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Dikkat!

Degerli Miisterimiz,

Satin aldigmiz {iriiniin bakim-onarim iglemleri, baglantilar yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.

Asagida belirtilen uyarilara uymanizi dnemle rica ederiz.

Makinenizi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu mutlaka okuyunuz.

Makineyi aldiginizda *’Garanti Belgesi” ni mutlaka onaylatiniz.

Makineyi kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullanimiz.

Servis ihtiyaciniz oldugunda 6nce kullanma kilavuzunda bulunan “Hata Tanimlama ve Giderme
Tablosu”na (Sayfa 14) bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz yere en yakin
GEDIK KAYNAK vyetkili servisine (Sayfa 20) ya da GEDIK KAYNAK merkez servise (Sayfa
22) bagvurunuz.

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

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

GeKaMac® Uriinlerini 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-Posta: gedik@gedik.com.tr
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GUVENLIK KURALLARI

Makinenin baglantilari, bakim-onarim islemleri yetkili kisilerce yapilmalidir.
Makineyi calistirmadan once kullanim kilavuzunu okuyunuz. Talimatlara

uyulmamasi ciddi yaralanmalara ve makinenin zarar gérmesine yol agabilir.

A% \ \K Bu isaretler uyari sinyalleridir!

Sagliniz i¢in asagidaki talimatlara liitfen uyunuz!

o Kendinizi ve baskalarini olasi ciddi yaralanma veya 6liim risklerine

kars1 koruyunuz.
e  Cocuklar1 uzak tutunuz.

e  Viicuduna kalp pili takil1 kisiler, kaynak makinesini ¢alistirmadan dnce

doktorlarma danismalidirlar.

e (Calisilan parcalar iizerinde elle iglem yaparken dikkatli olun, kaynak
ve/veya kesme islemi sirasinda parganin asirt 1sinmasinin neden
olabilecegi yanmalardan korunmak i¢in gereken uygun aletleri

kullaniniz.

e  Kurulum, bakim ve onarimla ilgili biitin islemlerin sadece vasifli

kisilerce gerceklestirildiginden emin olunuz.

e Yeterli onlem alinmadiginda elektrik ¢arpmasi, duman gazlarindan

zehirlenme, ark radyasyonu, yangin gibi tehlikeler ortaya ¢ikabilir.




Saglam, kuru, elektrige karsi yalitiml, aleve karsi dayanikli

malzemeden yapilmis eldiven ve is 6nliigii tercih ediniz.

Makineyi kullanmadiginiz zamanlarda kapali tutunuz.

Topraklamasi yapilmis elektrik hatt1 kullaniniz.

Makinenin kullanimi sirasinda yiiksek sesten korunmak i¢in kulak

koruyuculart takiniz.

Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayiniz.

Havalandirma girislerinin 6niinii kapatmayiniz.

Kart ve benzeri parcalardaki statik elektrikten korunmak igin

topraklama band1 kullaniniz.




ELEKTRIK CARPMASI

=  Sase pensesi, lizerinde caligilan parga veya zemin
devreleri, kaynak makinesi agik iken elektriksel
olarak aktiftir. Bu aktif pargalara c¢iplak elle veya
islak giysiyle dokunmayiniz. Ellerinizi yalitmak
icin kuru ve deliksiz eldivenler giyiniz.
e Makine calisirken sase pensesine, makineye bagli is parcasina,
elektrik ileten parcalara kesinlikle dokunmayin.

e  Makineyi topraklamasi yapilmis prizlerde kullaniniz.

e  Sase pensesini sogutmak i¢in su kullanmayiniz.

e  Yerden yiiksekte ¢alismaniz durumunda giivenlik kemeri takiniz.

e Gii¢ kablolarmin izolasyonunu sik sik kontrol edin ve hasarl

kisimlari onariniz.

e Makineyi fisten ¢ektiginizde metal uglarina dokunmayiniz.




ARK ISINLARI

"//’/; = Kaynak yaparken veya seyrederken gozlerinizi
1#"' kivilcimlardan ve ark 1sinlarindan korumak igin
uygun filtreli bir koruyucu maske kullaniniz.
e  Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87. I standartlarina uygun
olmalidir.

e  Aleve dayanikl giysiler kullanilmalidir.

e Koruyucu maske sizi elektrik ¢arpmasina, isiya, kivilcima karsi

koruyacaktir.




GAZLAR VE DUMANLAR

. Kaynak islemi sirasinda sagliga zararli dumanlar ve gazlar olusabilir.

Bu gazlar1 solumayiniz.

@I ‘ e  Kaynak yaparken basinizi dumanin diginda tutunuz.
) e  Dumanlar ve gazlari soluma alanindan uzak tutmak

icin arkta yeterli havalandirma saglaymn ve/veya duman emme

makineleri kullaniniz.
e Dumana siirekli maruz kalmak akciger hastaliklarina yol agabilir.
e  Kullandiginiz iiriine goére gaz maskesi takmak gerekebilir.
e  Dumana maruz kalindiginda cilt yanmasi, bas donmesi, mide bulantisi,

ates gibi etkiler hissedildiginde derhal kaynak yapma islemini

durdurun ve ortamin havalandirmasini yapiniz.

KAYNAK KIVILCIMLARI

® [Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden
unsurlart ¢ikartin. Eger bu miimkiin degilse,

kaynak kivilcimlarinin - yangmn  ¢ikarmasini

onlemek i¢in bunlarin iizerlerini rtiiniiz.

e Kaynak kivileimlarmin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin kii¢lik
catlaklardan ve agikliklardan kolayca komsu alanlara gegebileceklerini
unutmayiniz.

e  Yakit hatlar1 yakininda kaynak yapmayin. Her an elinizin altinda bir

yangin sondiiriicii bulundurunuz.

e  Yanict malzemelerin oldugu yerde kaynak yapiyorsaniz bir gézlemci

bulundurunuz.




ELEKTRIK VE MANYETIiZMA

= Bir iletkenden gecen elektrik akimi Elektrik ve

Manyetik Alanlar (EMF - Electric and Magnetic
'm Fields) olusmasina neden olur. Kaynak akimi,
kaynak kablolar1 ve kaynak makineleri etrafinda

Elektrik ve Manyetik Alanlar yaratir.
e FElektrik ve Manyetik Alanlar bazi kalp pillerinin isleyisini bozabilir.
Bu nedenle, viicutlarina kalp pili takili kaynakgilar, kaynak yapmadan

once doktorlarina danigmalidirlar.

e Kaynak sirasinda Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalinmasi,

bilinmeyen baska saglik sorunlarina da neden olabilir.

e Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek igin

kaynak yaparken asagida belirtilen konulara dikkat edilmelidir:
* Sase pensesi ve sase kablolarini asla viicudunuzun etrafina sarmayiniz.
* Viicudunuzu elektrot ile sase kablolar1 arasina sokmayiniz.

* Sase kablosunu iizerinde ¢alisilan pargaya miimkiin oldugu kadar yakin

baglaymiz.

* Kaynak yaparken gii¢ {initelerinden miimkiin oldugu kadar uzak durunuz.




HAREKETLi PARCALARDAN KAYNAKLI KAZALAR

e  Hareket halinde olan nesnelerden uzak durunuz.

e  Hareketli pargalarin yaninda c¢aligirken dikkatli olunuz.

e Diismelere karst metal burunlu ayakkabilar tercih ediniz.

e  Makinenizin kapaklarini, kapali tutunuz.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Makineler, ilgili biitin yonetmelik ve normlara uygun olacak sekilde
tasarlanmistir. Bununla beraber iletisim (telefon, radyo, televizyon) gibi baska
sistemleri de etkileyebilecek elektromanyetik etkiler halen iiretebilir. Bu etkiler,
maruz kalan sistemlerde giivenlik sorunlarina sebep olabilir. Bu makine
tarafindan tretilebilecek etkilerin miktarmi azaltmak veya yok etmek i¢in bu
boliimii dikkatli okuyup anlayiniz. Bu makineler sanayi bolgesinde ¢alistirilmak
lizere tasarlanmistir. Eger Ozel yerlerde (ev vb.) calistirilirsa, muhtemel
elektromanyetik etkileri dnlemek i¢in 6zel tedbirlerin alinmasi gerekir.

Kullanicinin bu makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup ¢aligtirmasi
gerekir. Bu makinelerin ¢aligtirilmasindan dolay1 herhangi elektromanyetik etki
algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek igin diizeltici tedbirler almali,
gerekirse GEDIK KAYNAK SAN. Ve TiC. AS. ile irtibata gegmeli, GEDIK
KAYNAK SAN. TIC. Ve A.S.’nin yazili onay! alinmadan makine iizerinde
herhangi bir degisiklik yapilmamalidir. Makineyi monte etmeden 6nce ¢aligma
alaninin, elektromanyetik etkilerinden etkilenebilecek araclar ydniinden
kontrolii yapilmalidir, bu cihazlar:

* Makinenin c¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon

kablolar1 ve kumanda kablolari,
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*

*

*

Radyo ve/veya televizyon verici ve alicilari,
Bilgisayar veya bilgisayar kontroliindeki araglar,

Endiistriyel iglemler i¢in glivenlik ve kontrol teghizatlari,

ELEKTROMANYETiK UYUMLULUK (EMC) (Devami)

*

*

Kalibrasyon ve 6l¢ii cihazlari,

Kalp ritim cihazi ve isitme yardimeci cihazlari gibi tibbi cihazlar,

Calisma alaninin yakininda calisan techizatlarin elektromanyetik
bagisikligint kontrol ediniz. Kullanici, ¢alisma alanindaki biitiin
teghizatlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek koruma

tedbirleri gerektirebilir.

Caligsma alaninin ideal Olgiileri, bu bolgenin konstriikksiyonuna ve
burada yer alan diger etkenlere gére belirlenir. Makinenin trettigi
elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagidaki uyarilari

dikkate aliniz:

Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda
anlatildig1 gibi yapin. Eger elektromanyetik bir etkilesim olusursa ana
elektrik girisini filtre etmek gibi bazi 6nlemlerin alinmasi gerekebilir.

Cikis kablolari olabildigince kisa olmali1 ve bir arada tutulmalidir.
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GENEL BiLGi VE UYARILAR

Kullanim kilavuzunu ve iginde bulunan giivenlik tedbirlerini
okumadan kaynak makinesini kurmayn, ¢alistirmayin ve onarmayiniz.
Bu kullanim kilavuzunu saklaymm ve her zaman elinizin altinda

bulundurunuz.

Is bittikten sonra veya ise uzun siire ara vereceginiz zaman kaynak

makinesinin sebeke ile olan elektrik baglantisini kesiniz.

Kaynak makinesi iizerinde higbir degisiklik yapmaym. Bu islem,
makinenin 6zelliklerini kaybetmesine ve teknik verilerin degismesine

neden olabilir.

Kaynak makinesi lizerinde adaptasyon yapilmasi yasaktir. Adaptasyon
yapilmasi, sadece garanti haklarinin kaybedilmesine neden olmakla
kalmaz, ayni zamanda makinenin kullanim giivenligini de tehlikeye
sokabilir ve kullanicilart elektrik carpmasi riskiyle karsi karsiya
birakabilir.

Yanlis kullaniom veya kullanicinin  hatasindan dolayr  kaynak
makinesinde  hasar meydana gelmesi, garanti haklarinin

kaybedilmesine neden olur.

Caligma sirasinda kabul edilen ortam sicaklik araligi - 10°C ile +
40°C'drr.

Uretici firma, énceden haber vermeden teknik ozellikleri degistirme
hakkin1 sakli tutar.

Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanlig: tarafindan belirlenen kullanim

omrii 10 yildir.
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Makinenin faninin duvarla arasinda en az 30 cm mesafe olmalidir.

Kaynak makinesini havalandirmasi saglikli yapilan bir ortamda

calistiriniz.

Makineyi, etkilesim olmamasi agisindan radyo kontrollii cihazlardan

uzak bir yere koyunuz.

Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin

sase kapagini agmalar1 ve miidahalede bulunmalar tehlikelidir.

Calistirlldign ortam deniz seviyesine goére 1000 metrenin altinda

olmalidir.

Calistirildign  ortamm  nemlilik  seviyesi  %90’nin  altinda
olmalidir.(+20°C)
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POWER MIG 3500 LST-R

Ozellikler ve Faydalar:

- Yiksek hizli DSP+FPGA c¢ok ¢ekirdekli sistem, arki etkili bir sekilde kontrol
etmek i¢in kontrol siiresini kisaltabilir;

- Periyodik ergime damlasi kontrol teknolojisi, ergime banyosu giizel kaynak dikisi
olusumuyla daha kararlidir;

- Karbon ¢eligi icin kaynak sigramast %80 azalir, sigrayan temiz isi azaltir; 1s1
girdisi %10~%20, kiigiik deformasyonu azaltir;

- KUKA, ABB, FANUC, YASKAWA, KAWASAKI, COMAU, IGM vb. gibi
robotlarla ¢aligin;

- Yerlesik entegre analog iletisim. Robotla sorunsuz bir sekilde entegre olmak i¢in
DeviceNET, RS485, CAN, EthernetIP, PROFINET ve diger dijital iletisim
arabirimlerinin istege bagli genisletilmesi;- Acik tip iletisim modu, robot kaynak
makinesinin tiim parametrelerini kontrol edebilir;

- Agik tip iletisim modu, robot kaynak makinesinin tiim parametrelerini kontrol
edebilir;

- Dahili baglangig¢ noktasi test fonksiyonu, robot donanimi eklemeden kaynak dikisi
baslangi¢ noktasi testine ulasabilir

Hassas darbe dalga formu kontrol teknolojisi ve yanmayi ve deformasyonu
onlemek i¢in daha diisiik 1s1 girisi ile ayrica sigramay1 %80 azaltir, cok ince plaka
diisiik sigramali kaynak gerceklestirir. Bu teknoloji, bisiklet, fitness ekipmanlari,

otomobil parcalart ve mobilya endiistrilerinde yaygin olarak kullanilmaktadir.
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POWER MIG 3500 LST-R KAYNAK MAKINESININ CALISMA PRENSIBI

Bu gii¢ kaynaklar1 serisi, dinamik yanit oranini iyilestirmek ve makineleri kiigiik

boyutlu ve hafif yapmak i¢in IGBT yumusak anahtar invertor teknolojisini

kullanir. Kontrol devresinin kapali dongii kontrolii, gii¢ kaynagmnin gii¢

sebekesindeki dalgalanmalara ve milkemmel kaynak performansina kars1 giiglii

bir yetenege sahip olmasini saglar. Sematik diyagram, Sekil 1-2-1'de gosterildigi

gibidir:
Output
7| 3-phase rectifier [ | HF Inverter || HF transformer || Rectifier & fiter| |  Chopper
Control Circuit
Cikis Akim Ozellikleri
CV Modes
U{v)
80 7
— U=14+0.051
0 T




DEVREDE KALMA ORANI VE ASIRI ISINMA

Devrede kalma, bir makinenin asir1 isinma olmadan nominal yiikte kaynak
yapabilecegi 10 dakikalik yilizdedir. Asirt 1sinma durumunda termostat(lar) agilir,
cikis durur. Makinenin sogumasi i¢in on bes dakika bekleyin. Kesmeden dnce

amperi veya gorev dongiistinii azaltin.

Devrede kalma dénglsinin asiimasi Uniteye Zarar verebilir ve garantiyi gecersiz
kilabilir.
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TEKNIiK VERILER TABLOSU

Modeli PoWer MIG 3500 LST-R
Voltaj/ Frekans (3~) 380/400/415/460V+102%6,50/60Hz
Nominal girig kapasitesi (KVA) 14.4

Nominal girig akimi (A) 26/25/24//21.5
Kaynak akimi araligiA) 60-350

Kaynak voltaji araligi(V) 17-31.5
OCV(V) 95~103
Devrede kalma (%) 60
Verimlilik(%) >87

Gii¢ Faktorii >0.9

Tel Cap1 (mm) ®0.8,01.0,01.2
Gaz akis1 (L/min) 10~25

Boyut (mm?) 670*330*572
Agirhik (Kg) 55

Koruma sinifi H

IP class 1P23

EMC emisyon Seviyesi A

17




GUC KAYNAGI BAGLANTISI

Yanlis
Fazla toprak kablosunu ve kaynak

kablosunu sirastyla ayni yonde sarin

Dogru
Topraklama kablosunu ve kaynak
kablosunu diizlestirin ve birbirine

yaklastirin

Topraklama kablosunu ve kaynak
kablosunu birlikte demetleyin, kablolari

yere yakin gegirin

Dogru

Fazla kablolar sadece sarilarak
kullanilacagi zaman kablolar1 ters yonde

iki sarim yaparak {ist iiste sarin

A’nin doniig sayis1, B’nin sayist ile aynidir.

Kaynak kablosunun ve toprak kablosunu
yukarida belirtilen yonteme gore

kullaniniz.
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ROBOT SiSTEM

Bu seri invertdr kaynak makinesi, robotla ¢aligmak icin 6zel olarak tasarlanmistir,
robot kaynak sistemini birlestirmek i¢in takip parcalarina ihtiyag duyar.

1.Robot Control cabinet 5.Wirefeeding cable 9.Torch

2.welding machine 6.Wire box 10.Robot body

3.water cooler 7.Guide wire tube 11.Robot support

4.Robot control cable 8.Wirefeeder 12 Tooling table
90mn13b!l'\\

1. Kullanicy, ilgili bir gli¢ dagitim kabinine

10mm (.394In.)

ve ilgili bir devre kesiciye sahip olmali
ve akim derecesi, kaynak giic

kaynaginin isim levhasinda belirtilen

10mm (,394in,)
110mm (4.33h.)

nominal akimdan biiyiik veya ona esit
olmalidir.
2. Liitfen semaya gore veya baska bir dogru
(> sekilde baglayn, sari-yesil kablo giivenilir
W a bir sekilde topraklanmalidir.
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e Kaynak kablosu baglantisi

1. Toprak kablosunun bir ucunu giig
kaynagiin cikis soketine (-) takin ve
cevirerek sabitleyin, toprak kablosunun

diger ucunu is pargasina baglayim.

2. Voltaj geri besleme kablosunun bir

ucunu gii¢c kaynaginin kontrol soketine

takin, voltaj geri besleme kablosunun

| AR

_— diger ucunu is pargasina baglayin.

1.Su ¢ikigini ve girigini kontrol edin.

2.Gig kaynagmi ve tel besleyiciyi bir
kontrol teli ile baglayin.

3.Kaynak gii¢ kaynagimi ve tel besleyiciyi
kaynak kablosuyla baglayin.

4.Su sogutucunun su c¢ikigint ve tel
besleyici mavi bir su hortumu baglayn

5.Su sogutucunun su girigini ve tel

besleyiciyi kirmizi  bir su hortumu

baglayin.
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eGaz Tipi Montaji

A Uyan! Gaz tlipinun dismesi kisisel yaralanma ve maddi hasar riskini

beraberinde getirecektir.

.

1.Gaz tlpunt diz bir yere koyun ve
sabitleyin

2. Silindirin koruyucu kapagini ¢ikarin..

3. Silindir valfini agin ve tiim tozu bosaltmak
icin hemen kapatin.

4.Gaz sayacini gaz tipune sikin.
5.Koruyucu gaz hortumunu gaz sayacina
baglamak icin bir gaz akigi 15 ~ 20L /dk’dir.
6.Gaz sayaci Isitma cihazi kablosunu arka
paneldeki Isitma gli¢ c¢ikis soketine
baglayin.

e Tel Siiriicli Kurulumu

Tel besleme mekanizmasi ile tel besleme braketi arasindaki izolasyon igin izolasyon

yastiklari ve izolasyon mansonlari

kullaniimaktadir. Sabitleme civatalarinin

herhangi bir iletken nesneyle temas halinde olmadigina emin olun.

1. Tel besleme mekanizmasini tel besleme
breketine vidalarla sabitleyin

2.Tel besleme braketini robotun
eksenindeki dort civataya sabitleyin
(spesifik konum igin, robot Teknik
ozelliklerine bakin).
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e Torg kurulum

1.haberlesme kontrol Unitesini sekilde

gosterilen konuma yerlestirin

2.haberlesme kontrol Unitesini sabitlemek

icin iki vida kullanin.

1. Torcun ucunu tel besleyicinin kaynak
torcu araylzlne baglayin.

2. Torcun kirmizi su hortumunu tel
besleyicinin kirmizi su portuna baglayin

3. Torcun mavi su hortumunu tel

besleyicinin mavi su portuna baglayin

22




ON VE ARKA PANEL

T

—
—

le 2

1. Kontrol paneli
2. Hizli soket (-)

[s pargasina topraklama kablosuyla baglamak icin.
3.Ark voltaj1 geri besleme soketi

Ark voltaj1 geri besleme hatti lizerinden ig pargasina baglanir.
4. Devre kesici
Devre kesicinin iglevi, gii¢ kaynaginda asir1 yiik veya kisa devre oldugunda gii¢
kaynagimi kapatmak i¢in otomatik agma yaparak kaynak makinesini ve operatorii
korumaktir. Normalde, anahtarin yukari ¢evrilmesi, giiciin agik oldugu anlamina
gelir. Kaynak makinesinin ¢aligtirilmast veya durdurulmasi, dagitim kutusundaki
ana salter tarafindan yapilir. Liitfen bu devre kesiciyi gii¢ anahtar1 olarak almayin.
5. Giig kablosu

Sari-yesil kablonun saglam bir sekilde topraklanmasi gerekir.

6. Gazli 1sitict igin gii¢ kaynagi soketi (AC36V)
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CO2 gaz regiilatoriiniin 1sitict bobinini baglamak igin.

7. Fan

8. Hizl priz +

Tel besleme kablosu ile tel besleme iinitesine baglaymn.

9. Isim levhast

Liitfen kaynak makinesinin teknik parametreleri igin isim plakasina bakin.
10.1letisim denetleyicisi

Dijital arabirimler arasinda EtherNetIP, CANOPEN,CAN,DeviceNet,485, Profinet
ve EtherCAT vb. bulunur.

11. Tel besleyici asirt yiik koruyucusu

Bu koruyucu, asir1 yiik gibi tel besleyici arizali oldugunda otomatik olarak
kapanacaktir (atlayacaktir). Sorun giderdikten sonra bu koruyucuya basin.

12. Analog konektor X5

Analog konektor, robotu baglamak i¢in analog kontrol kablosu kullanabilir, diisiik
maliyetli, yiiksek giivenilirlik, robot tarafindan temel kaynak islemini
gergeklestirebilir, ancak uzman veritabanini kullanamaz. Liitfen robot arayiiziine
bakin.

13. Tel besleyici kontrol soketi X7

Robotun tel besleme iinitesine baglanti igin liitfen robot arayiiziine bakin.

14. Dijital konektdr X6

Dijital konektor kontrol islevi, giiclii evrensellige sahip giicliidiir ve piyasadaki
¢ogu robotla eslesebilir. Ancak bu robotun dijital iletisim modiiliine sahip olmasi

ve belirtilenden dijital arayiiz kutusu satin almas1 gerekiyor.
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1. Ayar diigmesi
Parametreleri ayarlayin. Isik agikken, bu diigme segilen 6genin parametrelerini ayarlamak
i¢in kullanilabilir.
Sifirlama: Ayar diigmesine (1) yaklasik 5 saniye basin, fabrika ayarma geri doner.
Onemli! Degerler saat yoniinde artarken, saat yoniiniin tersine doniiste degerler azalir.

Diigmeye basarken diigmeyi sola veya saga ¢evirmek hizli ayarlama saglayacaktir.

2. Parametre se¢im butonu
Bu diigmeye basin, bir parametre gosterge 15181 yanar, karsilik gelen parametre segilir; Bu

diigmeye basmaya devam ederek asagidaki parametreler arasinda gecis yapabilirsiniz:

- Ark uzunlugu ayar1
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- Kaynak gerilimi
- Is (Kanal) No.
Parametre segme butonunun gostergeleri ve ayar diigmesinin (1) her ikisi de yaniyorsa,

belirtilen/secilen parametre diigme (1) ile ayarlanabilir.

3. Parametre se¢im butonu
Bu diigmeye basin, bir parametre gosterge 15151 yanar ve karsilik gelen parametre segilir; Bu
diigmeye basmaya devam ederek asagidaki parametreler arasinda gegis yapabilirsiniz:

- Kaynak akimi

- Tel hiz1

- Ark kuvveti/ Ark sertligi

Panel kontrol modunda, yukaridaki parametrelerden birini segmek i¢in bu diigmeye basin

ve parametrenin degeri diigme (1) ile ayarlanabilir.

4, P diigmesi Saklanan parametre setini yiikleyin.

5. Hafiza diigmesi
Alt menii parametre ayar meniisiine erismek veya (i modunda) parametre ayarlarimni
saklamak i¢in.- Bir isi olustururken veya diizeltirken, parametre ayarlarini saklaym.

6. Tel cap1 diigmesi

Tel ¢apini segmek igin.

7. Kablo malzemesi segme diigme(ler)iDolgu metali ve koruyucu gaz tipini segmek

icin. OP yiikseltme i¢in kullanilir.
8. 8. MOD diigme(ler)l
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Torcun galisma modu

|

F—

Torg tetigine basin
PO03......0n gaz siiresi
PO08...... Punta kaynagi suresi

PO4...... Son gaz suresi
PO1...... Yanma Zamani

Torg tetigini basil tutun

Kaynak akimi: Onceden isitiimis ana metaller igin tekdiize termal girdi

Torg tetigini birakin
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4T Punta kaynagi modu
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_ P03 _ P08 P04

9. Proses buton
Kaynak prosesini se¢in
- MIG

-LST

10. Secim Diigme Gostergesi
Gosterge yandiginda diigme (2) caligir
11. “JOB” No.
Hafiza butonu ile 6nceden kaydedilmis parameter kayitlarini/ i numaralarini almak igindir.
12 Kaynak hiz1 gostergesi
Isik yandiginda, sag ekran on ayarli kaynak hizin1 (cm/dak) gosterir ve tel hizi ile kaynak
akimi ve gerilimi "a" boyutu parametresinin (20) bir fonksiyonu olarak hesaplanir.
13. Kaynak gerilimi gostergesi
Gosterge yandiginda, sag ekran 6n ayarli veya gercek kaynak gerilimini gosterir.
14. Yay uzunlugu diizeltme parametresi
Gosterge agikken ayar diigmesi (1) ile ark uzunlugunu (-5.0-+5.0) diizeltmek i¢in, gosterge
yandiginda sag ekran ark uzunlugu degerini gosterir.
- Daha kisa ark uzunlugu
0 notr ark uzunlugu

+ daha uzun ark uzunlugu

Onemli! Aralik (-5.0-+5.0), kaynak akimi 6nceden ayarlandiginda, ark uzunlugu degerinin
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karsilik gelen kaynak voltajinin -50%~+%50'si oldugu anlamina gelir.

15. Sicaklik gostergesi

Bu 6zellik revise edilmektedir. Su an ¢aligamaz

16. Ark kuvveti/ Ark sertligi

Darbeli MIG modu ark kuvvetini ayarlar, MIG modu kisa devre ge¢isinin kararliligini
degistirir.

-Ark sert ve kararli

0 Orta Ark

+ Yumusak ark ve az sigrama

17. Tel besleme h1z1 gostergesi

Gosterge agikken, sol ekran tel besleme hizini (in/dak) gosterir, bu diigmeyi ayarladiginizda,

ilgili parametreler otomatik olarak degisir.

18 Kaynak akim gostergesi

Gosterge acikken, sol ekran 6n ayarli veya gercek kaynak akimi degerlerini gosterir.

19. Sa¢ kalmh@ gosterir.

Gosterge acikken, sol ekran On ayarli sa¢ kalinhigmi (mm) gosterir. Bu deger
degistirildiginde ilgili parametreler otomatik olarak degisecektir.

20. “a” boyut gostergesi

Gosterge yandiginda, sol ekran “a” boyutunu (mm) gosterir. Tel hiz1 ve kaynak akimi ve
gerilimi, “a” boyutu parametresinin bir fonksiyonu olarak hesaplanir.

(21) Se¢im diigmesi gostergesi

Gosterge yandiginda diigme (3) calisir.

(22) P program modu gostergesi

Gosterge yandiginda, gii¢ kaynagi “p” program modundadir.
(23) Alt menu parameter ayari yapilirken bu gosterge yanar.

Alt menu parameter ayar1 yapilirken bu gosterge yanar
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Alt Menii

Alt menu parametreleri

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek i¢in bazi durumlarda ark boyu, ark kuvveti ve gaz
oncesi siire, gaz sonrasi siire ve yavas tel besleme gibi parametrelerde diizeltmeler yapmak
gerekir. Alt menil parametrelerinin nasil ayarlanacagina iliskin ayrintilar i¢in, Litfen “Alt

menii parametre seti”ne bakin. Tablo 5-3-1 olarak belirli alt menii parametreleri

) ) Factory
Item Parametreler Setting Range Min. Value )
Setting
P01 Burn back time 0.01~2.00s 0.01s 0.1s
1.5
P02 Yavas Tel Besleme 1.0~21.0M/min 0.1 M/min
M/min
P03 On gaz siiresi 0.1~10.0s 0.1s 0.20s
P04 Son gaz siiresi 0.1~10.0S 0.1s 1.0s
P05*1 Baglangi¢ 1~200% 1% 135%
P06*1 | Krater doldurma siire 1~200% 1% 50%
P07 Gegis Stireci 0.1~10.0s 0.1s 2s
P08 Punta kaynak siiresi 0.1~9.99s 0.1s 3s
P09 Dijital/ Anolog Sinyal OFF/ON -- OFF
P10 Su sogutma se¢imi OFF/ON/ONo -- OFF
P16 Fan sogutma sec¢imi 5~15min Smin Smin
Ozel 2 T ark baslangic
P17 OFF/0.1~10s 0.1s OFF
zamani
Ozel 2 T ark durdurma
P18 OFF/0.1~10s 0.1s OFF
siiresi
P19 Ayar modu OFF/ON -- OFF
P22 Ark pulse akimi1 -50%~50% 1% 0
P23 Ark darbesinin siiresi -50%~50% 1% 0
P24 Kisa devre akimi artig | -50%~50% 1% 0
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orani

Kisa devre akimi

P25 -50%~50% 1% 0
yiikselen nokta

P26 Ark tepe degeri -50%~50% 1% 0

P27 Ark pik zamani -50%~50% 1% 0

P30 Tel besmele hizi ing 1.0~21.0m/min 0.1 3m/min
Ergimis damla gegis

P31 & ) & -50%~50% 1% 0
siiresi 1
Ergimis damla gecis

P32 & ) & -50%~50% 1% 0
siiresi 2

P33 Sigrama ayari -50%~50% 1% 0

P34 Bilye ¢ikarma gerilimi -50%~50% 1% 0

P35 Bilye ¢ikarma stiresi -50%~50% 1% 0

*1:P05/P06, gegerli yiizde ve ark uzunlugu diizeltme degerini degistirmek ve goriintiilemek
icin digmeyi(2) kullanmalidir ve parametre degeri doner kodlayict tarafindan
degistirilebilir.
*2: P11-P14, ¢ift darbe islevinde mevcuttur;
- PO1 Geri sarma siiresi
Cok uzun siire olursa, telin ucundaki nozzle ile tel ¢ok fazla yanacaktir; ¢ok kisa bir siire ise,
tel is pargasina yapisacaktir.
- P02 Yavas tel besleme
Cok hizli besleme hizi ile tel, basarisiz ark baglatma ile kolayca patlayacaktir; besleme hizi
erime hizindan daha yavagsa, uzun ark iletken ucun yanmasina neden olur.
- P03 Gaz 6n akis siiresi
Daha uzun siire, gaz israfina ve diigiik verimlilige neden olur; daha kisa siire ark baslatma
sirasinda hava deligine neden olur.
- P04 Son gaz akis: siiresi
Daha uzun siire gaz israfina neden olur; daha kisa siire, krater doldurma déneminde hava
deligine neden olacaktir.
- P05 Baslangi¢ periyodu

31




Ozel 4 T mod ve baslangic periyodu ile 6nceden ayarlannms parametreler arasindaki yiizdeyi

ayarlayn.

Bagslangi¢ periyodunu ayarlarken, diigmeye(2) basin ve ardindan kadranmi (1) ayarlayin,
baslangi¢ periyodunun ark uzunlugunu diizeltin. Cikmak icin bu diigmeye tekrar basin.

- P06 Krater doldurma siiresi

4 kademeli veya 6zel 4 kademeli mod, krater doldurma siiresi ile 6n ayarli parametreler
arasindaki yiizdeyi ayarlayn. Krater dolgusunu ayarlarken, diigmeye(2) basin ve ardindan
kadrani (1) ayarlayin, krater dolgusunun yay uzunlugunu diizeltin. Cikmak i¢in bu diigmeye
tekrar basin.

- P07 Gegis donemi

Ozel 4 T mod sirasinda, baslangi¢ akimmdan normal kaynak akimina ve ardindan son akima
kadar gecen siire maliyeti.

- P08 Punta kaynag siiresi

Punta kaynak iglemini se¢in ve kaynak siiresini ayarlaym.

- P09 Dijital/Analog sinyal se¢imi

ON modunda, kaynak parametreleri kaynak makinesi kontrol paneli, dijital tel besleyici
kontrol paneli ile ayarlanabilir; OFF modunda, kaynak parametreleri analog kontrolor ile
ayarlanabilir.

- P10 Su sogutma se¢imi

KAPALI: gaz sogutmalt mod, gaz sogutmali mesaleyi secin, su kesintisi korumasi yok;
ACIK: su sogutmali mod, su sogutmali torcu segin, su kesintisi korumasi vardir.

- P16 Istege bagl fan sogutma siiresi

Gii¢ kaynag1 kaynag1 durdurduktan sonra fanin calismaya devam edecegi siireyi ayarlayimn.
- P17 Ark baslangi¢ zamani

Ozel 2 T modda, baslangig siiresi zamani. Numara secildiginde baslangig siiresine gelinir,
bu siireye gelindiginde kaynak standardina gegilir; KAPALI olarak se¢ildiginde fonksiyon
kapanir.

- P18 Ark durdurma siiresi

Ozel 2 T modda, krater doldurma siiresi. Numara segildiginde krater doldurma zamani
gelmistir, bu siireye gelindiginde kaynak standardin1 durdurmak i¢in donecektir; KAPALI

olarak se¢ildiginde fonksiyon kapanir.
32




- P19 Ayr1 ayar modu

KAPALI modda, akim ve gerilim sinerjik olarak ayarlanir; ON modunda akim ve gerilim
ayri ayr1 ayarlanir.

- P22 Ark basladiginda darbe akimi

Cok kiiciik tel is parcasina temas eder ve ark baglatma basarisiz olur. Cok biiyiik ark
bagladiginda biiyiik enerjiye neden olur ve ark kusurludur.

- P23 Ark bagladiginda darbe siiresi

Cok kisa ark baslatmanin zorlagsmasina neden olur; ark basladiginda ¢ok uzun siire bityiik
enerjiye neden olur ve ark kusurludur.

- P24 Kisa devre yiikselme orani

Kisa devre akimi yiikselme orani ne kadar yiiksek olursa, ark o kadar sert olur ve bilylik
sigrama olur; aksi halde ark daha yumusak olur, sigrama daha az olur. Cok kiiciik, dengesiz
kaynaga neden olur.

- P25 Kisa devre yiikselme diz noktasi

Kisa devre yiikselme diz noktasi ne kadar yiiksekse, ark o kadar serttir; aksi halde ark daha

yumusak olur. Fabrika ayar parametre degerini kullanmanizi 6neririz.

- P26 Ark pik degeri
Ark pik degeri ne kadar yiiksekse, ark uzunlugu o kadar uzundur, yonliiliik o kadar giigliidiir;
aksi halde ark ne kadar kisa olursa ark yonliiliigii o kadar zayif olur. Bu parametrenin gok

diislik degeri kararsiz kaynaga neden olur.

- P27 Ark Pik siiresi

Ark pik siiresi ne kadar uzun olursa, ark enerjisi o kadar biiyiik olur, kaynak 1sisindan
etkilenen bolge o kadar biiyiik olur; aksi takdirde, ark enerjisi ne kadar kiiciikse, kaynak
isisindan etkilenen bolge o kadar kiigiiktiir. Bu parametrenin ¢ok diisiik degeri deforme
kaynaga neden olur.

- P30 ing tel besleme hizi

Manuel tel besleme hizini ayarlayn.

- P31 Erimis damla gegis siiresi 1
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Bu parametre P32 ile birlikte kullanilir, siire ne kadar uzunsa ark enerjisi o kadar biiyiik,
damlacik transfer siiresi o kadar uzun, ark o kadar yumusaktir; aksi takdirde ark enerjisi ne
kadar kiigiikse, damlacik transfer siiresi o kadar kisa, ark o kadar serttir. Tavsiye etmek
Fabrika ayar parametre degerini kullanin.

- P32 Ergimis damla gecis siiresi 2

Bu parametre P31 ile birlikte kullanilir, siire uzadikca ark enerjisi artar, damlacik transfer
stiresi uzadik¢a ark daha yumusak olur; aksi takdirde ark enerjisi ne kadar kiigiikse, damlacik
transfer siiresi o kadar kisa, ark o kadar serttir. Tavsiye etmek

Fabrika ayar parametre degerini kullanim.

- P33 Sigrama ayar1

Parametre ne kadar uzunsa, kaynak sigramasi o kadar biiyiik olur; aksi takdirde, kaynak
sigramast daha kiiciiktiir. Cok kiiciik, dengesiz kaynaga neden olur, fabrika ayar parametre
degerini kullanmanizi 6neririz.

- P34 Topu

Kaldirma voltajt

Kaynak bilyasim ¢ikarirken, kaynak bilyesi ¢ikarma voltajini ayarlayin.

- P35 Top ¢ikarma siiresi

Kaynak bilyesini ¢ikarirken, kaynak bilyasini ¢ikarma siiresini ayarlayin.
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5-3-2 Alt menu parameter ayari

Sekil 5-3-1'deki gibi alt menliye ve parametre ayarina girin ve gikin:

©+e @

light

“PO] T — um._?,n()i‘J

“PO9" = ° ON/OFF"

BN

exit

1. “Hafiza” tusuna(5) ve “tel ¢ap1” tusuna (6) ayni anda basin ve basili tutun, alt menii
gostergesi yanar ve alt meniiye girin.

Onemli! Segilecek son parametre goriintiilenir! {1k giriste “P01” gosterilir.

2. Parametreleri segmek i¢in "tel ¢ap1" diigmesine (6) basin.

Not! Ayrica segmek i¢in tel malzeme diigmelerini (7) kullanabilirsiniz.

3. Parametre degerini ayarlamak i¢in ayar diigmesini kullanim.

Onemli! ilk standart (P05) ve ark durdurma standardi (P06) parametrelerini segmeden nce
mevcut yiizde ve ark uzunlugu diizeltme parametrelerini ayarlaym. Istediginizi segmek icin
diigmeye (2) basin ve ardindan diigmeyi (1) ayarlayarak parametreleri degistirin.

4. “Hafiza” diigmesine (5) tekrar basin ve ardindan alt menii modundan ¢ikin. Gosterge (23)

kapal1 yani alt meniiden ¢ikiliyor.
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Bu seri kaynak makinalari robot ile galisirken bazi parametreler robotun kendisinden

ayarlanacaktir

ve kaynak makinasi

kontrol panelinden ayar yapilmasma izin

verilmemektedir, liitfen Tablo 5-3-2'ye bakiniz.

Operatdr parametreyi kaynak makinesinden ayarlamak isterse, liitfen Tablo 5-3-1 alt menii

parametresine bakin ve kaynak makinesini panel kontrol moduna ayarlayin. Alt menii

parametresi P09'u ACIK olarak ayarlayn.

Kaynak makinesi tarafindan robot
kontroliinde ayarlanabilen parametreler
Parametreler Dijital arayiiz
analog arayiiz (CAN/485/DEV,
etc.)
Ark uzunlugu diizeltilmesi x X
Job No. V X
Tel besleme hiz1 N x
Kaynak akimi X X
ARC force/Arc sertligi v X
Tel gap1 se¢imi v S
Tel malzeme se¢imi v S
Torg ¢alisma modu v X
Kaynak modu se¢imi v X
P01 | Burn back time v X
P02 | Yavas tel besleme v S
P03 | On gaz akis siiresi v \/
P04 | Son gaz akis siiresi v \/
P05 | Baslangi¢ periyodu v \/
P06 | Krater doldurma siiresi v S
P07 | Gegis periyodu v S
PO8 | Punta kaynag siiresi \ S
P09 | Yerel/ robot kontrol se¢imi S S
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P10 | Susogutma se¢imi \ S
P16 | Fan sogutma siiresi \ S
P17 | 2 kademeli ark baglatma siiresi \/ S
P18 | 2 kademeli ark durdurma siiresi V \
P19 | Ayar modu \ S
P22 | Ark basladiginda darbe akimi \ S
P23 | Ark basladiginda darbe siiresi \ S
P24 | Kisa devre yiikselme orant \ S
pos le:tlam devre yiikselme pik N J
P26 | Ark pik degeri V \
P27 | Ark pik zamani V \
P30 | Tel besleme hiz1 ing \ S
P31 Ergimis damla gegis siiresil \ S
P32 | Ergimis damla gegis siiresi2 v S
P33 Sigrama ayar1 S S
P34 | Bilye ¢ikarma geriimi \ S
P35 | Bilye ¢ikarma gerilimi siiresi \ S
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Start arc —-—{ |—-—| |—-—| l——
Slow wire feeding: P02 * ITJ \T‘ | I Initial period: P05

Pulse current when start arc: P22

Pulse time when start arc: P23

wrn L[

Arc star time: P17 . Transitional period; PO7

Baglatma arkinin ¢aligma modu siralama diyagrami

Kaynak voltaj1 ve akim ayarlar1 dogruysa ancak ark baslatmak kolay degilse, litfen alt menii

parametresini asagidaki tabloya gore ayarlayn.
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Item Fonksiyonlar Method Ayarlama
Ark baslamadan 6nce kaynak teli is parg¢asina hizli bir
sekilde carparsa, ark baglangici sirasinda sigrama
Atesleme arkindan 6nceki
P02 siddetlidir — P02 degerini diisiiriin; ark agik degilse
tel besleme hizt
veya baslatma ¢ok yavassa
— P02 degerini artirin
P05 Baglangic periyodu,
varsayilan durum KAPALI | Kaynak dikisindeki ark baglangi¢ bolimii dar veya is
pargasi erimiyor — PO5/P17 degerini yiikseltin
Kaynak dikisindeki ark baslangi¢ boliimii genis veya
Baslangic periyodu | o
i§ parcas1 yanmis — PO5/P17 degerini azaltin
P17 | fonksiyon siiresi (ark o
Kaynak dikisinde ark baslama boliimii sorunu yok —
baslangi¢ zamani)
KAPALI
) ) Kaynak dikiginde ark baslangi¢ boliimii i¢in olusum
Bailangig  periyodundan . .
) | ¢ok degisiyor — P07 degerini artirmn
P07 | kaynak periyoduna gegis o
Kaynak dikisinde ark baglama boliimii sorunu yok -
zamani
KAPALI
P2 Ark basladiginda darbe | Ark basladiginda daha uzun ark, is pargasi ciddi
akimi sekilde yaniyor, biiyiik sigcrama — P22/P23 degerini
artirin
P23 | Ark basladiginda darbe stresi | Ark baslatmak zor, tel patliyor, is parcasi ve tel

kaynagmiyor- KAPALI
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Krater doldurucu kontrol karakteristigi icin alt menii parametresi

Crater filler period: POB ‘—l—‘_“-l

s B
i

| |
_— ! |
- | : Welding ball removing voltage
| | | a—" =

‘ | . Weilding ball removing time

L

Transitional period: PO7

Arc stop time

.'\ Remave welding ball

Y Burn back time; P01

Item Fonksiyon Metoda Ayarlama
kaynak
prediyodundan krater
P07 )
doldurma periyoduna
) Kaynak Dikisi olusumu dar- parameter degerini artirin
£ec1s
Kaynak dikisi olusumu genis- parameter degerini
Krater doldurma
azaltin
P18 siiresi, varsayilan o
Kaynak dikisi olusumu sorunu yok- KAPALI
KAPALT’dir.
Krater doldurma
P06 ]
stiresi
Tel is parcasina yapistyor, is pargasi ciddi sekilde
P01 Burn back time yantyor- PO1 degerini yiikseltin
Temas uglu tel cubuklar — PO1 degerini azaltin
Bilye ¢itkarma . <
P34 Ark yeniden baglatildiginda ark baslangigc1 yok-
gerilimi P34/P35 degerini artirin
Ark yeniden basglatildiginda ark uzundur, is parcasi
Bilye ¢ikarma gerilimi L.
P35 yanar- P34/P35 degerini azaltin.

suresi
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|K1sa devre kontrol karakteristigi icin alt menii parametresi

A

Arcing peak value: P26
/" Arcing peak time: P27
o

Spatter adjust: P33 //"" .\'\ Maolten drop transition time 1: P31

Short circuit rise rate: P24

Shart circuit rise knee point: P25

Molten drop transition time 2: P32

Kisa devre kontroliiniin ¢alisma modu siralama diyagrami
Kaynak voltaji, kaynak akimi dogru oldugunda, ancak kararli kaynak gergeklestiremiyorsa,
kaynak stabilitesini ve kaynak dikisi olusumunu iyilestirmek icin liitfen kisa devre kontrol
parametresini ayarlayin.

Stabil kaynak durumunda, kaynak sigramasini ayarlamak i¢in P33'te ince ayar yapin.
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Stabil olmayan kaynak- P33 degerini yiikseltin.

P33 Sigrama ayar1
Kaynak sirasinda biiyiik sigrama- P33 degerini azaltin
P24 | Kisa devre yiikselme orani
Biiyiik sigrama, tel parlar- P24/P25 degerini arttirin
P25 Kisa devre yiikselme pik noktast Dengesiz kaynak arki- P24/P25 degerini azaltin.
Kiigiik kaynak ark enerjisi, kisa kaynak arki, diiz
P26 Max. kaynak arkinin uzunlugu
kaynak dikisi gerekir- P26/P27 degerini artirin.
Ergimis damlada kisa decre yok, ark uzunlugu daha
- P26/P27 degerini azalt
Maks. Kaynak arkinin e egerint azatin
P27
enerjisi
is Modu

"Is Modu", hem yar1 otomatik hem de tam otomatik operasyonda kaynak kalitesini artirir.

Geleneksel olarak, bazi tekrarlanan operasyonlarin teknik parametrelerinin kayit igin

yazilmasi gerekir. Is Modunda artik 100'e kadar farkli isi depolamak ve geri almak

miimkiindiir.

Is Modunda, sol gostergede asagidaki semboller kullanilir:

I Bu program konumunda is yok (yalnizca bu konumdan bir is almaya
calistiginizda, aksi halde nPG)

nPG...... Bu program konumunda is yok

Pro....... Is bu program konumunda olusturuluyor/kopyalaniyor

PrG...... Bu program konumunda bir i var

42



is Yaratma

Makine onceden programlanmis igler olmadan gelir. Bir igin alinabilmesi i¢in Once

olusturulmasi gerekir. Bir is olusturmak i¢in asagidakileri yapin:

- EEEES

tuA*\ uxvém

2.Is meniisiine girmek icin Hafiza diigmesine (5) kisaca basin. Is icin ilk bos program

konumu belirtilmemistir.

e A* VM

3.Ayar diigmesiyle (1) program konumunu se¢in veya dnerilen program konumunu

degistirmeden birakin.

u: A°P Vv

4. Hafiza diigmesine (5) basin ve basili tutun. Sol ekranda “Pro” yazar — i az dnce

sectiginiz program konumunda saklanir.

®
© o 0 o o o o o o @
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Onemli! Secilen program konumunda zaten kayith bir is varsa, bu mevcut is yeni is ile
degistirilecektir.

5.Isin artik saklandigim belirtmek icin sol ekranda “PrG” belirir. Hafiza diigmesini (5)

birakin.

(

th*ﬂ dLV“

6. Is meniisiinden ¢ikmak i¢in Hafiza diigmesine (5) kisaca basin.

'®
\./

t—A* uLVW“

‘ Geri Cagirma

Depolamadan sonra, tiim isler geri ¢agrilabilir ve i modunda kullanilabilir.

1. “P” diigmesi (4) ile gosterge (22) yanar - kullanilan son is goriintiilenir. Bu iste
programlanan ayarlar1 goriintiilemek i¢in "Parametre se¢imi" diigmelerini (2) ve (3) kullanin.

Saklanan isin islem ve ¢alisma modu da goriintiilenir.

th* 7 VV".I'.G
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2.Ayar diigmesi (1) ile istenilen isi se¢in.

3. “P” diigmesine (4) basin, gosterge (22) kapalidir. Geri ¢agirma modundan ¢ikin.

[ 1. Analog araylz
- 2 Dijital arayuz
RN 1 : 3.iletigim denetleyicisi
- %@ = 4. Tel stirme kontrol soketi

1. Analog Konektorii X5
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Analog konnektdr, baglant: i¢in analog kontrol kablosu

kullanabilir, diisiik maliyetli, yiiksek giivenilirliktedir, temel

kaynak islemini robotla gergeklestirebilir, ancak uzman veri

tabanini kullanamaz.

Sinyal
NO Tanim Fonksiyon Talimat
Durumu
1~3 Null e e
4 Harici giig Tel besleme rolesi i¢in gii¢ kaynagi RHoW* +24VDC
kaynagi
5 Voltaj 6n ayar sinyali Onceden ayarlanmis kaynak  geriliminin R->W 0-10vVDC
otomatik veri diizeltme degeri,0~10Vkarsilik
gelen ark uzunlugu diizeltmesi-%50 ~ %50
6 Mevcut 6n ayar Kaynak akiminin 6nceden ayarlanmis degeri R->W 0-10vDC
sinyali (tel besleme hiz1), 0~10V, 0~ 500A'ya karsilik
gelir
7 ing Manuel tel besleme, tel algilama, ilk tel R—>W "0" is valid
kurulumu
8 Gaz testi Koruyucu gaz solenoid valfini agin ve kapatin, R->W "0" is valid
(temizleme) 6nceden ayarlanmig gaz akis
9 Tetik/ baslat durdur Kaynak baglatma ve durdurma talimati R-W "0" is valid
10 Manuel gekme teli RH>W "0" is valid
11 Sinyal Aralig1 Analog sinyal aralig1 R—-W
12 Basarili ark Akimin gergek zamanl durumunu tespit edin W-R Role Cikisgt
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13 baglatma sinyali ve arkin basariyla ateslenip ateslenmedigini (Kapalt:
belirleyin Gegerli)
14 Baslangig-bitis  geri | Tel is parcasina degdiginde kaynak telinin 6n W-R Role Cikist
5 bildirim sinyali (role | ucundaki start izni sinyali asagi g¢ekilir ve (Kapali:
sinyali) kaynak makinesi bu sinyali algilayarak robota Gegerli)
gonderir.
16 Null
17
18 Algilama Robot,  kaynak  makinesine  start-end R-H>W "0" is valid
19 etkinlestirme sinyalini | etkinlestirme sinyali verir ve kaynak telinin 6n
baglat ucunda konumlandirma igin 28V'luk bir voltaj
tretilir.
20 Null

2. Dijital konektor X6
Dijital konektor kontrol islevi, giiglii evrensellige sahip glgludir ve piyasadaki cogu
robotla eslesebilir. Ancak bu robotun dijital iletisim moduline sahip olmasi ve

belirtilen Ureticiden dijital iletisim denetleyicisi satin almasi gerekiyor.

NO. Tanim
1

" Gug Kaynag1:38VAC

3 iletim Hatti (Y\T+)

4 iletim Hatti (Z\T-)

5 Alma Hatti (A\R+)

6 Alici Hatti (B\R-)
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3.Haberlesme Denetleyicisi

Su anda dijital arabirimler arasinda EtherNetIP, CANOPEN,CAN,DeviceNet,485, Profinet
ve EtherCAT bulunmaktadir. Standart iletisim protokollerini kullanan 7 iletisim ydntemi
vardir. Haberlesme kontrolorii, kaynak gii¢ kaynaginin arka panelindeki X6 dijital arayiiz

baglant1 soketine baglanir.3.1 EtherNetIP

POWER

D EthernetlP C

Communication controller

©o0oO0O0o

ID. BAUD
1P:192.168.0.
A @

Haberlesme Denetleyicisi

EtherNetIP iletisim denetleyicisi, robot uyumlu kaynak makinesi igin 06zel olarak
tasarlanmustir, iletisim denetleyicisi, robot EtherNetIP protokolii ile kaynak makinesi
protokolii arasinda doniisiim gergeklestirebilir. EtherNetIP, standart Ethernet teknigini
benimser, IEEE 802.3 standardini ve TCP/IP protokoliinii igerir. Uygulama katmani

protokolii olarak ortak endiistriyel protokolii (CIP) benimser.
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- Ethernet fiziksel arayiizii

- EtherNetIP iletisim denetleyicisi Ethernet konektorii, su gegirmez RJ45 standart
arabirimini benimser.

- Internet parametre ayari

- IPadresi: 192.168.0.2 ~ 192.168.0.99

- Alt ag maskesi: 255.255.255.0

- Varsayilan ag gecidi: 192.168.0.1

- IP adresinin son biti, iletisim denetleyicisi tizerindeki diigme ile ayarlanabilir,

diger parametreler ayarlanamaz.

CANOPEN Haberlesme Denetleyicisi

CANOPEN, CANOPEN ile kaynak makinesi

SoTER iletisim protokolii arasinda doniisiim

CANOPEN — gerceklestirmek i¢in kullanilir. Standart
Communcaion cotoler | 1556 CANOPEN arayiiziinii benimser, CIA301,
D [ 1] 1i5 Kbps C
e CIA401, CIA402 standardina uygundur.
(6|80 Kops
cooooo Can bus fiziksel arayiizii
e SN CANOPEN iletisim denetleyicisi CAN veri

CAN-H
36 CAN-GND

yolu fiziksel arabirimi, CAN veri yolu

5 Shield

L[oco ] IJ:H:LI

standardina uygun DB9 pin tipi soket kullanir,
pin 2 CAN-L'dir, pin 7 CAN-H'dir, pin 3, 6
CAN-GND/dir, pin 5 koruyucu katmandir.

Adres, baud hiz1 se¢imi

BINR CO v001/CANOPEN iletisim denetleyicisinin veri yolu adresi ve baud hizi, panel
tizerindeki digme ile ayarlanabilir, bus adresi 1-9, baud hizi 20Kbps, 50Kbps, 125Kbps,
250Kbps, 500Kbps, 800Kbps, 1Mbps'dir.
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3.3 CAN Haberlesme Denetleyicisi

CAN iletisim denetleyicisi, CAN veri yolu ile

kaynak makinesi iletisim protokolii arasinda

POWER
doniistimii gergeklestirmek i¢in kullanilir.
CAN ..
— Uriin, CAN2.0 protokol standardinin
Communication controler 15— o o
) [ v | gereksinimlerini karsilar.

o O0OO0OO0O0O0

Bus Interface
2 CAN-L
CANH \D BAUD
CAN-GND
Shield

I_IIMLI @

Can bus fiziksel arayiizii

CAN iletisim denetleyicisi CAN veri yolu fiziksel arabirimi, CAN veri yolu standardina
uygun DB pin tipi soket kullanir, pin 2 CAN-L'dir, pin 7 CAN-H'dir, pin 3, 6 CAN-
GND'dir, pin 5 koruyucu katmandir.

Adres, baud hiz1 se¢imi
BINR CN v001/CANO arabirim kutusunun veri yolu adresi ve baud hiz1 panel {izerindeki
diigme ile ayarlanabilir, veri yolu adresi 1-9, baud hizt 50Kbps, 125Kbps, 250Kbps'dir.

3.4 DeviceNet Haberlesme denetleyicisi

DeviceNet iletisim kontrolorii, DeviceNet

veri yolu ile kaynak makinesi iletigim
POWER

protokolii arasinda doniistiirme
DeviceNET

Baud Rat i el
—% gerceklestirmek i¢in kullanilir.

Communication controller

250 kbps
500 kbps (

U

0000 O0

Bus Interface
2 CAN-L
7 CAN ID BAUD
CAN-GND
Shigld

LII&II_I @ 50



Uriin, CAN2.0 protokol standardinin gereksinimlerini karsilar.

Can bus fiziksel arayiizii

DeviceNet iletisim denetleyicisi CAN veri yolu fiziksel arabirimi, CAN veri yolu
standardina uygun DB9 pin tipi soket kullanir, pin 2 CAN-L'dir, pin 7 CAN-H'dir, pin 3, 6
CAN-GND/dir, pin 5 koruyucu katmandir ve pin 9, CAN-V-+dur.

Adres, baud hiz1 se¢imi

DeviceNet haberlesme denetleyicisinin veri yolu adresi ve baud hizi panel iizerindeki

diigme ile ayarlanabilir, veri yolu adresi 1-9, baud hizt 125Kbps, 250Kbps, S00Kbps'dir

3.5 RS485 Haberlesme Denetleyicisi

POWER

RS485

) Communication controller (

O0O0O0O0O0

Bus Interface |D BAUD
7 | Rsws+p) |
3 | RS485-(8)

uooou

RS485 iletisim denetleyicisi, veri ¢ikisi i¢in standart ModBus RTU ydntemini kullanir.

Can bus fiziksel arayiizii
BINR 485 v001/RS485 iletisim denetleyicisi, DB9 pin tipi soketi kullanir, pin 2, RS485+

(A), pin 3, RS485- (B)'dir.
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3.6 ProfiNet Iletisim Kontrolorii

POWER

ProfiNet

D Communication controller C

P1 P2

ProfiNet iletisim denetleyicisi ProfiNet konnektorii, su gegirmez RJ45 standart arayiiziinii
benimser.

PROFINET, endiistriyel Ethernet teknolojisine dayali yeni nesil bir otomasyon veri yolu
standardidir. Bu iirtin PROFINET IO uygunluk kategorisine uygundur: CC-C; PTCP ve
LLDP dahil donanim seviyesinden PROFINET protokoliinii destekler; otomatik anlagma,

otomatik gecis ve tam ¢ift yonlii 100Mpbs'yi destekleyen iki Ethernet arabirimine sahiptir.
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3.7 Ethercat {letisim denetleyicisi

POWER

EtherCAT

) Communication controller (

Ethercat iletisim denetleyicisi, 6zel makinenin veya robotun Ethercat protokolii ile kaynak
makinesinin iletisim protokolii arasindaki doniisiimii gergeklestirir.

Bu iiriiniin EtherCAT arabirimi, uluslararasi standartlar ve spesifikasyonlarla uyumlu
EtherCAT protokol ¢ipini kullanir.

Ethernet fiziksel arayiizii

Ethercat iletisim denetleyicisi

Ethercat konnektorii, su gegirmez RJ45 standart arayiiziinii benimser.

53




IAyirma ve Yeniden Birlestirme




No. | Uriin Stok No Adet | Remarks
1 Gig trafosu II 763001-00049 1
2 Gig trafosu I 763001-00048 1
3 Ana kontrol panosu 210580-00821 1
4 Rezonans kondansatorii 722001-00073 1
5 Akim degisim indiiktori 220281-00008 1
6 Akim sensori 753001-00020 1
7 Akim trafosu 220149-00137 1
8 Cikis reaktori 763004-00177 1
9 IGBT koruma levhasi 220005-00131 1
10 | IGBT modiilii 735007-00038 2
11 | Polipropilen kondansator 722001-00070 2
1 Aliimfnyum elektrolitik 722004-00101 )

kapasitorler
13 | Soket 740002-00027 1
14 | Ug fazli dogrultucu modiilii 735005-00002 1
15 | Varistor 720021-00017 1
16 | Sicaklik rolesi 745008-00045 1
17 | Sirticii kartt 210310-00118 1
18 | Tel siirme kontrol kutusu 220900-00591 1
19 | Kati hal r6lesi 715004-00014 1
20 | Sigorta 745007-00011 1
21 | Anadevre Kesici 745011-00022 1
22 | Fan 746001-00087 1
23 | Sicaklik rélesi 745008-00044 1
24 | IGBT nodiilii 735007-00038 1
25 | Hizli kurtarma diyot modiilii 735006-00029 2
26 | Hizli kurtarma diyot modiilii 735006-00020 1
27 | Polipropilen kondansator 722001-00070 1
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28 | Ark atesleme kontrol 220900-00302 1

29 | Yiiksek gii¢ direnci 720006-00072 1

30 | Soket 740002-00027 1

31 | Anatrafo 220629-00284 1

32 | Ekran kart1 220503-00304 1
WIREFEEDER

Robota 6zel kaynak teli besleme mekanizmasi hafif bir
¢Oziim benimser ve tel besleme mekanizmasinin kontrol
kismu, tel besleme mekanizmasmin agirligini biiyiik
Olciide azaltan ve robot iizerindeki yiik tasima ytikiinii
azaltan kaynak gii¢ kaynagina yerlestirilir.

Tel besleme mekanizmasi dort tekerlekten gekisi
benimser ve tel besleme motoru, yliksek kontrol
dogrulugu, sabit tel besleme hizi ve tel besleme
direncinin ¢ok az etkisi gibi avantajlara sahip bir

kodlayic1 hiz geri besleme cihazina sahiptir.
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[On Panel ve Arka Panel

1.Su ¢ikisi: mesale ile baglayin.

2. Su girisi: mesale ile baglayin.

3. Torg konektorii: torcu ve kaynak kablosunu baglayin.
4.Gaz girisi: gaz regiilatorii ile baglanti kurun.

5. kontrol soketi: gii¢ kaynagina baglayin,

Pimlerin islevi i¢in liitfen Tablo’a bakin.
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NO.

L Solenid valf pozitif Solenoid valf kontrol
sinyali(+24VDC)
) Solenid valf negatif Solenoid valf kontrol sinyali
topragi
Tel Besleme Motoru | Tel besleme motoru siiriicii
3 Pozitif sinyali
4 Tel Besleme Motoru | Tel besleme tahriki sinyal
Negatif topragi
5 Hizli soket pozitif Ark voltaji geri bildirimi
6 | Carpisma Onleme | Carpisma onleyici
7 Mekanizmast rezervasyon sinyali
Motor hiz1 geri beslemesi | Motor hizi geri besleme gii¢
8 pozitif kaynagi(+5VDC)
Motor hiz1 geri beslemesi | Motor hiz1 geri beslemesi gii¢
’ negatif kaynagi topragt
10 Motor hizi geri besleme | Motor hizi geri besleme
sinyali ¢1kis1 sinyali ¢ikist
1 Gaz algilama anahtar1 | Gaz akigini algila (kapali:
sinyali gecerli)
12 | Ing sinyali Teli algila (kapali: gecerli)
13 tetik sinyali Kaynaket baslatma ve
durdurma (kapali: gegerli)
Gaz algilama, kablo algilama
14 | Zemin ve tetikleme sinyali i¢in ortak
zemin
15 | Null
16 | Null
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1. Su girisi: su sogutma makinesine baglayin.

2.Su cikist: su sogutma makinesine baglaym.

3. Tel testi: Kurulum sirasinda tel beslemek igin kullanilir
kaynak teli.

4.Gaz testi: Kaynak oncesi gaz akis hizinin tespiti.

5. Tel Stirme Motoru

59

1.Basing Kolu

2.Basing silindiri braketi
3.Torg konektori

4.Ana digli

5.Pasif digli

6.Tahrik silindiri

7. Vida

8.Basing silindiri



Donamim ve Montaj

e silindirler

Telin boyutuna ve malzemesine gore uygun tel besleme rulolart secilmelidir. Sekil 6-2-
1'deki tel besleme silindiri tipleri:

Tip 1: karbon ¢elik tel, paslanmaz gelik tel gibi sert teller i¢in.

Tip 2: Aliminyum ve Aliiminyum alagimlar1 gibi yumusak teller igin, ayrica bakir ve bakir
alasimli teller igin.

Tip 3: Ozlii tel igin

Flat roller U-shape roller Flat roller

R
m L

V-shape roller U-shape roller Knurl roller

Type Type2 Type3
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e Basing ayan

Tel besleme silindiri basincini ayarlamak i¢in basing cihazi kullanildiginda, ¢ok fazla
basing telin ezilmesine ve tel kaplamasinin hasar gérmesine neden olacak ve besleme
silindirlerinin aginmasina ve tel besleme direncinin artmasina neden olacaktir. Farkli
malzeme ve ¢aplardaki teller i¢in uygun basinglar

Sekil 6-2-2'de gosterilmistir.

~_Diameter
\
,

\ Presswe | 40.8| $1.0| $1.2| 1.6

r}.pe\.\_\!am e

—

— —

V-shape roller | 1.5-2.5/1.5-2.5/ 1.6~-2.56 1,5-2.5

4 —_—
Pressure i U-shaperoller | 0.5-1.5 0.5-1.5/ 0.5-1.5 0.5-15

\ handle dial | '
S e Knurl roller — | —— [10-20/10-20

o Kaynak torcunun montaji

Normal kaynak saglamak i¢in liitfen tel ¢ap1, kontak ucu, kaynak torcu, kaynak teli

borusunun birbiriyle uyumlu oldugundan emin olun.

Farkli ¢ap ve malzemedeki tellere gore tel besleme borulari segin.

- Celik tel hortum, karbon ¢elik tel, paslanmaz ¢elik tel gibi sert teller i¢in uygundur.

- Teflon tel hortum, Aliiminyum ve Aliiminyum alagimlar1 gibi yumusak teller ve ayrica

bakir ve bakir alagimli teller i¢in uygundur.
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Penetrate into torch

Steel wire hose

g E

Steel guide tube

Teflon tel boru igin kurulum kilavuzu

’é’gﬁ" Penetrate into torch
(==

teflon wire hose

R

T _

Celik tel hortum icin

kurulum kilavuzu

1. Torgtaki hortumu
gelik telli bir hortumla
degistirin.

2. Torg
konektdriindeki
kilavuz tel borusunu
celik kilavuz boruyla
degistirin.

3. Torg, torca baglanir

1. Torgtaki hortumu teflon
tel boru ile degistirin.
Hortum yaklagik 100-150
mm i¢in ayrilmustir.

2. Celik kilavuz tel
borusunu torg
konektoriinden ¢ikarin.

3. Torg, teflon tiipiin
sekildeki tel besleme
¢arkinin konumuna
ulagabilmesini saglamak
i¢in tor¢ konektdriine

baglanur..



MODEL 500 630
Motor i¢in gii¢ kaynagi DC24V
Nominal giris akimi (A) 3
Kaynak akimi araligi (A) 60~500 60~630
Devrede Kalma (%) 100 100
Wire diameter (mm) ®1.0,01.2,01.4,01.6
Agirlik (Kg) 10
IP sinifi 1P23X

B o o oo

o
$e0 g 08000 800
680
o

‘ St 108,80

o

[
booo oecoo B00 T ‘

28 (]
v © Q, 187,68
A : .
14240 253,23
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‘ Ayirma ve Yeniden Birlestirme

‘ i (1) (10)

NO. Uriin Stok No Adet
1 Torch konektori(EURO) 322017-00009 1
2 kapak 752001-00047 1
3 kodlayici 328005-00065 1
4 Basing kolu 327047-00009 2
5 Basing silindiri (sert tel igin) 327023-00002 2
6 Drive roller V type ©0.8-®1.0 327011-00042 2

Drive roller V type ©1.2-®1.6 327011-00046 2
Drive roller U type ®1.0-®1.2 327011-00045 4
Drive roller U type ®1.2-®1.6 327011-00047 4
7 Torg konektér kapagi(EURO) 421042-00023 1
Tel besleyici igin yalitim pulu 328005-00081 4
Tel besleyici i¢in yallyim mansonu 328005-00066 4
10 | Tel besleyici igin adaptor 766002-01395 1

64



HATA TANIMLAMA VE GIDERME TABLOSU

Kod

Ariza

Nedeni

Coziimii

EOA

Su sikintisi

korumasi

1. Su sogutma sisteminde yeterli su yok
veya sirkiilasyon yok
2. Su akig anahtar1 veya sinyal hatti

arizali

1. Sogutma suyu
yok veya yetersiz
2.Su hortumu tikal
veya baglant1 yok
3. Torcun su
sirkiilasyonu
engellendi

4.Su sogutma
motoru arizali 5. Su
akig anahtarini veya
sinyal hattini
kontrol edin

6. Kontrol panosunu
degistirin

7. Alt menii
parametresi P10'u
KAPALI olarak

ayarlaym

E10

Akim ¢ikisi

korumasi yok

1.Kaynak makinesi agildiktan sonra akim
cikist yok

2. devre hatasi

-Tel besleyici kontrol kablosunda kisa
devre

-Sinyal hattinda kisa devre

-Ana kontrol kart1 arizasi

1. kaynak
makinesini durdurun
2. Devre arizasini

kontrol edin

65




Makineyi kapatin,

baglatma sinyalini

Giic agikken Kaynak makinesi giicii agikken baglatma
E15 o kontrol edin veya
anormal sinyali ACIKTIR
Tedarikgi ile
iletisime gecin
1) Cikis kablosunu
kontrol edin ve
onarin
1) Asirt akim 2) Sinyal hatt1
El7 Asir1 akim 2) Akim sensorii hatasi arizasinda sorun
korumasi 3) Sinyal hatt1 bozuk giderin
4) Ana kontrol panosu hasarlt 3) Akim sensoriinil
degistirin
4) Ana kontrol
kartini degistirin
devre hatasi 1. Gerilim Geri
-Geri besleme sinyal hatt1 baglantisi Besleme Kablosunu
kesildi Kontrol Edin;
) -Tel besleyici kaynak kablosunun 2. Tel siirme
Voltaj geri
baglantisi kesildi kablosunu kontrol
E18 | bildirimi )
-Tel besleyici kontrol kablosunun edin;
olagandis1

baglantisi kesildi
-Tel besleyicinin kaynak kablosu bagl
degil

-Kaynake1 ana kontrol kart1 arizasi

3. kaynak kablosunu
kontrol edin;

3. Ana Kontrol
Kartini degistirin
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1. Cevresel nedenler

-Ortam sicakligi 40 dereceden yiiksek
-Kaynak makinesinin hava girisi duvara
cok yakin

-Kaynak makinesinin hava girisi tikali
-Radyatordeki toz birikintisi ¢ok kalin ve
uzun stiredir temizlenmemis

2. Kullanim nedenleri

1. Cevresel

nedenler: kontrol

Asin -Kaynake1 kullanimi nominal yiik oranini edin
E19 | 1sinmaya asryor 2. Kullanim
kars1 koruma | -Kaynak 6zelligi, nominal ¢iktidan daha nedenleri: kontrol
biiyiiktiir edin;
3. Devre hatasi 3. Devre hatasi
-Fan sorunu
-Fan kontrolii kat1 hal r6lesi arizasi -
Sinyal hatt1 bozuk -Sicaklik rdlesi arizasi
-Ana devrenin tek tarafli ¢aligsmasi
-Ana devre cihaz arizasi
-Ana kontrol kart1 arizast
1. Kaynak teli ugta Tel besleyiciyi
E30 Tel besleme 2. Tel besleme motoru agir1 akim, kontrol edin ve
anormal
sikismis veya hasar gdrmiis onarin
Ekran kart1 Ana kontrol panosu, ekran kartindan
ile ana sinyal almiyor
£40 kontrol kart1 1.1letisim kablolar1 gevsemis veya Liitfen Tedarikgi ile

arasindaki
iletisim

anormal

kopmus
2. Ana kontrol panosu hasarlt

3. Ekran kart1 hasarli

iletisime gegin
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Kaynak
makinesi ile

tel besleyici

1. Tel besleme tinitesinin kontrol kablosu
takili degil veya bozuk

2. Tletisim kablolar1 gevsemis veya

Liitfen Tedarikgi ile

E42 ) kopmus o )
arasindaki . iletisime gegin
o 3. Tel besleyici ana kontrol kart1 hasarli
iletisim o .

4. Kaynak makinesinin kontrol devresi
anormal
arizali
1.Kurulum ve ¢alistirma hatalari:
-Baud hiz1 ayar hatasi,
-Adres ayari hatast;
-Robot kapali veya baglatma
Iletisim tamamlanmadi;
denetleyicisi 2. devre hatast 1. Kontrol edin ve
ile robot -DEV veri yolu 24V gii¢ kaynagima sahip | degistirin

E84 | kontrol degildir; 2. devre arizast:
kabini -Sonlandirma direnci bagli degil; Liitfen Tedarikgi ile
arasindaki -Bus kablosunda zayif temas, agik devre iletisime ge¢in
iletisim hatas1 | veya kisa devre;

- iletisim denetleyicisinin ana kontrol
kart1 arizali,
-Iletisim denetleyici kablosunun zay1f
temasi
devre hatas1
- Kaynak makinesi arizasinin ana kontrol
Iletisim
panosu;
kontrolorii ile o Kontrol edin ve
- Kaynak makinesi arizasinin tel siirme
kaynak degistirin: Liitfen

E85 o kontrol panosu; o

makinesi . o Tedarikgi ile
- Iletisim denetleyici kablosunun zay1f o )
arasinda iletisime gec¢in

iletisim hatasi

temasi, agik devresi veya kisa devresi;
- iletisim denetleyicisinin ana kontrol

kart1 arizali;

68




Harici i¢in uygun
o araliga ayarlaym
Harici ekipman (robot, otomasyon )
) ) ) ) ekipman (robot,
Verilen kaynak sistemi) verilen parametreler
E86 L . otomasyon kaynagi
aralig1 kaynak prosediiriiniin izin verilen )
sistem) veya
araligini agtyor
Tedarikgi ile
iletisime gecin
Robot i¢in verilen
parametreyi
Karsilik degistirin, gecis
Robot i¢in verilen prosediir kanalinin
gelen kaynak ) ) yapin
E87 karsilik gelen bir veri taban1 veya magaza .
prosediirii . uzman veri tabanina
kanalinda kayitli parametresi yok.
yok ve kayitl kaynak
parametrelerine
sahip kanala
* Sebeke besleme kablosunu kontrol edin, sebeke fisinin takili
oldugundan emin olun
* Hava anahtarinin agik olup olmadigini kontrol edin
Giig kaynagi » Sigortay1 ve kesiciyi kontrol edin
calisamaz

kontrol edin.

* Gli¢ kaynagi ile tel besleyici arasindaki baglanti kablosu ve

konektorlerin dogru sekilde sabitlenip sabitlenmedigini

» Topraklama kablosunun bagli olup olmadigini kontrol edin

Kirli kaynak yiizii,
zay1f kaynak dikisi

* Koruyucu gaz saglanip saglanmadigini kontrol edin
+ Koruyucu gaz akisini kontrol edin ve ayarlayin
* Koruyucu gazin dogru olup olmadigin1 kontrol edin

» Torg polaritesinin dogru olup olmadigini kontrol edin

Kararsiz kaynak
performanst

» Tel besleyicinin diizgiin ¢alisip calismadigini kontrol edin

* Tel besleme makaralarinin dogru takilip takilmadigini
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kontrol edin

* Tel makarasinin frenleme kuvvetinin dogru ayarlanip
ayarlanmadigini kontrol edin.

* Torcun kilavuz borusunun tikali olup olmadigini kontrol
edin, gerekirse degistirin

* Dolgu metalinin ve kilavuz borunun boyutunun ve
malzemesinin uygun olup olmadigini kontrol edin.

* Ucun boyutunu, tipini ve aginma modellerini kontrol edin

* Torcun ¢ok sicak olup olmadigini kontrol edin

+ Kablolarin ve topraklama kablosunun sikica bagli olup

olmadigimi kontrol edin

* Ayar parametrelerinin dogru olup olmadigini kontrol edin

Ilave tel beslenemez

* Tel besleyiciyi kontrol edin

» Kaynak torcunun ACIK-KAPALI iglevini kontrol edin

* Torcun kilavuz borusunun tikali olup olmadigini kontrol
edin

» Ucun boyutunu, tipini ve aginma modellerini kontrol edin

Cok fazla sigrama

* Ayar parametrelerinin dogru olup olmadigini kontrol edin

* Ark kuvveti ayarini kontrol edin

+ Kablolarin uzunlugunu kontrol edin

* Koruyucu gazin tipini ve debisini kontrol edin

 Kaynak kablosunun dogru baglanip baglanmadigini kontrol
edin

* Egeleme metalini kontrol edin

» Tel beslemesinin engellenip engellenmedigini kontrol edin
* Varsayilan faz olup olmadigini kontrol edin
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MAKINE BAKIM

» Makinenin on panelinde bulunan kaynak akimi ayar dugmesi ve arka panelinde
bulunan acmakapama

anahtarmin yerlerinde ve calisir durumda oldugundan emin olunuz.

* Akim ayar dugmesi duzgun monte edilmemisse ve acma-kapama anahtari
yerinden oynamis ve rahat

calismiyorsa yetkili servise bagvurunuz.

* Calistirdiktan sonra makinede titreme, 1slik sesi ya da garip bir koku olup
olmadigini kontrol ediniz.

Eger herhangi bir sorun varsa sorunun kaynagint bulmaya calisin, cevreden
kaynaklanan bir problem

varsa ortadan kaldirin, sorun eger makineden kaynaklaniyorsa mudahale etmeyin
ve sebeke ile

baglantisini kestikten sonra yetkili servise bagvurunuz.

* Makinenin panelindeki ledlerin bozuk olup olmadigini kontrol ediniz. Eger
bozuksa yenisi ile

degistiriniz.

» Kaynak akiminin ayarlanan akim degeri ile uyumlu oldugundan emin olunuz.
Eger farklilik varsa

normal kaynak islemini etkileyeceginden gerekli ayarlamay1 yapiniz.

* Sogutma faninin hasarli olmadigindan ve normal bir sekilde dondugunden emin
olunuz. Makine asir1

derecede 1sindiktan sonra eger fan devreye girmiyorsa fandaki pervanenin bloke
olup olmadigini

kontrol ediniz. Eger fan hasarli ise yetkili servise bagvurunuz.

» Kaynak baglantilarinin gevsek ya da asir1 derecede 1sinmis olup olmadigini
kontrol ediniz. Eger asir1

1sinma ya da gevseme varsa baglantilar1 sikiniz veya yetkili servise bagvurunuz.
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TEKNIK SERVISLER

FROSER KAYNAK SAP KODU:2023?2|

ADRES: IKITELLI ORG.SAN BOLGE DEMIRCILER SITESI.C1-BLOK MO:198 IKITELLI/ISTANBUL

MAIL: info@froser.com.tr

TEL: 0212545 5070-0530783 67 97  FAX: 0212545 70 60

TEKBEN KAYNAK SAP KODU:100095

ADRES: IKITELLi ORG.SAN.BOLGE DOLAPDERE SANAYI SITESI 2.ADA NO:20 IKITELLI/ISTANBUL

MAIL:  tekben kaynak@hotmail.com

TEL: 02125455791 - 05336851464 FAX: 0212549 07 68

KAAN TEKNIK MAK. SAP KODU:201354

ADRES: IKITELLI ORG.SAN BOLSEFAKOY SANAYI SITESI 3 BLOK NO:& IKITELLI/ISTANBUL

MAIL:  mustafa_corut@hotmail.com

TEL: 02126714853-05324175532 FAX: 0212549 70 68

GELIiSIM KAYNAK TEKNiGi SAP KODU:200175

ADRES: PERPA TICARET MERKEZI B BLOK MAVI AVLU KAT NO:339 OKMEYDANI/SiSLI/iIsTANBUL

MAIL: info@gelisimkaynak.com

TEL: 02122200735  FAX: 02122212934 533 498 19 17 HIKMET ABI 0542 232 33 09 SEFA

PRIZMA TEKNIK HIRDAVAT SAP KODU:100200

ADRES:Birmes Sanayi Sitesi BS Blok No:25 [ 26 TUZLA

Mail:servis@prizmahirdavat.com.tr

Tel:0216 394 06 38

05323779321 0537 891 12 97 SINAN BOSTANCIOGLU

GORSEL KAYNAK TEKNiGi SAP KODU:100031

ADRES: E5KI YAKACIK CADDESI NO:37/A KARTAL/ISTANBUL

MAiL: porselkaynak@hotmail.com

TEL: 0216488 5630-05325438521  FAX: 02164885631

KAYNAK MERKEZi SAP KODU:100034

ADRES: NiLUFER TICARET MERKEZ] 64.50K.NO:2 NIiLUFER

MAIL  satig@kaynakmerkezi.com

TEL: 0224443 2370-05323523073 FAX: 0224443 2374 0553 383 11 78 EMRAH

ELKAYSAN SAP KODU:100021

ADRES: ALAADDINBEY MAH.CIFTLIK CAD MESE-6 ISMERKEZ] NO:5/KNILUFER

MAIL:  info@elkaysan.com

TEL: 0224251 1811 -25 64 FAX: 02242511489

ERTUNG MAKINE SAP KODU:100029

AMRFS- SAN MAH FIRAT S0K NO-1471 KORFFZ SAN SAN SIT KUZFY KAPI KARSISI
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MaIL:  ertuncmakina@hotmail.com

TEL: 0262335 3593 - 0532 567 06 49 FAX:0262 3353593 5313442327 5325133455 ILHAN

i i ISEHIR,
YETISKUL MAKINE SAP KODU:201998 o L ECh

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

MAIL:  yetiskulmakina@hotmail.com

TEL: 0222232803 43 - 532 204 16 66 ENDER FAX-0222 22803 43

OZTURK KAYNAK SAP KODU:203171 UgAK

ADRES: DURAK MAH.KUNT SOK.NO:2/A

MAIL:  Yusufozturkd34@smail.com
TEL: 0276 204 00 20 - FAX

ZARIF KAYNAK SAP KODU:100072 {SPARTA BURDUR

ADRES: YENI SAN.SIT.2 BLOK NO:43 ISPARTA

MAIL:  zarif_kaynak@hotmail.com

TEL: 0245318 91 96 - FAX.0242 2372410

TEKNIK ELEKTRIK BOBINAJ SAP KODU:203682 TRARTOMNITE,

ADRES: SANAYI MAH DEGIRMEN SOKAK 25 J TRABZON

MAIL:  davut kol@hotmail.com

TEL: 04623255226 -05437631950 FAX:

MTS KAYNAK MAKINE SAP KODU:100048 -

ADRES: EMIN i3 HAN| 1203 SOK_NO:8/C YENISEHIR

MAIL: info@mtskaynak.com

TEL: 0232 459 44 32 - 0532 421 46 50 FAX:0232 45944 34 543 433 43 19 ibrahim

CEREN MAKINE SAP KODU:100013 -

ADRES: egemenlik mah.KEMALPASA CAD.153.50K.NO:3 ERIM SITESI ISIKKENT

MAIL: _ engin@cersnmazkina.com

TEL: 0232 436 36 7€ - 0532 200 79 000532 241 595 66-0530 404 49 24 FAX:0232 436 14 94

YILMAZ TORG MAKINE SAP KODU:205481 iR

ADRES: KEMALPASA CADDES] 6153 SOKAK NO:3 D-BLOK ISIKKENT -iZMIR

MAIL:  info@yilmaztorc.com

TEL: 02324364176 05326327355

DELTA KAYNAK MAKINA - Engin KASLIKOSE SAP KODU:203433 oENLZLI

1.5ANAY] SITES] 163 SOKAK NO:29 MERKEZEFENDI / DENIZLI

deltakay-mak@outlook.com
TEL. 02582612007 05415530535

AYHAN TEKNIK SAP KODU:205593 oENIZLI

SUMER MAHALLES] 3.5ANAYI SITESI 25.CADDE NO:101 MERKEZEFENDI / DENIZLI

ayhanteknikservis@hotmail.com
TEL: 02582517816 0535 281 6050

KEYVAN TEKNIK SERVIS SAP KODU:200261 ANKARA

ADRES: IVEDIK ORG.SAN.1438.50K.N0:24 OSTIM ANKARA

MAIL:  kevvantekniki@hotmail.com
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BiLiM ELEKTRIK SAP KODU:202400

ADRES: 150K ARMAGAN PASAIl NO:1023/18 OSTiM / ANKARA

MAIL:  bilim-glektrik@hotmail.com

TEL: 031238530 41 - FAX:0312 3853545

DESTEK KAYNAK EKIPMANLARI SAP KODU:203668

ADRES: Serhat Mahallesi 1442 Sokak No:6 Yenimahalle [ ANKARA

MAIL: destekkaynak@hotmail.com SALIM= 0506 798 55 27

TEL: 0312 354 81 81 — 0505 36011 14 FAX:

OMSER TEKNIK DESTEK SERVIS SAP KODU:203267

ADRES: YESILObA MAH. 46023 SOKAK NO:11/A SEYHAN / ADANA

MAIL: servis@omser.com.tr_murat@omser.com.tr

TEL: 032242892 73 42895254 -428921323 cep: 0532 260 36 53 fax:0322 428 92 22

LALE KAYNAK SAP KODU:100331

ADRES: EVREN SAN_SIT.1.CAD.1150K. NO:2 SANLIURFA

MAIL: _ ibrahim.lale@hotmail.com

TEL: 0414313 42 60 - 0532 64341 71 FAX:0414 315 21 64 iSMAIL LAE - 0543 808 01 80

MAKSAN BOBINAJ SAP KODU:200500

ADRES: ATATURK SAN.SIT.11.BLOK NO:6 DIYARBAKIR

MAIL: maksanbobina)@ hotmail.com

TEL: 0412 237 68 47 - 0533 77757 04 FAX:0412 238 31 69

YILDIZ ELEKTRIK SAP KODU:201036

ADRES: F.CAKMAK MAH.HUDAI CADDES] 10563.50K.NO:46 KARATAY/KONYA

MAIL: kaynakci_omer@hotmail.com

TEL: 03322333752-05333552211 FAX:0533233 3752

CALIKOGLU BOBINAJ URUNLER| SAP KODU:204839

ADRES: SANAYI MAHALLES| 80031 NOLU CAD NO 1 SEHITKAMIL/GAZIANTER

MAIL: calikoglubobinaj@hotmail.com

TELEFON 0(342)235 63 08 FAX:0(342) 235 0307
CEF TELEFON: 0(535) 897 89 83 - 0[532) 287 18 27

KAYNAR HIRDAVAT TiC.SAN. SAP KODU:100038

ADRES: SANAYI MAH. 2013 SOK. NO:1 AKSARAY

MAIL:  servis@kaynarhirdavat.com halim bey

TEL:  (0382) 2155248 05339277393 FAXD 382 2150042

AKIN KAYNAK SAP KODU:203602

ADRES: 13 MAYIS SAN. SITESI &ABANDéLU MAH. YESILIRMAK CD.NQ:27 KUTLUKENT SAMSUN

MAIL:  akinkaynak55@gmail.com

TEL:  (0362) 266 40 83 — 05076385575 FAX:0362 266 40 82

ELECTRO-CENTER SAP KODU:203403

ADRES: Bahgelievier mah. Trabzon cad. Hasel apt alti No: 1165 Dulkadireglu — K. MARAS

MAIL: _electro-center@hotmail.com

TEL: 03442360096—10532738232 30 FAX:0 344 236 01 45
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SAHIN BOBiNAJ VE MAKINE SAP KODU:100325

ADRES: istiklal caddesi no:154 BIGA-GANAKKALE

MAIL:  sahinbobinaj@hotmail.com

TEL: 02863161171-0532 6788193 FAX:

TRAKYA BiLiSiM ELEKTRONIK SAP KODU:203631

ADRES: Zafer Mahallesi Sehit Yiizbasi Yicel Kenter Caddesi M1 blok 2 yeni sansit. JORLU / TEKIRDAG

MaIL:  trkyblsm.elektronik @gmail.com

TEL: 02826510313 - 05306030075 FAX:

MERT BOBINAJ SAP KODU:203539

ADRES: Sanayi Sitesi 11. Sok. no-38 Elazig

MaAIL: cahit.cakir23@gmail.com

TEL: 04242342437 — 0532 68404 23 FAX:

OREN ELEKTRIK ELEKTRONiK SAP KKODU:203809

ADRES: Ozzan Sanayi Sitesi 39_Blok 14 B Yegilyurt / MALATYA

MAIL: orenmuhammed.23@gmail.com

TEL: : 0422 31184 77— 0544 973 99 51 - 0544 579 93 95

TOLGA MAKINE SAP KODU:204898

ADRES: 1 Lalapaga Mahallesi Cennet Cesme Sokak Yasam Apt. No:6/E Yakutiye ERZURUM

MAIL: tolgamakine@hotmail.com

TEL: 0442 23563 64

CEP: 0538 578 63 64

AYVAZ TEKNIK SAP KODU:205813

ADRES: Akyaz Kiigik Sanayi Sitesi E Blok No:11 Akyazi [ SAKARYA

MAIL: info@ayvazteknik_com

Biilent AYWAZ 0530 451 55 22

SUNAY BOBINAJ SAP KODU:205933

ADRES: Yeni Sanayi Sitesi 19 Agustos Caddesi No:28 BALIKESIR

MaiL: asunay@ttmail.com

Ahmet SUNAY 0532 27555 53

ADIGUZEL SAP KODU:206271

ADRES: Anbar mahallesi demirciler sitesi 26.cadde No.67 melikgazi Kayseri

MaAIL: hayati_adi | @hotmail.com

Hayati ADIGUZEL CEP: 05376311675 TEL: 03523115675

FAZ MAKINA BOBINAJ SAP KODU:206296

ADRES: Cumhuriyet Mahallesi Sanayi Sitesi 680. Sokak No-91 Muratpaga /ANTALYA

MAIL: info@fazmakina.com.tr

ufuk tanrikulu CEP: 0532 524 14 87 Tel:0242 345 58 76

MERI¢ HIRDAVAT NURAY AVCI

ADRES: Yegiltepe Mahallesi Modern Sanayi Sitesi 8035. Sokak Mo: 15 — 17 Erenler / SAKARYA

MAiL:satis@ hirdavatburda.com

fatih AVCI CEP: 054133553 70 Tel:0264 2761813

GeKaMac® PoWer TIG 5000 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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LIDER BOBINAJ ELEKTRIK

ADRES: Mimar Sinan Mahallesi Kiiglik Sanayi Sitesi 89 Sokak No-1 CORUM

MAIL:

EMRE BULUT CEP:0534 3183918 Tel(0541 886 8439

ADS METAL MAKINA

ADRES: Cavugoplu Mah. Hanalar Sk. Noc6 Yesilyurt/Malatya

Tel : 0{422) 336 15 15 Burak Bey : 0542 845 15 64

MANiSA END.

ADRES: 75. YIL MAH. KESS 5307 SOKAK. NO:113/A

Tel: (D236) 233 76 23 - (0545) 831 32 96

OZTEKNIK i$

ADRES: BUSAN SAN. SIT. GOSGERCD. 2. SK. NO:39

TEL: 03323452704

POYRAZ KAYNAK

DEVLETYOLU ALTI MEVKIl SAMAY] SK. ZABIT KIRAG NO:37 CAVUSGIFTLIG] kY Altinova

TEL: 0543 4807278
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GeKaMac®

Gedik Kaynak Makineleri
KAYNAK MAKINESi

GARANTI BELGESI

GeKaMac®

MAKINE BiLGILERI

Makinenin Markasl : .....cccevevievierrveneceeinses e e ese e sve e
Making Modeli ... e e

Makine Bandrol ve/veya

SEIMTINO & i e s

TUKETICI BILGILERI

Firma Bilgileri & ...oveeeeeee e e

Yetkili AdI-SOYadl @ ..ot e
Telefon : e

Makinenin Bulundugu Adres : ...t
Makinenin Bulundugu il & ....ccocoovvuveveerreeciennne, g o,

imza /Kase :

SERVIS BILGILERI

Yetkili SErvis Adl @ v s

Kurulumu Yapan Ad-Soyadi & .....eeeeeeeeeeeeeeereeieeeere et
Kurulum Tarihi : ............ R TR

Garanti Baslangig Tarini © .....ccceeeivecieeccccece e e
Garanti Bitis Tarini @ ....cccoveeieieeeeece e e

imza / Kase :
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s GeKalVac

Gedik Kaynak A.S,

Ankara Caddesi No: 306 Seyhll 34906 Pendik - Istanbul / TOrkiye
P <80 216 378 50 00 « F. +90 216 378 20 44

www.gedik com.tr
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