVAREAKREAT e
: maksanbobinaj@hotmail.com
£
1 | ADRES: F.CAKMAK MAH.HUDAI CADDES| 10563. 50K NO:46 KARATAY/KONYA KONYA




KOC MAKINE

oo | ADRES: FATIH MAH. BOZKOY SOK. NO:29 IC KAP| NO:1 SELCUKLL/KONYA

TEL: 0(282)99917 I'-I. / 0[534)516 3443 “Arda AZGULER"

MAIL com

KONYA
TEL: SADRETTIN KOC : 0(332) 23347 72
|MAIL: kocmakine@hotmall.com
OFLAZ KAYNAK - FARUK OFLAZ
ADRES : FEVZI CAKMAK MAH.10642.5K, NO-73 D:1
! TEL : 05306484545 KONYA
[MAIL: info@cflaskaynak.com
-
ADRES : HAMIDIYE MAH. 737, SOK. ABLOK NO:32
42 MAN
TEL : D(554) 847 90 66 KARA
MAIL : D 554] BAT S0 66
CALIKOGLU BOBINAI URUNLER]
ADRES: SANAY] MAHALLEST 60031 NOLU CAD MO 1 SEHITKAMIL/GAZIANTER
" TEL: 0532 297 19 27 Hakan Usta GazIAHTER
[MATL: calikoglubobina) @hotmail.com
aa |ADRES: YENI MAH. YURTSEVER CAD. ND:52 KAPI NO:52 SAMSUN
TEL: D362 228 1214/0535 766 77 38
caliskanbobinaj otmail.com
e | ADRES: MIMARSIMAN MAH. CORLM SAN, SITESI, 15, CADNQ:S C CORUM
TEL: 0364 234 68 B4
[MATL: emexbobina @hotmall,com
TEKNIK ELEKTRIK BOBINAJ TRABZON
46 ADRES: SANAYI MAH.DEGIRMEN SOKAK 25 / TRABZON RIZE
TEL: davut.kol@haotmail.com ARTVIN
|MAIL: 026232552 26 - 0543 763 1950 FAX: w
SAHIN BOBINAI VE MAKINE
ADRES: [stiklal caddesi no:154 BIGA-CANAKKALE
47 AKKALE
TEL: 02863161171-05326768193 o
| CELE
an |ADRES: Sznayi Sitesi 11. Sok. no:38 Elang ELAZIE
TEL: 04242242437 0532684 0423 FAX:
L: cahitcakir, grmatl.com
ADS METAL MAKINA
2 | ADRES: Cavugoplu Mah, Hancilar Sk. No:6 Yesl lyurt/Malatya MALATYA
TEL: 0{422)336 15 15 Burak Bey : 0542 849 19 64
[mafL:
TOLGA MAKINE
ADRES: 1.Lalapags Mahallesi Cennet Gesme Sokak Yagam Apt, No:B/E Yakutiye ERZURLIM
2 TEL: 0442 23563 64 CEP: 0538 57863 64 ERZURUM
[MATL: tolgamakine@hotmail.com
5 ADRES: Anbar mahallesi demirciler sitesi 26.cadde No. 67 melikgazi Kayseri KAYSERI
TEL: 05376311675 TEL: 03523115675
| MAIL:hayati_adi com
52 ADRES: Cumhuriyet i Sanayi Sites 680. Sokak No:91 Muratpasa /ANTALYA ANTALYA
TEL:r0532 524 14 87 Tel:0242 3465876
{mialL: Info@fazmakina.com.t
Ustin BoBINAI
5 ADRES: Orhangazl Mah, Elbistan 5an. 5it, 15, Blok Elbistan, Kahramanmaras R e
TEL: 0344413 6493 bt
[MmaiL:
ELECTRO-CENTER
54 ADRES: Bahseﬁevla mah. Trabzon cad, Hasel apt alti No: 116/5 Oulkadims'lu —K.MARAS -
TEL: 0344 236 00 96— 0532 732 2230 FAX:0344 2360145 L
MAIL: elect, com
= | ADRES: inan Mahalles Biilent Ecevit Bulvan No:210-212 Corlu/TEKIRDAG TEKIRDAS




GeKaMac®

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BiLGILERI R

Makinenin Markasi : GeKaMac ........................................
Makine Modeli L e s e s
Makine Bandrol ve SEri NO 1ot s

TUKETICi BiLGILERI

Firma Bilgileri L ettt bbb es et et steste e nnaeas
Yetkili Adi-Soyadi L ettt bt et e areae et steneanen
Telefon ettt s e et s e e s s e
Makinenin Bulundugu Adres :.......eeveeececerese s e sre e
Makinenin Bulundugu il ettt =3
Mail Adresi et st et enens [

imza /Kase

SERVIS BiLGILERI

Yetkili Servis Adi ettt ettt e b e et e e n et s e
Kurulumu Yapan Ad-Soyadl ..t
Kurulum Tarihi D A S
Garanti Baslangi¢ Tarihi L et e oot art et ste s e nteraeraas
Garanti Bitis Tarihi D et e et ert et ste s e e teraeraas

imza / Kase

UYARI: iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi igin her iki niishanin da
tarafinizca ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi imzalanmadan 6nce, her
iki kopya lzerindeki makine seri numaralarinin ayni oldugunu kontrol ediniz

www.gedikkaynak.com.tr
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