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Bu makine sadece dahili kullanim i¢indir. WEEE Direktifi ile uyumludur.

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

Kurulum, ¢alistirma ve bakim igslemleri kullanim kilavuzuna ve ydnetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine
guvenlidir. Operatér ve makine sahibi guvenlik kurallarina uymaktan sorumludur.

Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.$., makinede herhangi bir degisiklik yapilmasi veya glvenlik kurallarina uyulmamasi

durumunda guvenlik veya CE uyumlulugu konusunda higbir sorumluluk kabul etmez.

C¢€

Bu A sinifi ekipman, gii¢ kaynaginin diistik voltajli halka agik elektrik gsebekesi
tarafindan saglandidi evlerde ve benzer yerlesim alanlarinda kullanim igin uygun
degildir.

Bu makine evsel atik degildir ve ¢épe atilamaz.
Makine kullanim édmrinun sonuna ulastiyinda veya kullaniimaz

hale geldiginde, yénetmeliklere uygun olarak imha edilmelidir.

WEEE YONERGESI iLE UYUMLUDUR.

Eko Tasarim Beyani

Bu makine, eneriji ile ilgili GrGnlerin ¢evre dostu tasarimina iliskin 2009/125/EC Eko Tasarim Direktifi gerekliliklerine
uygun olarak tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gore, bosta calisma moduna sahip makineler asagidaki gibidir.

Ralenti modu
MMA X
MIG V
TIG V
Plazma |
SAW Kapsam disi

Verimlilik 6l¢limleri sadece gli¢ Uinitesi Gizerinde yapilmalidir. Su sogutma sistemi devre disi birakilmahdir.
Olgumler ve makine ayarlari hakkinda daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.'ye
danigiimahidir.



“w Gedik
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AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

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

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARETA.S.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE
Marka-Model / Brand- Model POWER TECH 4000 VISION 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\
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AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

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

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARETA.S.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE
Marka-Model / Brand- Model POWER TECH 5000 VISION 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\
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_| Girig 2 | Girig
D Aciklama 2 Uriiniimiizii satin aldiginiz igin tesekkiir ederiz.
l: e Tesisten en iyi performansi elde etmek ve parcalarinin
Isletim ozellikleri 2 maksimum kullanim émriinii saglamak igin, bu kilavuzda yer
l: Teknik bilgi 3 alan kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasérde
yer alan giivenlik talimatlan okunmah ve bunlara kesinlikle
I: Kullanim limitleri (IEC 60974-1) 3 uyulmaldir. Tesiste onarm yapiimasi gerekiyorsa, gerekli
D . ekipmana ve 06zel olarak egitiimis ve surekli guincellenen
Sistem nasil kaldirilir 4 personele sahip oldugumuz icin misterilerimizin servis
l: Ambalajin agilmasi 4 merkezi atolyelerimize bagvurmalarini 6neririz.
Tdm makine ve ekipmanlarnimiz strekli olarak gelistiriimektedir
D Kurulum ve baglantilar 4 ve bu nedenle yapllan ve &zellikleri agisindan degisiklikler
D Elektrik beslemesine baglanti 4 yapilabilir
1
l: Kullanim normlari 4 | Aciklama
l: MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE PULSE MIG MIG-MAG, MMA ve TIG KAYNAKLARI IGIN COK
kaynaklama 5  FONKSIYONLU INVERTER JENERATORU
B DIGITECH vision PULSE serisi ¢ok fonksiyonlu ekipmanlar,
l: Punta kaynagi 7 son nesil invertér teknolojisi ve dijital kaynak kontrolii ile
birlestirilmis son teknoloji, cekici tasarm ile
D Aralikli kaynak / tanimlanmaktadir. Yenilik¢i, teknolojik olarak gelismis, hizli
l: Aliminyum kaynag! 7  ve kullanimi kolay olan bu cihazlar, basta paslanmaz ¢elik ve
. aliminyum olmak Uzere tim malzemeler igin ¢ok ylksek
D Elektrod kaynagi (MMA) 7 Kaliteli MIG-MAG ve Pulse MIG kaynagi icin kullanilabilir,
“f i = sprey nedeniyle tekrarlanan isleri en aza indirir, elektrotlar
D Lift” ile TIG kaynag 8 kullanir ve “Lift” tipi ateslemeli TIG'de ylksek hassasiyet ve
l_' Bakim 8  tekrarlanabilir sonuglar gerektiren tim endustriyel alanlar ve
tim uzman kaynak amaclari icin en iyi ¢6zimu temsil eder.
l: Opsiyonel 9 Yenilikgi bir sinerjik dijital kontrol, renkli ekran ve olagantisti
l: Herhangi bir zorluga isaret edilmesi ve bunlarin VI.SION'ARC ile  donatilmig DIGITECH vision .PULSE
ortadan kaldinlmasi ekipmanlari, sinerjiyi tim kaynak parametrelerinin tam
. : 9 kontroli  ile  birlestirmek  isteyenlerin ihtiyaclarini
I; Dijital arayliz PCB degistiriimesi karsilamaktadir. . . _ _
D Makine iizerindeki sembol grafiklerinin 11 Ayn btltr besleyiciye (Tel Besleyici) sahip bir versiyonu
mevcuttur.
anlamlan Bunlar teknolojinin gelecekteki gelisimine acik sistemlerdir -
l: Kablolama diagrami 10 kontrol yaziimi bir kisisel bilgisayar yardimiyla en son
l:l Elektrik diagrami anahtari 1 surimlerle guincel tutulabilir.
! H - - -
D Yedek parga anahtari 5 | Isletim o6zellikleri

PoWerTech 4000/5000 Vision Pulse kaynak (initesinin ana

ozellikleri sunlardir:

» Darbeye dayanikli plastik 6n cergeveli metalik ana yapi.

* Bir vizor ile korunan kontroller.

* Her tirli malzemede ve her tirli gazla MIG/ MAG, MIG
Darbeli ve MIG Cift Darbeli olarak sigramasiz olaganistu
kaynak Ozellikleri.

* “Lift” modu ile hem MMA hem de TIG'de ylksek kaynak
performansi.

* Tim kaynak parametrelerinin sinerjik dijital kontrolt (DH),
yenilikGi renkli ekran tzerinden gosterilir ve ayrica asagidaki
fonksiyonlara sahiptir:

- Daha az uzman operatérlerin tim kaynak parametrelerini

kullanici dostu bir sekilde ve son derece kolay bir sekilde
diizenlemelerine olanak tanir, malzeme, tel ¢capi ve
kullanilan gaz temelinde program turlini seger.

- Tim kaynak parametrelerini kontrol etmek igin yenilikgi
“VISION ARC” yazilimi.

- Ozel MIG torglari ile kaynak parametrelerini dogrudan
torctan uzakta ayarlayabilirsiniz.

- BURN BACK kontrolii. Her kaynagin sonunda, her kosulda
ve her malzemede, dijital kontrol miikemmel bir tel kesimi
saglar, tipik “tel globulliniin” olusmasini dnler ve dogru ark
geri tepmesini saglar.

- WSC Tel baslatma kontrolu. Bu ark vurma kontrol cihazi,
telin is parcasina veya tor¢ nozuluna yapigsmasini 6nler ve
Ozellikle aliminyum kaynagi yaparken hassas ve purlizsiiz
ark vurusu saglar.



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

TIG kaynaginin sonunda 6zel SWS “Akill Kaynak
Durdurma” sistemi. Ark kapatilmadan torg yukari
kaldirldiginda asagi dogru bir egim olusacak ve torg
otomatik olarak kapanacaktir.

Gug kaynagi sogutma fanini ve torg su sogutmasini
yalnizca gerektiginde ¢alistirmak icin “Enerji Tasarrufu”
islevi.

Sorun giderme igin otomatik teshis 6zelligi.

- Parola kontrollti tam veya kismi ekipman erisimi.

. Enerjl tuketiminde azalma saglayan yiiksek elektrik
performansi.
» Dogrudan Tel besleyiciden uzaktan parametre ayari.

| Teknik bilgi

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

Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak streksizdir, yani
etkin calisma periyotlar (kaynak) ve dinlenme periyotlarindan
(parcalarin konumlandiriimasi, telin degistiriimesi ve alttan
alev alma iglemleri vb. Bu kaynak makinesi, toplam kullanim
suresinin %40/50'si kadar bir galisma siresi boyunca tam
givenlikle 12 maks nominal akim saglayacak sekilde
boyutlandinimistir. Yarirltkteki ydnetmelikler toplam kullanim
sliresini 10 dakika olarak belirlemektedir. Calisma dongisu
bu siirenin %40/50'si olarak kabul edilir. 1zin verilen ¢alisma
dongusunun  asilmasi, kaynak makinesinin icindeki
bilesenleri tehlikeli asin 1sinmaya karsi koruyan bir agma
anahtarinin agilmasina neden olabilir (daha fazla bilgi icin DH
kontrol paneli kilavuzuna bakin). Birka¢ dakika sonra asiri
Isinma kesme otomatik olarak tekrar devreye girer ve kaynak

makinesi tekrar kullanima hazir hale gelir.

Tablo 1
PoWerTech 4000 Vision Pulse PoWerTech 5000 Vision Pulse
Model
MIG-MAG welding
Trifaze girig 50/60 Hz \% 400 + 20% 400 + 20%
Sebeke beslemesi: Zmax Q 0,028 0,017
Girig glicti @ 12 Maks kVA 255 32
Gecikmeli sigorta (12 @ %60) A 30 40
Gii faktordi / coso 0,66/0,99 0,66/0,99
Verimlilik derecesi r] 0,86 0,89
Acik devre gerilimi \% 70 70
Gegerli aralik A 10 + 400 10+500
Gorev donglisi @ %100 (40°C) A 330 380
Gorev dongust @ %60 (40°C) A 370 460
Goérev dongiisii @ %X (40°C) A 400 (50%) 500 (50%)
Tel capi (*) mm 0,6 +1,6 (% 0,6 +1,6 ()
N° roller (*) 4 (") 4%
Besleyici motorun giic cikisi (*) w 100 (%) 100 (%)
Nominal tel besleme hizi (*) m/min 0,5+ 25(%) 0,5+25(%
Makara (*)
n;m @300 (*)15 (*) @300 (*)15 (*)
g
Standartlar IEC 60974-1-1EC 6097&1-9%‘*) -IEC 60974-10
Koruma sinifi IP23S IP23S
Yalitim sinifi H H
Boywtlar ) mm 660 - 515 - 290 660 - 515 - 290
Agirlik kg 40 44

(*) Tel besleyici Uzerinde, ayri olarak takilir.

DIKKAT: Bu ekipman, kullanicinin kaynagdi ile genel sistem arasindaki arayiiz noktasinda izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax'in
0,037 Q PoWerTech 4000 Vision Pulse - 0,017 Q PoWerTech 5000 Vision Pulse dederine esit veya daha dlislik olmasi kosuluyla EN//IEC
61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse dagitim sebekesi operatériine danisarak, ekipmanin yalnizca izin verilen maksimum sistem empedansi
Zmax 0,037 Q PoWerTech 4000 Vision Pulse - 0,017 Q PoWerTech 5000 Vision Pulse'a esit veya daha diigiik olan bir kaynaga
baglanmasini saglamak, ekipmani kuran kiginin veya kullanicinin sorumlulugundadir.

EN/IEC 61000-3-3'e gore test edilen bu sistem EN/IEC 61000-3-11 gerekliliklerini karsilamaktadir.
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| Sistem nasil kaldirilir

Sistemi alttan galisan askilara glivenli ve emniyetli bir sekilde
baglayin, ardindan yerden yukari kaldirin.

Bu kaynak makinesi, ekipmani tasimak
yerlestiriimis saglam bir tutamaga sahiptir.

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

icin cerceveye
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| Ambalajin agiimasi

Sistem temel olarak sunlardan olusur:

+ PoWerTech 4000/5000 Vision Pulse kaynak birimi.

* Ayn ayr:

- tel besleyici Unitesi (ayn olarak temin edilir).

- MIG-MAG kaynak torcu (istege baglh).

- Tel besleyici/jenerator ara baglanti kablosu (ayr olarak
temin edilir).

- Kaynak torcu igin sogutucu Unitesi (opsiyonel).

- Tasimak igin el arabasi (istege bagh).

Cihazi teslim alirken asagidaki islemleri gerceklestirin:

+ Kaynak jeneratoriini ve tim aksesuarlarini ve bilesenlerini
ambalajindan ¢ikarin.

+ Kaynak cihazinin iyi durumda olup olmadigini kontrol edin;
aksi takdirde derhal perakendeciyi veya distributorl
bilgilendirin.

* TUm havalandirma izgaralarinin agik oldugunu ve dogru
hava akisini engelleyecek hicbir sey olmadigini kontrol edin.
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| Kurulum ve baglantilar

Sistemin tatmin edici ve guvenli kullanimini saglamak igin
kurulum yeri dikkatle secilmelidir. Sistemin bu kilavuzda yer
alan dUretici talimatlarina uygun olarak kurulmasindan ve
kullanilmasindan kullanici sorumludur. Sistemi kurmadan
Once kullanici galisma alanindaki potansiyel elektromanyetik
sorunlari géz onunde bulundurmaldir. Ozellikle, sistemi
asagidakilerin yakinina kurmaktan kaginmanizi éneririz:

+ Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

+ Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari.

+ Bilgisayarlar ve kontrol ve 6lgim aletleri.

+ Guvenlik ve koruma aletleri.

Kalp pili, isitme cihazi ve benzeri ekipmanlarla donatiimis
kisiler, calisan bir makinenin yanina gitmeden &nce
doktorlarina  danmigmalidir.  Ekipmanin  kurulum  ortami
cergevenin koruma seviyesine uygun olmaldir.

Kaynak Unitesi asagidaki siniflarla tanimlanir:

* IP 23 S koruma sinifi, jeneratérin hem i¢c hem de dis
ortamlarda kullanilabilecegini gosterir.

* “S” kullanim sinifi, jeneratérin ylksek elektrik garpmasi
riski olan ortamlarda kullanilabilecegini gosterir. Bu sistem
havanin zorunlu sirkiilasyonu yoluyla sogutulur ve bu
nedenle havanin cercevede yapilan acikliklardan kolayca
emilebilecegi ve disar atilabilecegi sekilde
yerlestiriimelidir.

Sistemi asagidaki sekilde monte edin:

* Arabayl monte edin.

» Sogutma Unitesinin arabaya sabitlenmesi.

« Kaynak makinesinin arabaya ve sogutma unitesine sabitlenmesi

(elektrik ve tesisat baglantilar).

Besleme unitesinin jeneratore takilmasi.

Kaynak makinesinin sebekeye baglanmasi.

Tel besleyici/jenerator ara baglanti kablosunun baglanmasi.
Kaynak kablolarini baglayin.

Munferit bilesenlerin / opsiyonel harici parcalarin montajina
iliskin talimatlar ilgili ambalajda yer almaktadir.

| Elektrik beslemesine baglanti

Makinenin kullanici hattina (elektrik sebekesi) baglantisi
kalifiye personel tarafindan yapilmalidir.
Kaynak makinesini sebeke giic kaynagina baglamadan
once, nominal voltaj ve frekansin sebeke gii¢ kaynagi
tarafindan saglananlara uygun oldugundan ve kaynak
makinesinin gli¢ anahtarinin “O” konumuna getirilmis
oldugundan emin olun. Ana gii¢ kaynagina baglamak igin
kaynak makinesinin kendi fisini kullanin. Fisi degistirmeniz
gerekiyorsa asagidaki adimlari izleyin:
» - Makineyi beslemeye baglamak igin 3 iletken kablo
gereklidir.
Gig¢ kablosuna uygun bir normallestiriimis fis (3P+T)
yuki baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir anahtarla
tamamlanmig bir elektrik prizi saglayin. Toprak terminali,
beslemenin toprak iletken kablosuna (SARI-YESIL)
baglanmaldir.
Tablo 2, gecikmeli hattaki sigortalar igin 6nerilen kapasite
degerlerini gostermektedir.
NOT: Gli¢ kablosuna yapilacak tliim uzatmalar uygun gapta
olmali ve kesinlikle makineyle birlikte verilen ézel kablodan
daha kiiglik capta olmamalidir.
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| Kullanim normlari

KONTROL APARATLARI (Sek. A)

Pos.1 “DH” Kontrol paneli.

Pos.2 Hizl baglant pozitif kutupluluk.

Pos.3 Hizl baglant negatif kutupluluk.

Pos.4 Sebeke anahtari. “O” konumunda kaynak makinesi

kapalidir.

Pos. 5 Ara baglanti kablosunu veya yardimci kaynak
kontrollerini baglamak igin konektor.

Pos.6 Hizl kaplin ters kutupluluk.

Pos.7 Sogutma sistemini baglamak igin konektor.

Pos.8 Ana kablo.

Tablo 2
PoWerTech 4000 Vision Pulse PoWerTech 5000 Vision Pulse
Model
MIG-MAG welding

Giris glicii @ 12 Maks Vv 255 32
Gecikmeli sigorta (12 @ %60) Q 30 40
Gorev donglisii @ %X (40°C) kVA 400 (50%) 500 (50%)

Sebek

e mm 4,5 4,5

kablos kg 4 x4 4%x6

u
Uzunluk Bltimi kg 50 70




SEKA

' MIG-MAG /PULSE MIG/DOUBLE 2A - Kablolarin baglanmasi - POZITIF KUTUPLU
— PULSE MIG Kaynak TORG ile kaynak (Sekil B1)

1) Besleyici jenerator baglanti kablosu, kaynak makinesini besleyiciye
MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE PULSE MIG kaynagina baglamak icin kullanilir.
baslamak igin asagidaki gorevleri yerine getirin (makine DIKKAT: Makine kapatilana kadar tel besleyicinin
kapaliyken). baglantisini kesmeyin.

Ara baglanti kablolarini (gl¢ kablosu, ankastre kablo ve
gaz tipu) Sekil Bl'de gosterilen 6zel baglantilara ve
kaplinlere baglayin.

Kaynak makinesinin torcunu sogutmak igin kullanilan
gidis (mavi renkli) ve donus (kirmizi renkli) gaz tupleri ara
baglanti kablosunun bir parcasidir ve asagidaki sekilde
baglanmalidir:

1 - Gaz hortumunun ve torcun baglanmasi (Sek. B1-

B2)

* Gaz hortumunu Onceden silindire takilmis olan basing
disuriclye baglayin.

* Torcu besleyicinin 6n panelindeki merkezi baglantiya
vidalayin ve torcu sogutmak igin besleme (mavi) ve donis
(kirmizi) su hortumlarini besleyicinin 6n panelindeki ilgili
(mavi ve kirmizi) hizli kaplinlere baglayin.

2000FC15

SEK B1




SEK B2

2000FC16

« Jenerator tarafindaki ara baglanti kablosu: borular
sogutma sisteminin arkasindaki hizli baglantilarina
(mavi ve kirmizi renkli) baglayin.

» Tel besleyici tarafi baglanti kablosu: kirmizi ve mavi
borulari besleyicinin arka panelindeki ilgili bdélme
grometlerine baglayin.

Topraklama sistemi kablosunu (negatif) semboll ile

isaretlenmis hizli baglantiya ve ardindan ilgili topraklama

kelepcgelerini kaynak yapilan pargcaya veya pas, boya ve
yagdan arindinimig bir alandaki destegine baglayin.

Ozellikle uzun topraklama kablolarinin kullaniimasi

gerilimi dusurir ve kablolarin direncinin ve endiiktansinin

artmasi nedeniyle hatali kaynaga neden olabilecek bazi
sorunlara yol agar. Bu sorunlardan kaginmak igin
talimatlari izleyin:

» Uygun bélmeli topraklama ve uzatma kablolari kullanin.

« Kablolarin kivrilmasini 6nlemek igin mimkun oldugunca
daz bir sekilde yerlestirin.

2B - Kablolarin baglanmasi - NEGATIF KUTUPLU
TORG ile kaynak (Sekil B2)

1) Jenerator besleyici baglanti kablosunu uzatma kablosunu
kullanarak baglayin ve polariteyi ters cevirin (istege bagh).

DIKKAT: Makine kapatilana kadar tel besleyicinin

baglantisini kesmeyin.

Ara baglanti kablolarnni (gli¢ kablosu, yardimci kablolar

ve gaz tlpu) Sekil B2'de gosterilen 6zel eklere ve

kaplinlere baglayin.

Kaynak makinesinin torcunu sogutmak icin kullanilan

gidis (mavi renkli) ve donus (kirmizi renkli) su borulari

ara baglanti kablosunun bir parcasidir ve asagidaki

sekilde baglanmalidir:

« Jenerator tarafindaki ara baglanti kablosu: borular
sogutma sisteminin arkasindaki hizli baglantilarina
(mavi ve kirmizi renkli) baglayin.

* Tel besleyici tarafi baglanti kablosu: kirmizi ve mavi
borulan besleyicinin arka panelindeki ilgili bdlme
basliklarina baglayin.

Topraklama sistemi kablosunu + (pozitif) semboli ile

isaretlenmis hizli baglantiya ve ardindan ilgili topraklama

kelepcgelerini kaynak yapilan pargcaya veya pas, boya ve
yagdan arndirimig bir alandaki destegine baglayin.

Ozellikle uzun topraklama kablolarinin kullaniimasi voltaji

disUrur ve kablolarin direncinin ve enduktansinin artmasi

nedeniyle hatali kaynaga neden olabilecek bazi
sorunlara yol acar. Bu sorunlardan kaginmak igin
talimatlari izleyin:
* Uygun bdlmeli topraklama ve uzatma kablolar
kullanin.
+ Kablolarin  kivrilmasini  énlemek
oldugunca duiz bir sekilde yerlestirin.

icin - mumkin

3 - Kaynaklama

Glc destek anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini acin (Poz. 4, Sek. A).

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

Yukleme sirasinda telin serbestce c¢ikmasini saglamak
icin tel kilavuz memesini torcgtan ¢ikardiktan sonra motor

test dugmesini kullanarak teli yukleyin (besleyici
kilavuzundaki ilgili paragrafa bakin) (tel kilavuz
memesinin  kullanilan telin ¢apina uygun olmasi

gerektigini unutmayin).

Tip uzerindeki muslugu yavascga agin ve yaklasik 1,3 ila
1,7 bar basing elde etmek icin rediktor digmesini
ayarlayin ve ardindan gaz test digmesini etkinlestirin ve
akisi kaynak icin kullanilan akima uyacak sekilde 14 ila
20 litre / dakika arasinda bir degere ayarlayin.

Kaynak makinesi kaynak yapmaya hazirdir. Ayarlan
yapin ve besleyici igin veya varsa kontrol panelindeki
parametreleri secin (daha fazla bilgi icin DH kontrol
paneli kilavuzuna bakin). Kaynak noktasina yaklasarak
kaynagi baslatin ve tor¢ digmesine basin.



6) Kaynak islemi tamamlandiktan sonra cirufu
temizleyin, makineyi kapatin (bu islem yalnizca fan
calismiyorken yapilmalidir) ve gaz tlipini kapatin.
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| Punta kaynagi

MIG-MAG kaynagindaki 6nemli fark esasen tor¢ ve DH kontrol

panelinde yapilmasi gereken ayarlamalarla ilgilidir.

* Punta kaynagi icin 6zel gaz kilavuz nozulu torca
takilmalidir (bkz. Sekil C).

* DH kontrol panelinde punta kaynak modunu segin ve
zamani ayarlayin.

Punta kaynagi yapmaya baslamak igin:

+ Kaynak akimini ve tel beslemesini baglatmak igin torg
diigmesine basin.

* Punta kaynagi stresi doldugunda, tel beslemesi otomatik
olarak durur.

+ Torg digmesine tekrar basildiginda yeni bir kaynak
déngusul baslar.

* Torg¢ butonunu birakiniz.

SEK.C

| Aralikh kaynak

Nokta kaynagindan temel farki, “dikis duraklamasi” olarak

bilinen ek bir siirenin eklenmesidir.

DH kontrol panelinde aralikli kaynak modunu segin ve

ardindan bunun igin asagidaki sureleri ayarlayin:

* Dikis zamani.

+ Dikis duraklatma.

Aralikl kaynaga baslamak igin:

+ Kaynak akimini ve tel beslemesini baslatmak icin torg
diigmesine basin.

* Bu noktada kaynak makinesi, daha 6nce girilen sirelere
gore bir duraklamanin ardindan otomatik olarak art arda
kaynak bolumleri gerceklestirir. Bu prosedur sadece torg
digmesi birakildiginda otomatik olarak durur.

* Tor¢ diigmesine tekrar basildiinda tor¢ yeni bir aralikl
kaynak dongustune baslar.

| Aliminyum kaynagi
Aliminyum tel ile kaynak yapmak igin asagidaki sekilde

ilerleyin:

+ Tahrik makaralarini aliminyum tel igin 6zel olanlarla
degistirin.

» 3M kablolu ve karbon Teflon kilifli bir torg kullanin.

» Saglanan vidayl cevirerek tahrik silindirleri arasindaki

basinci minimuma ayarlayin.

+ Argon gazini 1,3 - 1,7 bar basingta kullanin ve akisi kaynak
icin kullanilan cur- rent'e uyacak sekilde 14 ila 20 litre/dak
arasinda bir degere ayarlayin.
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| Elektrod kaynaklama (MMA)

PoWerTech 4000/5000 Vision Pulse makinesinde elektrot
kaynagi, caplan @ 1,6 mm ile @ 6 mm arasinda degisen
kaplamal rutilik ve bazik elektrotlar ve elektrotlarin
yapigmasini 6nlemek icin kullanicinin “Ark Kuvveti”, “Sicak
Baslatma” ve Yapisma Onleme islevleri igin ayarlayabilecegi
cihazlar kullanilarak ¢ogu metalin (farkh celik tlrleri vb.)
kaynaginda kullanilr.
1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil D):
Makineyi sebeke gu¢ kaynagindan ayirin ve kaynak
kablolarini  kaynak makinesinin c¢ikis terminallerine
(Pozitif ve Negatif) baglayin, bunlar kullanilan elektrot
tipi icin belirtilen polarite ile kelepgeye ve topraga
baglayin (Sek.D). Her zaman elektrot (Ureticisinin
talimatlarina uyun. Kaynak kablolari mimkin oldugunca
kisa olmali, birbirlerine yakin olmali, zemin seviyesinde
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veya yakininda konumlandiriimalidir. Elektrot
kelepcesine ve toprak kelepgesine ayni anda
dokunmayin.

2) Gic¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek

kaynak makinesini agin (Poz. 3, Sekil A).

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

4) Torcu is pargasina dogru hareket ettirerek kaynak
islemini gerceklestirin. Kaplamasi koruyucu bir
kalinti olusturan elektrodu eritmek igin arki vurun
(elektrodu metale hizlica bastirin ve ardindan
kaldirin). Daha sonra kaynak ydniine gore metale
gore yaklasik 60°'lik bir egimle kaynaga devam edin.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

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

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 3, kaynak yapilacak pargalarin kalinigina baglh olarak
elektrot secimi icin bazi genel gostergeleri gostermektedir.
Kullanilacak akim degerleri, yaygin celiklerin ve dusuk
dereceli alasimlarin kaynag: icin ilgili elektrotlarla birlikte
Tablo 5'te gosterilmisti. Bu veriler mutlak degere sahip
degildir ve sadece gosterge niteligindedir. Kesin bir secim
icin elektrot Ureticisi tarafindan saglanan talimatlan izleyin.



5) Tungsten elektrodu kaynak yapilacak parga
Tablo 3 Gzerinde siruklemeden kararli, hizli bir hareket
- kullanarak elektrik arkini temas yoluyla atesleyin
Kaynak1kgllr_1hg| (mm) 2 e"*"%“g’ (mm) (“Kaldirma” tipi ategleme).
1:5+3 2 6) Kaynakgl, TIG kaynagdinin sonu icin bir SWS “Akilli
3+5 25 Kaynak Durdurma” sistemine sahiptir.  Arki
5+12 3,25 kapatmadan torcu yukari kaldirdiginizda asagi dogru
>12 4 bir egim olusacak ve tor¢ otomatik olarak
>20 >5 kapanacaktir.
7) Kaynak islemini bitirdiginizde gaz tlpu Uzerindeki
Tablo 4 vanayi kapatmayi unutmayin.
Tablo 5, TIG DC kaynagi icin ilgili elektrotlarla kullanilacak
akimlan gostermektedir. Bu bilgiler kesin olmayip sadece
size yol gostermesi igindir; 6zel bir seg¢im icin elektrot
Ureticilerinin  talimatlarini  okuyun. Kullanilacak elektrotun
¢apl, kaynak icgin kullanilan akimla dogru orantilidir.
Tablo 5
@ elektrod (mm) Akim (A) ELEKTROD TIPI
1é6 28 N gg Akim ayar alani (A)
25 60+ 110 @ ELEKTROD TIG DC
325 95 + 140 (mm) Tungsten Tungsten Nadir
4 140 + 190 Ce %1 Gri Tppraklama %2
5 190 + 240 Turkuvaz
6 220 + 330 1 10-50 10-50
Kullanilacak akim kaynak pozisyonlarina ve birlestirme 16 50-80 50-80
tipine bagll olup, parganin kalinligina ve boyutlarina gére 2,4 80-150 80-150
artmaktadur. 3,2 150-250 150-250
Tablo 4'te gosterilen diizenleme alani dahilinde, farkh kaynak 4 200-400 200-400
tlrleri icin kullanilacak akim yogunlugu:
* Diizlem, 6n diizlem ve dikey yukari dogru kaynak igin yiiksek.
« Bas Ustl kaynak igin orta. | Bakim

+ Asagiya dogru dikey kaynak ve dnceden isitilmis kuigtk pargalarin
birlestiriimesi igin distik.

Siradan celik igin elektrotlarin kaynaginda kullanilacak
ortalama akimin oldukg¢a yaklasik bir gOstergesi asagidaki
formille verilir:
1=50x(De-1)
| = kaynak akiminin yogunlugu
Je = Elektrod ¢api
Ornek:
Elektrot capi 4 mm igin

=50 x (4-1) =50 x 3= 150A

| “Lift” ile TIG kaynag

TIG isleminde kaynak, bir tungsten elektrot tarafindan ateslenen
bir ark kullanilarak, disaridan olasi malzeme ilavesiyle
birlestirilecek iki metal parcanin eritimesiyle elde edilir.
DIGITECH vision PULSE ekipmanlarinda kullanilan “Lift” tipi
atesleme, ergitme sirasinda tungsten kalintlarini en aza
indirmeyi mumkin kilar. Erimis banyo ve elektrot inert gaz
(6rnegin Argon) ile korunmaktadir. Bu kaynak tiirii ince saclarin
kaynaginda veya yiksek kalitenin gerekli oldugu durumlarda
kullanlir.

1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil E):

e Gaz hortumunun bir ucunu TIG tor¢ Uzerindeki gaz
konektdrline ve diger ucunu inert gaz tiipi (Argon veya
benzeri) Gzerindeki basing dlstiriicliye baglayin.

* Makine kapaliyken:

- Topraklama kablosunu + (pozitif) isaretli ge¢cmeli
konektore baglayin.

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

- TIG tor¢ glic kablosunu - (negatif) isaretli gegmeli
konektore baglayin.

Gug¢ kaynagr anahtarini | konumuna getirerek kaynak

makinesini agin (Poz. 3, Sekil A).

Ayarlari  yapin ve kontrol panelindeki parametre

ayarlarini yapin (daha fazla bilgi icin DH kontrol paneli

kilavuzuna bakin).

Gaz tiplnd agin ve TIG torcu Uzerindeki vanayi elle

ayarlayarak akisi diizenleyin.

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

DIGITECH vision PoWerTech 4000/5000 Vision Pulse

ONEMLI: Tamamen elektronik kaynak makineleri igin, tozun
fanlar tarafindan makine icine emilerek uzaklastirimasi
bliylik 6nem tasimaktadir.

Makinenin dogru ¢alismasini saglamak icin agiklanan sekilde

hareket edin:

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

* Asin i1sinmaya neden olabilecek asinmis kablolar veya
gevsek baglantilar icin periyodik inceleme.

TORGC

Torg ylksek sicakliklara maruz kalir ve ayrica ¢ekis ve burulma
nedeniyle gerilir. Telin bikilmemesini ve torcun kaynak
makinesini ¢ekmek icin kullanlmamasini tavsiye ederiz.
Yukandakilerin bir sonucu olarak torg, asagidaki gibi sik bakim
gerektirecektir:

Gazin serbestce akmasi igin gaz difizérindeki kaynak
sigramalarinin temizlenmesi.

Delik deforme oldugunda temas noktasinin degistiriimesi.
Tel kilavuz astarinin trikloroetilen veya 6zel c¢ozlciler
kullanilarak temizlenmesi.

Gl¢ kablosunun yaltiminin ve baglantilarinin  kontrol(;
baglantilar iyi elektriksel ve mekanik durumda olmalidir.

YEDEK PARCA

Orijinal yedek parcalar ekipmanimiz igin 6zel olarak
tasarlanmistir. Orijinal olmayan yedek parcalarin kullaniimasi
performansta degisikliklere neden olabilir ve ekipmanin
glvenlik seviyesini dusurebilir. Orijinal olmayan yedek
parcalarin kullanimindan kaynaklanan hasarlardan sorumlu
degiliz.



1

| Opsiyonel

NOT: Jeneratériin dijital kontrol lnitesi, hangi cihazin bagl
oldugunu tespit etmesini ve buna gbére islem yapmasini
saglayan bir kontrol tanima cihazi ile donatiimigtir.

UZAKTAN KUMANDA ANALOG RC

Bu komut (Tel Besleyici ¢izim Unitesinin 0n panelindeki ilgili

konektore takilmalidir):

* Tel Besleyicinin 6n panelindeki ENKODER - A digmesini
tamamen degigtirir.

* Kismen (secgilen kaynak islemine bagh olarak) Tel
Besleyicinin 6n panelindeki ENKODER - V dugmesinin
yerini alir (daha fazla bilgi icin DH kontrol paneli kilavuzuna
bakin).

HAVA VE/VEYA SU SOGUTMALI YUKARI/ASAGI TORG
Bu komut (Tel Besleyici gizim {nitesinin 6n panelindeki ilgili
konektore takilmalidir) alternatif olarak ¢aligir:

+ ENKODER - Tel besleyicinin 6n panelinde bulunan bir
digmedir. “Sinerjik” MIG MAG ve ‘manuel MIG MAG
kaynak islemlerinde, iki sag (+) ve sol (-) digmeye basarak
sinerjik kaynak parametrelerinin degerlerini
dizenleyebilirsiniz.

* Tel besleyicinin 6n panelindeki ENKODER - V digmesi.
JOB kaynak isleminde, iki sag (+) ve sol (-) digmeye
basarak 6nceden ayarlanmis kaynak noktalarini
kaydirabilirsiniz.

1

Herhangi bir zorluga isaret edilmesi
ve bunlarin ortadan kaldirilmasi

Besleme hatti en yaygin zorluklarin nedeni olarak

gOsterilmektedir. Ariza durumunda asagidaki sekilde ilerleyin:

1) Besleme voltajinin degerini kontrol edin.

Gug kablosunun fise ve besleme anahtarina milkkemmel sekilde bagh oldugunu kontrol edin.
Gig sigortalarinin yanmis veya gevsek olmadigini kontrol edin.

Asagidakilerin arizali olup olmadigini kontrol edin:

» Makineyi besleyen anahtar

» Duvardaki priz

+ Jenerator anahtar

NOT: Jeneratériin yeniden eslestiriimesi igin gerekli teknik
beceriler gbz énline alindiginda, ariza durumunda Kalifiye
personele veya teknik servis departmanimiza bagvurmanizi
tavsiye ederiz.

2
3
4
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| Dijital arayiiz PCB'sinin degistiriimesi

Asagidaki sekilde isleme alin:

On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sokln.

Her iki ayar digmesini de sokdn.

Dijital araytiz PCB'sinden kablo konektdrlerini ¢ikarin.
Destek tizerindeki somunlari ve pullari sokin.

Dijital arayliz PCB'sini desteklerinden kaldirarak ¢ikarin.
Yeni dijital araytiz PCB'sini monte etmek icin tersi yonde
ilerleyin.
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1
Elektrik semasinin anahtari
o1 2 3 o4 5
c2 ccl CHR Cp D2
6 7 8 9 -10
F-EMC IL L2 MIH MIL
-1 .12 .13 -14 .15
MV1-2 P1 P2 R2 RP
.16 .17 .18 -19
RS S-INT DIG S-INV S-LINK
.20 21 .22 .23 .24
S-PS TA TH2 TP VR

+1 Cikis diyotlan icin SNUBBER kondansatér -2 Ara
baglanti kablosu konnektorii -3 Sogutma sistemi glic
konnektori -4 Hizli baglanti koruma kondansatéri -5
ikincil diyot-6 EMC filtresi -7 Sebeke anahtari -8 Sekonder
indliktor -9 Primer Ust IGBT -10 Primer alt IGBT -11 Fan
motoru -12 Ana primer transformator (baslangic) -13 Ana
primer transformator (bitis) -14 Cikis diyotu snubber
direnci -15 Primer dogrultucu -16 Sekonder dogrultucu -
17 Dijital arayiz PCB - 18 Invertsr PCB -19
Kondansatorler PCB -20 Giig Kaynagi PCB -21 Hall etkili
transformatér -22 Sekonder termostat - 23 Ana
transformator -24 Cikis diyotlari snubber varistori



| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami

S -

Gug kaynagi anahtari

Elektrosok riskinin yliksek oldugu
ortamlarda kullanim icin sistem

Pozitif kutuplu gegmeli konnektor

Negatif kutuplu ge¢cmeli konnektor

Avrupa Toplulugu'nda serbest dolasima
uygun urlin

Dikkat!

Tehlike! Yiksek voltaj

Ekipmani  kullanmadan 6nce, bu
kilavuzda yer alan talimatlan dikkatlice
okumalisiniz

B> Mo

Topraklama

¢ 5> |+

Ozel imha
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PoWerTech
4000 5000
Vision Pulse

Kullanici Kilavuzu

Kaynak Makinesini Calistirmadan Once Ltfen
Bu Kilavuzu Okuyun ve Anlayin

www.gedikwelding.com



ELista ricambi |ENi Yedek parca listesi
Pos. 4000 5000 Descrizione Aciklama
1 352389 352389 Pivot Pivot
2 352461 352461 Visiera rack frontale On raf siperligi
Pannello rack, con adesivo Ekransiz “DIGITECH?” etiketli raf
3 439381 439382 "DIGITECH", senza display paneli
4 378020 378020 Display Ekran
5 438849 438849 Manopola senza indice @22mm @22mm indekssiz topuz
6 438888 438888 Manopola senza indice @29mm @29mm Indekssiz topuz
7 468725 468725 Adesivo logo GEKA @30mm GEKA logo cikartmasi @30mm
Pannello frontale senza adesivo @30mm GEKA logo etiketi olmayan
8 352458 352458 logo GEKA @30mm On panel
9 403617 403617 Attacco rapido 330mm
10 420685 420685 Coperchio lato sinistro con adesivo logo Hizl baglanti
GEKA




Pos. 4000 5000 Aglklama
11 420577 420577 Ust kapak
12 438111 438111 Tutamak
13 438720 438720 Sebeke anahtarn digmesi
14 427883 427883 Kilit halkal kablo kelepgesi
15 235999 235943 Sebeke kablosu
16 352459 352459 GEKA logo etiketi olmayan arka panel @30mm
17 453145 453145 Ara baglanti kablosu konektori
18 403617 403617 Hizli baglanti
19 419049 419049 Sogutma sistemi glic konektoru
20 420686 420686 GEKA logo etiketli sag kapak
21 404931 404931 Taban
22 286034 286042 Birincil IGBT
23 455508 455508 Birincil dogrultucu
24 240466 240468 Birincil invertdr grubu
25 377133 377133 Kondansatérler PCB
26 449578 449578 Ust plaka
27 427667 427667 EMC Filtresi
28 435753 435753 Sebeke anahtar
29 486379 486379 Fan motoru
30 377105 377105 Snubber ikincil PCB
31 481954 481954 Hall etkili transformator
32 478786 478786 ikincil termostat
33 423236 423236 ikincil diyot
34 247494 247494 ikincil indiiktor
35 418887 418887 Hizl baglanti koruma kondansatori
36 463215 463216 Transformator destegi
37 481421 481422 Ana transformator
38 413499 413499 Yardimci kablolama
39 377113 377113 Gu¢ kaynag PCB
40 377149G 377149H Dijital Araytiz PCB'si
41 454150 454150 Kodlayici







@ Yedek parca siparigi

Yedek parca istemek icin acikga belirtin:

1) Parganin kod numarasi

2) Cihaz tipi

3) Anma degeri plakasinda okunan voltaj ve frekans
4) Ayni seri numarasi

ORNEK
N. 2 adet kod n. 420577 - PoWerTech 5000 Vision igin
“PULSE - 400V - 50/60 Hz - Seri numarasi
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4000 5000
Vision Pulse

Kullanim Kilavuzu

Kaynak Makinesini Calistirmadan Once Ltfen
Bu Kilavuzu Okuyun ve Anlayin
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| Girig
Bu kilavuz, asagidaki kontrol panellerini galistiran yazilimin islevlerini agiklamaktadir:
+ Ag besleyici 40 + Ag besleyici 40 +
+ Ag besleyici 50 + Ag besleyici 50 +

Yukarida listelenen panellerin isleyisi aynidir (islevler aynidir, ancak 6zellikler takildiklari makinenin tiirine bagh olarak farkllik
gOsterir (6rnegin: akim diizenleme alani).
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| Genel notlar

* Kaynakg¢i kontrol panelinde yapilan ayarlamalar/degisiklikler otomatik olarak siiriikle-birak kontrol panelinde de
goruntiilenir ve bunun tersi de gegerlidir, ancak her iki kaynak sistemi bileseninin ekranlarindaki goriintiler
birbirinden farkli olabilir, ¢iinkii ekranlar ayarlamalar/degisikliklerle tutarlidir ancak gorsellestirme s6z konusu

oldugunda bagimsizdir.
* Yapilan ayarlamalar / degisiklikler, kilavuzda aksi belirtilmedikge operator tarafindan hemen kullanilabilir.
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| Kaynak makinesi kontrol paneli

Jenerator tzerindeki panelde dort tus, iki kodlayici ve renkli bir ekran bulunmaktadir. Asagidaki sekil paneli géstermektedir.
Asagidaki sekil panelin goruntisini gostermektedir.

MENU Anahtaﬂ—l ENTER/MEM Anahtar
oot = MEM

SX Anahtan—\ 3 GeKaMac hax Anahtar
O- o

+ | - +

- ENKODER Knos - DX

ENKODER Knos - SX

VISION EKRAN

Ag besleme KONTROL
PANELI

| Tel besleyici kontrol paneli

Tel besleme panelinin tst bolimunde 2 adet tus, 2 adet enkoder ve 7 adet LED, alt bolimiinde ise 4 adet tus ve 5 adet LED
bulunmaktadir. Asagidaki sekil panelin gorintiisiini géstermektedir.

PARAMETRE GOR. EKRANI - A—————
(o]

1= TUTMA Fonksiyonu LED'i
- =i -
PARAMETRE SEGIM LED - A. 2; s :ﬁz - PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V
|._PARAMETRE SEGIM LEDI -V
PARAMETRE SEGIM ANAH. -A — o .
¢ @ @ __PARAMETRE SECIM ANAHT. -V

ENKODER Knos -A —‘ G—L__‘ENKODER Knos - V
i + - e

KAB. AN. —— __GAS ANAH.
KAYN. MODU SEGIM ANAH.——_[oLt l __ OZEL FONKSIYONLAR (Fx) AN.
— S __OZEL FONKSIYONLAR (Fx) LEDI

Ag besleyici KONTROL PANELI

KAYN. MODU SEGIM LEDI



KAYNAK MODU SECIM Anahtari

Buna her basildiginda, besleyicide (kaynak makinesinde kaynak modu belirli bir ment kullanilarak segilir, ilgili paragraflara
bakin) belirli bir siraya gére asagidaki kaynak modlari segilebilir (yalnizca darbeli ve ¢ift darbeli MIG, sinerjik ve manuel kaynak
islemleri igin):

,7 2T LED
bt
/——— 4T LED
g1t . .
" KAYNAK MODU SECIM LED’I

M caterLED
O

I— SPOT LED

IKI ZAMANLI (2T) 2TLED(  )ack

TORGC TRIGERINE basildiginda kaynak déngiisii baslar ve birakildiginda durur.

DORT STROK (4T) 4TLED( )acik

1)
2)

1) Torg Tetigine basmak ve birakmak kaynak déngusuni baslatacaktir.
2) Torg Tetigine basmak ve birakmak kaynak dénguisiinii durduracaktir.

KRATER 2T 2TLED( ) acik - KRATER LED ( ) ack

1) Torg Tetigine basildiginda ark ateslenir ve parametreler BASLANGIC KRATER SURESI (F10) fonksiyonu ile ayarlanan
slire boyunca “baslangic¢ krateri” degerlerini alir.

2) Bundan sonra parametre degerleri, BASLANGIC EGIMi (F11) fonksiyonu tarafindan tanimlanan bir siire boyunca “kaynak” igin
olan degerler haline gelir.

3) 3) TORQ TETIGI serbest birakildiginda parametreler, SON KRATER SURESI (F15) fonksiyonu araciligiyla ayarlanan bir
sire icin, SON EGIM (F12) fonksiyonu kullanilarak ayarlanan bir siire boyunca “son krater’ degerlerini alir.

KRATER 4T 4TLED( ) acik - KRATER LED ( ) acik

1) Torg Tetigine basildiginda ark tutusur ve parametreler “baslangic KRATER” degerlerini alir.

2) Torg Tetigi birakildiginda parametreler BASLANGIC EGiMIi (F11) fonksiyonu kullanilarak ayarlanan bir siire igin “kaynak”
degerlerini alir.

3) Torg Tetigine tekrar basildiginda, parametreler NIHAI EGIM (F12) fonksiyonu kullanilarak tanimlanan bir siire icin “nihai
KRATER?” degerlerini alir.

4) Torch Tetiginin serbest birakilmasi kaynak déngusiini sonlandiracaktir.

NOKTA KAYNAK 2TLED (  )acik - SPOT LED ( ) acik

Bu, TORGC TETIGINE basildiginda 6énceden ayarlanan bir siire boyunca (saniye cinsinden) nokta kaynagi yapilmasi ve ardindan
arkin otomatik olarak kapanmasi icin kullanihr.

DIKIS KAYNAKLAMA 2TLED( )acik - SPOT LED ( ) yanip séniiyor

Dikis kaynagina baslamak igin:

1)

Kaynak akimini ve tel beslemesini basglatmak igin TORQ TETIGINE basin.

Bu noktada kaynak makinesi otomatik olarak daha dnce girilen sirelere gére bir duraklamanin ardindan art arda kaynak
bdlimleri gergeklestirir.

Bu prosediir sadece TORG TETIGI birakildiginda otomatik olarak durur.

2) TORC TETIGINE tekrar basildi§inda torc yeni bir aralikli kaynak déngiisiine baslar.

DONGU 4TLED () agk - KRATER LED ( ) yanip soénuyor

1 STANDART

1) Torg Tetigine basildiginda ark tutusur ve parametreler “baslangic KRATER” degerlerini alir.

2) TORG TETIGI birakildiginda parametreler, BASLANGIC EGIiMi (F11) islevi kullanilarak ayarlanan bir siire igin “kaynak’
degerlerini alir.

3) Tor¢ Tetigine 1 saniye icinde basilip birakildiginda, aktif hale gelen parametreler “cevrim” fonksiyonlari icin ayarlanmig
parametrelerdir. Islem, “cevrim” seviyesi ile “kaynak” seviyesi arasinda sonsuz sayida gegcis yapilarak tekrarlanabilir.

4) Torg Tetigi 1 saniyeden daha uzun bir siire basili tutuldugunda, etkinlestirilen parametreler, nihai egim (f12) fonksiyonu
kullanilarak belirlenen bir siire igin “nihai krater” degerlerine sahip parametrelerdir.
Torg Tetigi'nln birakilmasi kaynak déngiisini sonlandiracaktir.

[ GELi$Mi$

GELISMIS (;all§ma modunda, yukarida aciklanan ayarlara ek olarak, kaynakgi “dongl” seviyesi igin yukari “egimi’ ’ (BIRINCI EGIM
(F18)) ve asagi “egimi” (IKINCI EGIM (F21)) ayarlayabilir.
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| Kaynak makinesinin g¢alistiriimasi

Unite acikken kaynak makinesinin ViZYON EKRANI asagida gésterildigi gibi logoyu gésterir:

s GeKaMac

ViZYON EKRANI Bu

islem sirasinda, Tel Besleyici panelinde:
» - TUm tuslar ve tim kodlayicilar devre disi birakilr.

| Dil secgimi

MENU TU$H—\ ENTER/MEM Key

[ == ENTER
> CONFIG e
| ) MEM

ADVANCE CONFIGURATION DI$ABLED
AADVANCEWELDINGMODE DISABLED

SXKey =———7 COOLINGMODE ON DEMAND ——DX TU$U
WIRELOADBYGUN DISABLED
WIRELOADSPEED 0.8m/min _@

ENKODER Knos - SX

ENKODER Knos - DX

- VISION EKRAN

Ag besleyici KONTROL PANELI

ViZYON EKRANINDA ayarlanan VARSAYILAN dil INGILIZCE'dir.

Baska bir dil segmek icin asagidaki adimlari izleyin:

-SX TUSUNU arka arkaya en az 5 saniye basili tutarak KURULUM Mendtistini agin.

- Dogru simgeye ulasana kadar ENKODER KNOB - SX dugmesini dondlrerek CONFIG Menusunu segin.
- KONFIG Meniisiinii agmak igin ENTER/MEM TUSUNA basin.

- ENKODER KNOB - SX diigmesini dondiirerek LANGUAGE Alt meniisiinu segin.

- ENKODER KNOB - DX digmesini cevirerek gerekli dili segin.

- KONFIG Menisiinii kapatmak icin MENU TUSUNA basin.

- KURULUM Mendisiinii kapatmak igin MENU TUSUNA basin.

Bu menii kapandiginda, ViZYON EKRANI segilen dilde cesitli metinleri/ekranlari gdsterecektir.
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| Ekran koruyucu

Kaynak makinesinin duraklamasindan veya hareketsiz kalmasindan sonra:
+ VIZYON EKRANI EKRAN TASARRUFUNU gdsterir.

* Tel besleyici icin her iki Tel Besleyici ekraninda da “GEKAMAC” gorunir ve surekli olarak kayar.

s GeKaMac

VIZYON Ekrani Ekran Tel Besleyici

EKRAN TASARRUFU modundan asagidaki yollardan biriyle ¢ikilabilir:

+ Kaynak makinesinin veya tel besleyicinin panelindeki herhangi bir tusa basarak veya herhangi bir digmeyi hareket ettirerek.
+ Kaynak isleminin baslatiimasi, bu durumda kaynak baglam iginde etkinlegtirilir.
* Bir uzaktan kumandayi hareket ettirerek.

EKRAN KORUYUCU'dan ¢ikildiginda, kaynak makinesi ekran koruyucunun etkinlestirimesinden énceki ¢alisma durumuna geri doner.



| KAYNAK iSLEMi SEGIMi Meniisii (iSLEM)

Tel Besleyici KONTROL PANELI

ISLEM SECIMIi Meniisiine (ISLEM) erismek icin MENU TUSUNA basin.

MENU TUSU—ll
E i i

ENKODER Knos - SX

MENU TUsH—I]
i il

ENKODER Knos - SX

MIG DUAL PULSE

MIG/MAG MANUAL
VISION.COLD

MENU
@— ': N i l -
1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

MIG/MAG SYNERGIC ," i
fm

’liﬂ ENTER/MEM Key

MEM

ENTER
-«

G
=+
1
o

<

WENU

VISION.POWER
VISION.ULTRASPEED
MMA —
TIG UFT FERSOHN

@_ i Tis .
1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

TIGUIFT PULSE SEQ
Jo8

’liﬂ ENTER/MEM Key
ENTER ;
MEM

Qg

Ie
+

+

MENU TUSU

Sonraki mentulere erisim saglar.

ENKODER Knos - SX

Kaynak iglemini segin.

ENTER/MEM Key

Bu tus, secilen islem igin ON AYARLARA erismek icin kullanilir.

Asagidaki islemler mevcuttur:
* - MIG PULSE (sadece DH)

» - MIG DUAL PULSE (sadece DH)

- MIG-MAG SINERJIK
- MIG-MAG EL KITABI

- MMA
- TIG KALDIRMA

- VISION.COLD (etkinlestirildiyse)

- VISION.PIPE (etkinlestirildiyse)

- VISION.POWER (etkinlestirildiyse)

- VISION.ULTRASPEED (etkinlestirildiyse)

- TIG KALDIRMA DARBESI
- IS (ISLER olusturulmussa)
- SEQUENCES (SEQUENCES olusturulmussa)

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Tel Besleyici kontrol paneli (izerinden ISLEM SECIMi Meniisiine (ISLEM) erismek miimkiin degildir.




| MIG-MAG, MIG pulse/dual pulse (Vision.PIPE, Vision.COLD,
Vision. POWER, Vision.ULTRASPEED yalnizca etkinlestirildiyse)

1 - PROGRAM SECIiMi Meniisii (PROGRAM

Tel Besleyici KONTROL PANELI

PROGRAM SEGIM Meniisiine (PROGRAM) erismek igin MENU TUSUNA basin.

MENU TU$U—| ENTER/MEM Key
! |
MENU S| % ! ENTER i

: -

PRG MATERIAL ? GAs
10 _FeG35I-1 0.8 Ar16-20% COJ

107 Fe G351 | o8 Arirsncor
/50 I - 1ter
1011 Fe G3 SI-1 6 0.8 Ar 16-20% CO2

ENKODER Knos - SX

MENU TUSU Varsa sonraki mentilere erismek icin kullanilir.
ENKODER Knos - SX Kaynak programini segin.
ENTER/MEM Key Segilen programin ON AYARLARINA erismek igin kullanilir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Tel Besleyici kontrol paneli izerinden PROGRAM SECIM Meniisiine (PROGRAM) erismek miimkiin degildir.

2 - KAYNAK MODU SECIM Meniisii (MODE

Tel Besleyici KONTROL PANELI

KAYNAK MODU SEGIM Mendisiine (MODE) erismek igin MENU TUSUNA basin.

MENU TUSU i - ENTER/MEM Key
! !
f

MENU ENTER
e

TWO STROKE (21) MEM
FOUR STROKE (4T)

naten T
KRATER o7
SPOT WELDING I I ‘t T

STITCH WELDING

-
@_ -lr.- = I J - _@
1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

- + - +

ENKODER Knos - SX

MENU TUSU Varsa sonraki meniilere erismek igin kullanilir.

ENKODER Knos - SX Kaynak modunu segin.

Onceden segilen program igin ON AYAR'a erismek icin kullanilir, MOD
ENTER/MEM Key




Tel Besleyici KONTROL PANELI

KAYNAK MODU SECIM Meniisiine (MODE) erismek icin KAYNAK MODU SEGIM TUSUNA basin.
:% ] - I
o A o) Vo
o5 ’ o " o

(o] (o]
Q. o
KAYNAK. MODU SEGiM TUSU @ :

KAYNAK. MODU SEGIM LEDI

KAYNAKLAMA MODU SEGIM TUSU Mevcut cesitli kaynak modlarini art arda kaydirir.
KAYNAKLAMA MODU SEGIM LEDI Segilen kaynak modunu gérintiler.

3 - OZEL FONKSIYONLAR Meniisii

Tel Besleyici KONTROL PANELI

OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) erismek icin MENU TUSUNA basin.

MENU TUSU ENTER/MEM Key

!
e = =

C‘!| | ©

POST GAS 105
[rwmm 114 oeaur

1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

ENKODER Knos - SX ENKODER Knos - DX

MENU TUSU Varsa sonraki mentilere erismek icin kullanilr.
ENKODER Knos - SX Cesitli OZEL FONKSIYONLARI (Fx) segmek igin kullanilir.
Segilen MOD'da ve OZEL FONKSIYONLARDA (Fx) yapilan degisikliklerle 6nceden secilen
ENTER/MEM Key program igin ON AYAR'a erismek icin kullanilir.
DX TUSU 2 saniye boyunca basili tutulursa, secilen OZEL FONKSIYON (Fx) degerinin
S VARSAYILAN degere dondurilmesini mimkiin kilar.
ENKODER Knos - DX Secilen OZEL FONKSIYON (Fx) degerini degistirmek icin kullanilir.




OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) erismek icin OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSUNA basin.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

ENKODER Knos - A =

(o]

'+

(e]

o £

(o)
&

- +

g B

ENKODER Knos -V

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU

OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

ST =
[ 3 | R .
b :Rﬂ =PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A

Segilen OZEL FONKSIYONU (Fx) goriintiiler.

ENKODER Knog - A

Cesitli OZEL FONKSIYONLARI (Fx) segmek igin kullanilir.

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V

Secilen OZEL FONKSIYON (Fx) icin degeri gériintiiler.

ENKODER Knos - V

Segilen OZEL FONKSIYON (Fx) degerini degistirmek icin kullanilir.

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU

DH/VS panelinde degil, yalnizca Tel Besleyici panelindeki OZEL FONKSIYONLAR
Mentsunden (SET UP Fx) giris ve ¢ikigi saglar.

OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

Yanmasi ve OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) dahil olmasi icin operatériin
OZEL FONKSIYONLAR (SET UP FX) TUSUNA basmasi gerekir.

MIG-MAG sinerjik, MIG darbeli, MIG ift darbeli, Vision.PIPE, Vision.COLD, Vision.POWER ve Vision.ULTRASPEED islemleriyle

ilgili OZEL FONKSIYONLAR (Fx), besleyiciye (takil oldugunda) asagdidaki gibi karsilik gelir:

10

Tablo A
AYARLANABILIR OZEL FONKSIYONLAR @
PARAMETRE GORUNTULEME Kaynak modu
EKRANI -V
Ozel Fonksiyonlar PARAI\II_:IETRE iKRANI = <Et =
ran - 1 = <l Z| 2| =
— f— << — < (O]
) z| | 2| 2
c = = = < = [}
S 2l 2| 5| 5| 5| E|l §| 2
© = N ] ] < =2 =
n c < = = = = ] © K24
§ : NEEEEEEE
> o <l Aa | X| o] O] o [T)
ON GAZ PrG 0.1s (0.0-2.0)s 0 0 0 0 0 . 0 0
BASLANGIC Hizl StS 0 -30 - +30 . . . . ° . . .
SICAK BASLANGIC Hot 0 -30 - +30 . . . . ° . . .
DIKiS ZAMANI F05 1.0s (0.1-20.0)s .
DIiKiS DURAKLATMA F06 1.0s (0.1-20.0)s .
SPOT ZAMANI FO7 3.0s (0.1-20.0)s .
ILK AKIM FO8 20% -50% - +100% . . ° °
ILK YAY UZUNLUGU FO9 0 -30 - +30 S NG 6 NG
ILK KRATER ZAMANI F10 1.0s (0.0-20.0)s .
iLK EGIM F11 1.0s (0.0-20.0)s 0 0 . 0
SON EGiM F12 1.0s (0.0-20.0)s ol N
(Devam)



l Fx | AYARLANABILIR OZEL FONKSIYONLAR
PARAMETRE GORUNTULEME Kaynak modu
EKRANI -V
e . PARAMETRE EKRANI
Ozel Fonksiyonlar Ekran - A = =1 E -
=1 = 2| 3| <] ©
N = = x [=] =
c — = > <t = Q
] 31 =] =1 =1 =] 2| | o
-_ = = o~ < < > 5 o
© = w ] <€ x )
n = <t = = = = o [C] or
- 5 S| g| 5| 5| 3] €] 3] =
> (o) x| a] x| x| =] B al] o
SON AKIM F13 -30% -100% - +50% . . ° .
SON YAY UZUNLUGU F14 0 -30 - +30 Qe N N
SON KRATER ZAMANI F15 0.0s (0.0-20.0)s .
GERI YAK bub 0 -30 - +30 . 0 . . ° . . .
POST GAZ PoG 1.0s (0.0-10.0)s 0 . 0 0 . . 0 0
ILK EGIM (11 ILA12) F18 0.05s (0.00-2.00)s .
CEVRIM AKIMI F19 20% -99% - +100% . .
DONGU ARK F20 0 -30-+30 . .
UZUNLUGU
IKINCI EGIM ( I2'DEN F21 0.05s (0.00 - 2.00)s .
I1'E)
ILKEGIM (11 1LAI2) F22* 5 (0-100) o (e CRe Cloe Cle CRe CRe Y C
CIFT DARBELI DELTA F23* 50% -100% - +200% ' ' ' ' ' ' ' '
AKIMI
CIFT DARBELI ARK F24 * 0 -30 - +30 o Cloe Che Cle CLe CLe Cle e
UZUNLUGU
CIFT NABIZ DENGESI F25~ 0% -40% - +40% ' ' ' ' ' ' ' '
CIFT DARBE FREKANSI F26 * 2.7Hz (0.1-5.0)Hz . 0 . . . . . .
IKINCI EGIM ( 12'DEN F27* 5 (0-100) o Cloe Chle Cle CLe CLe Cle e
I1'E)
EGIM iSi F28 0.5s (0.1-20.0)s ° . ° . o o . .
DINAMIKLER din ** 0 -30 - +30 ° . ° . o o . .

* Sadece MIG cift darbeli proses icin.
** Sadece Vision.ULTRASPEED prosesi igin.

DIKKAT
+ STANDART veya GELISMIS kaynak CEVRIMI modu yalnizca GELISMIS AYAR Meniisii - GELISMIS MOD - CEVRIM agilarak
etkinlegtirilebilir (daha fazla aciklama i¢in ilgili paragrafa bakin).

* (*) Bu OZEL FONKSIYONLAR yalnizca GELISMIS KURULUM Meniisii - GELISMIS MOD - KRATER - GELISMiS'e erisilerek
GELISMIS KRATER islevi etkinlestirildiginde bulunabilir (daha fazla agiklama igin ilgili paragrafa bakin).

+ (°) Bu OZEL FONKSIYONLAR sadece Kaynak makinesinin tim Kaynak moduslari igin ancak GELI$MI$ AYARLAR Mendusu -
GELISMiS MOD - GIFT PULSED - GELISMiS'e gidilerek aktif hale getirilebilir (detayl agiklamalar igin ilgili paragrafa bakiniz).

+ Kaynak sirasinda OZEL FONKSIYONLARIN (Fx) diizenlenmesine erismek mimkindiir.

» Dlizenlenen degerlerden bazilan operator tarafindan hemen kullanilirken, digerleri bir sonraki kaynak goérevi basladiginda aktif
olacaktr.

+ HOLD fonksiyonu OZEL FONKSIYONLAR Meniisiinde (SET UP Fx) aktif degildir.
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MIG-MAG manuel islemi icin OZEL FONKSIYONLAR (Fx) besleyiciye (takili oldugunda) asagidaki gibi karsilik gelir:

Tablo B
l Fx]| AYARLANABILIR OZEL FONKSIYONLAR
PARAMETRE GORUNTULEME Kaynak modu
EKRANI -V
) PARAMETRE EKRANI
. _ B
Ozel Fonksiyonlar Ekran - A 1= . E g 3
c =1 = = < Z| 9
= =l S| K| 5] =] £ =] 2
> < < el x| = Z »wl £
@© = N w W < =] =
] c < = = = = o (L) kg
S £ =1 31 2| 2| 3| =| 3| =
> (@] x a ~ ~ o] o a [0)
ON GAZ PrG 0.1s (0.0-2.0)s 0 0 0 0 0 0 oy
BASLANGIG HIZI Sts 0 -30 - +30 IR KRR RE
SICAK BASLANGIC Hot 0 -30 - +30 . . . . . . . i °
DIKiS ZAMANI FO5 1.0s (0.1-20.0)s X I
DiKiS DURAKLATMA F06 1.0s (0.1-20.0)s ) |
]
SPOT ZAMANI FO7 3.0s (0.1-20.0)s . I
ILK TEL HIZI F08 5.0m/min | (0.6-MAX)m/min ol o B : .
BASLANGIG GERILIMI F09 25.0V (10- MAX)V ol o ol
]
ILK KRATER ZAMANI F10 1.0s (0.0-20.0)s ) I
iLK EGIM F11 1.0s (0.0-20.0)s o B I 5
SON EGIM F12 1.0s (0.0-20.0)s . . o o
i
SON TEL Hizl F13 5.0m/min (0.6-MAX)m/min . . o] e
SON GERILIM F14 25.0V (10 - MAX)V ol 5 I .
SON KRATER ZAMANI F15 0.0s (0.0-5.0)s ) I
GERI YAK bub 0 -30 - +30 ol o1 o] o o] ] I 5
POST GAZ PoG 1.0s (0.0-10.0)s 0 0 0 0 0 0 0 I .
ILK EGIM (11 1LA 12) F18 0.05s (0.00-2.00)s | o
GEVRIM TELI HIZI F19 5.0m/min | (0.6-MAX)m/min ) : .
GEVRIM GERILIMi F20 25.0V (10- MAX)V ) ! .
- L
IKINCI EGIM ( I2’DEN F21 0.05s (0.00-2.00)s | o
I1’E) !
EGIM iSi F28 0.5s ©01-2000s | of o o) o] o] o] o : ;
Dikkat :

STANDART veya GELISMIS kaynak CEVRIMi modu yalnizca GELISMIS AYAR Meniisii - GELISMIS MOD - CEVRIM agilarak
etkinlestirilebilir (daha fazla agiklama icin ilgili paragrafa bakin).

» Kaynak sirasinda OZEL FONKSIYONLARIN (Fx) dizenlenmesine erigsmek mimkundur.

» Duzenlenen deg@erlerden bazilar operatér tarafindan hemen kullanilirken, digerleri bir sonraki kaynak gérevi basladiginda aktif
olacaktr.

+ HOLD fonksiyonu OZEL FONKSIYONLAR Meniisiinde (SET UP Fx) aktif degildir.
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4 - ON-AYAR

MENU TUSU

SX Key —|

ENKODER Knos - SX

Tel Besleyici KONTROL PANELI

A Vv

217 29.4 X usy
Ef;w Tlar H o)

B
> MEM

o

ENKODER Knos - DX
—“+ - +

ISLEM SECIMi Meniisiine (ISLEM) ve uygun oldugdu sekilde sonraki meniilere erismek icin

MENU TUSU kullanilir.
Kaynak yapilacak parganin kalinligi (=) - Kaynak akimi (A) - Tel hizi (-8-) sadece VISION
SXTUSU EKRAN'da art arda kaydirilir (bu islem, tus serbest birakildiginda etkinlestirilir).

ENKODER Knos - SX

SX TUSU kullanilarak segilen parametreyi ayarlar.

DX TUSU

ARK UZUNLUGU AYARI () - KAYNAK GERILIMI (V) - ELEKTRONIK INDUKTANS (f )
sadece VISION EKRAN'da arka arkaya kaydirilir (bu islem tus birakildiginda etkinlestirilir).

ENKODER Knos - DX

DX TUSU kullanilarak segilen parametreyi ayarlar.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI

PARAMETRE SEQIM LED'i - AAI: _ =PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V

PARAMETRE SEGIM TUSU - A PARAMETRE SEGIM LEDIi - V
ENKODER Kuon - A a G PARAMETRE SEGIM ANAH. - V
|—— ENKODER Knos -V
TEL ANAHTAR __ GAS ANAHTARI
KAYNAK MODU SEGIM TU$U‘Hﬁ@ §§ [5 .OZEL FONKSIYONLAR (FX)
KAYNAK MODU SEGIM LEDI — o & — TUSU OZEL FONKSIYONLAR
(FX) LEDI
PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -A | PARAMETRE SECIM LED'i - A tarafindan gdsterilen parametrenin degerini gosterir.
PARAMETRE SEGIM LED - A LI_?D Upitesi PARAMETRE SECIM TUSU - A kullanilarak secilen kaynak parametresini
Osterir.
PARAMETRE SECIM Ker - A %Ef:jlaz:((ag;'nr KAYNAKLI KALEMIN KALINLIGI (=) - KAYNAK AKIMI (A) -
ENKODER Knos - A PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A tarafindan ayarlanan PARAMETRE EKRANI'ni ayarlar.
TEL TUSU Telin yuklenmesini etkinlestirir.
KAYNAK MODU SEGIM TUSU Cesitli Kaynak modlarini arka arkaya kaydirir.
KAYNAK MODU SEGIM LED LED iinitesi VIiZYON EKRAN'a gére segilen Kaynak modunu gésterir.
PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V | PARAMETRE SECIM LED - V ile gésterilen parametreyi gosterir.

PARAMETRE SEGIM LED - V

LED iinitesi PARAMETRE SECIM TUSU kullanilarak secilen kaynak parametresini gdsterir.

PARAMETRE SEGIM TUSU -V

Arka arkaya kaydinr ARK UZUNLUGU AYARI () - KAYNAK GERILIMi (W) - ELEKTRONIK
INDUKTANS (gt ).

(devami)
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ENKODER Knos - V PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V tarafindan ayarlanan PARAMETRE EKRANI'i ayarlar.

GAZ TUSU Gaz akisini etkinlestirir.
" i Sadece Tel Besleyici panelindeki OZEL FONKSIYONLAR Meniisiinden (SET UP Fx) giris
OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU ve ¢ikis yapilmasini saglar, DH panelinden yapilamaz.

5 - KAYNAKLAMA

Kaynak islemi gergeklestiginde, ekranlardaki alanlar 6n ayar igin dahil edilenlerle ayni degerleri gésterir, tek fark artik bunlarin
Olcllen degerler olmasidir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

@ A v MEM
217 29.4
e

—‘+ - +

Tel Besleyici KONTROL PANELI

0 iz #o
oA Yo
o8 afo

© g

ottt

o ¥




6 - TUTMA

Kaynak sona erdiginde, ekrandaki alanlar kaynak sirasinda goérintilenen degerlerin aynisini géstermelidir, tek fark bunlarin
artik TUTMA olarak tanimlanan degerler olmasidir. Bu asamada VISION EKRAN TUTMA kutusunu vurgulanmig_olarak
gosterirken, Tel Besleyici panelinde TUTMA islevinin sonuna kadar TUTMA ISLEVi LED' yanip séner. Eger TUTMA

Fonksiyonu bir panel (6rnegin DH) Gzerinden kesilirse, diger panelde de (Tel Besleyici) otomatik olarak kesilir ve bunun tersi
de gecerlidir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

|
[HoLe]
A \'} ENTE
‘J MER
217 29.4
£t
PROGRAM 1011 0
Fe G3SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

_‘+

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Ouia Fio
Vwﬁ”

@ u

TUTMA

@

(o]

"MA Fonksiyonu LED'i

- + - +
oLt

Q:x 8O -8
o ¥



7 - TEL YUKLEME

Bu meniniun amaci, operatérin kaynak telini yiklemesine ve ylkleme hizini ayarlamasina yalnizca kaynak islemi devam
etmediginde izin vermektir. Tel yikleme islevi etkinlestiriimigse (ayrica CONFIG menisiine bakin), etkinlestirmek icin torg
diigmesini veya besleyicideki yiikleme diigmesini 4 saniye basil tutun.

3 |
o LA o«
m/min ~' MEM

8.0
 ——
ENKODER Knos - SX
Q o

ENKODER DUGMESINI déndiiriin - SX tel yiikleme hizi 1,0 ila 22,0 (Varsayilan 8,0) arasinda degistirilebilir. Diger tuslar ve
digmeler aktif degildir.

Tor¢ digmesi veya Tel Besleyici besleyicideki tel ylikleme tusu birakildiginda, makine 6nceki durumuna geri doner. Tel
Besleyici besleyici ile donatiilmamis modellerde, yani Tel Besleyici yiiklemesi, tel bobininin yerlestirildigi alanda
bulunan ilgili (tel testi / gastest) diigmesine basilarak yapilir.

NOT: Makinede veya kurulum prosediiriinde hata oldugunda tel yliklemeye erisilemez.

2
e

o
O.

a:: -8

o
ENKODER DUGMESINI déndiiriin - SX tel yilkkleme hizi 1,0 ila 22,0 (Varsayilan 8,0) arasinda degistirilebilir. Diger tuslar ve
dagmeler etkin degildir.

8 - CIFT BESLEYICIi

Ayni jeneratdre ayni anda iki besleyici baglanabilir. Her sey Tel Besleyicinin kullanim kilavuzunda belirtildigi gibi dogru sekilde
yapilandiriidiktan ve ekipman yerlesimi boliminde belirtildigi gibi ayarlandiktan sonra, makinenin ekrani asagidaki iki
gorintuden birini gosterir.

Ekrandaki @ veya @® sayisi, o anda kullanimda olan besleyicinin 1 veya 2 numara oldugunu gosterir. Hicbir numara
goruntilenmiyorsa, bu yalnizca bir besleyicinin yapilandirldigi anlamina gelir.

MENU TUSU
&

TEL TUSU—
E:

1 A Vv
o 111 -19.4

’/‘:Nm IlZT

PROGRAM 1402
A199.5 Al 1050 @ 1.0 Ar 99.9%

/ﬂ:mm IlZT

PROGRAM 1402
Fe G3 Si-1 § 0.8 Ar 16-20% CO2

MENU TUSU Bir besleyiciden digerine gegmek icin MENU TUSU'nu basili tutun. (*)

(*) Bir besleyiciden digerine gegis, ilgili tor¢ diigmesine basilarak da yapilabilir.
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1

| MMA

Sayfa 7'de agiklandigi gibi MENU TUSU'nu kullanarak MMA kaynak islemini segin.

1-PROGRAM SEGIMi Meniisii (PROGRAM) MMA

Tel Besleyici KONTROL PANELI

PROGRAM SECIM Meniisiine (PROGRAM) erismek icin MENU TUSU'na basin.

MENU TU59—| ENTER/MEM Key
! |

MENI ) @ IIIII
MEM

PRG TYPE

1666 DDA zz6l
3100 MMA Basic
@— = i _@
3200 MMA Cr Ni

ENKODER Knos - SX

- + - +
MENU TUSU Varsa sonraki meniilere erismek igin kullanilir.
ENKODER Knos - SX Kaynak programini segin.
ENTER/MEM Key Segilen programin ON AYARLARINA erismek igin kullanilir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI
Tel Besleyici kontrol paneli lizerinden PROGRAM SECIM Meniisiine (PROGRAM) erismek miimkiin degildir.

2 - SPECIAL FUNCTIONS Menu (SET UP Fx) MMA

Tel Besleyici KONTROL PANELI

OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) erismek icin MENU TUSU'na basin.

MENU TUSU | i ENTER/MEM Key

muu w; ; ENTER i
MEM

- R ) — DX TUSU
o -. ~rQ

ENKODER Knog - SX ENKODER Knos - DX
—“+ - +

MENU TUSU Varsa sonraki mendlere erismek icin kullanilr.
ENKODER Knos - SX Cesitli OZEL FONKSIYONLARI (Fx) segmek icin kullanilir.
OZEL FONKSIYONLAR (Fx) lizerinde yapilan degisikliklerle ON AYAR'a erismek icin

ENTER/MEM Key kullanilir.

2 saniye basili tutulursa secilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) degerinin VARSAYILAN

DX TUSU degerine dénmesini saglar.

ENKODER Knos - DX Secilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) degerini degistirmek igin kullanilir.
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Tel Besleyici KONTROL PANELI

OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) erismek igin OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU'na basin.

PARAMETRE GORUNTULEME EKR:TI I—le
o a A (o}
o8 - o oo

A\ 7~
ENKODER Knos - A ————— iy 7 ‘
A Iy — ENKODER Knos -V

oo OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU
Q:: B

of OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A Segilen OZEL FONKSIYONLAR!'I (Fx) goriintiiler.

ENKODER Knos - A Cesitli OZEL FONKSIYONLARI (Fx) segmek igin kullanilir.

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V Segilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) igin degeri gériintiiler.

ENKODER Knos - V Secilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) degerini degistirmek icin kullanilir.

DH/VS panelinde degil sadece Tel Besleyici panelindeki OZEL FONKSiIYONLAR

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU Menusunden (SET UP Fx) giris ve ¢ikis yapllmasini saglar.

" [ ' OZEL FONKSIYONLAR (SET UP FX) tusunun yanmasi ve OZEL FONKSIYONLAR
OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI Meniisiine (SET UP Fx) dahil olmas igin operatériin OZEL FONKSIYONLAR (SET UP
FX) tusuna basmasi gerekir.

MMA siireci ile ilgili OZEL FONKSIYONLAR (Fx) tel besleyicidekilere asagidaki gibi karsilik gelir:

l Fx I / AYARLANABILIR OZEL FONKSIYONLAR

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V
Ozel Fonksiyonlar PARAMETRE GORUNTULEME
EKRANI - A Varsayilan Oran
SICAK BASLANGIC Hot 50 (0-100)
ARC KUVVETI ArC 50 (0-100)

DIKKAT:

+ Kaynak sirasinda OZEL FONKSIYONLARIN (Fx) diizenlenmesine erismek miimkindiir.

» Diizenlenen degerlerden bazilan operator tarafindan hemen kullanilirken, digerleri bir sonraki kaynak goérevi basladiginda aktif
olacaktr.

+ HOLD fonksiyonu OZEL FONKSIYONLAR Meniisiinde (SET UP Fx) aktif degildir.
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3-ONAYAR MMA
Wire Feeder CONTROL PANEL
MENU TUSU ENTER/MEM Key
) &
<+
MEM
SX Key —I ,7 DX TUSU
ENKODER Knos - SX ENKODER Knos - DX
—“+ - “ +
MENU TUSU ISLEM SECIM Meniisiine (PROCESS) ve uygun oldugu sekilde sonraki meniilere erismek

icin kullanilir.

ENKODER Knos - SX

KAYNAK AKIMI (') parametresinin degerini ayarlayin.

DX TUSU

Sadece VISION EKRAN'da art arda KAYNAK GERILIMI (V) - SICAK BASLANGIC () -
ARK KUVVETI () kaydirir (tus birakildiginda islem etkinlestirilir).

ENKODER Knos - DX

DX TUSU kullanilarak secilen parametreyi ayarlar (sadece HOT START () - ARC FORCE ()).

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -A +—————

PARAMETRE SECIM LED -A

Tel Besleyici KONTROL PANELI

=l

*=PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V

i —
o A

—ioa
@ PARAMETRE SEGIM

LED - V

ENKODER Knos - A —

—PARAMETRE SEGIM TUSU - V
= % _hENKODERKNOB-V

oLt
SR
o

o K.

_ @_.— OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU

I— OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

(o]

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A

KAYNAK AKIMI () parametresinin degerini gdsterir.

PARAMETRE SEGIM LED - A

LED unitesi KAYNAK AKIMI () acik degerini gosterir.

ENKODER Knog - A

KAYNAK AKIMI () parametresinin degerini ayarlayin.

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V

PARAMETRE SECIM LED'i tarafindan gésterilen parametreyi gosterir -
V. Gésterilen KAYNAK GERILIMI élgtlen gerilimdir.

PARAMETRE SEGIM LED - V

LED birimi, PARAMETRE SECIM TUSU kullanilarak secilen kaynak parametresini gésterir

PARAMETRE SEGIM Ke - V

SICAK BASLANGIC () - KAYNAK GERILIMI () - ARK KUVVETI (&) parametrelerini art
arda kaydirir.

ENKODER Knos - V

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V tarafindan ayarlanan PARAMETRE EKRANI'ni ayarlar.

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU

Sadece Tel Besleyici panelindeki OZEL FONKSiIYONLAR Meniisiinden (SET UP Fx) giris
ve cikis yapllmasini saglar, DH/VS panelinden yapilamaz.
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4 - KAYNAKLAMA MMA

Kaynak islemi gergeklestiginde, ekranlardaki alanlar 6n ayar icin dahil edilenlerle ayni degerleri gosterir, tek fark artik bunlarin
Olculen degerler olmasidir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

V
so 700 =
o ’“31“2“41’.’” 0

_‘+

Tel Besleyici KONTROL PANELI

- + - +
oLk

O: B8O ‘B
o ¥
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5-TUTMA MMA

Kaynak sona erdiginde, ekrandaki alanlar kaynak sirasinda goérintilenen degerlerin aynisini géstermelidir, tek fark bunlarin
artik TUTMA olarak tanimlanan degerler olmasidir. Bu asamada VISION EKRAN TUTMA kutusunu vurgulanmig_olarak
gosterirken, Tel Besleyici panelinde TUTMA Islevinin sonuna kadar TUTMA ISLEVi LED' yanip séner. Eger TUTMA

Fonksiyonu bir panel (6rnegin DH) Gzerinden kesilirse, diger panelde de (Tel Besleyici) otomatik olarak kesilir ve bunun tersi
de gecerlidir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

@ Vv
68 7.2
c o

_‘+

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Ouga Hio
wa»

[!j D

TUTMA

t

Q

"MA Fonksiyonu LED'i

= +
oLl
g:x @ @ d\@
o ¥,
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6 - VRD CIHAZININ ETKINLESTIRILMESI MMA

Voltaj Distirme Cihazi (VRD) voltaji disiren bir glvenlik cihazidir. Cikis terminallerinde insanlar igin tehlike olusturabilecek
gerilimlerin olusmasini onler. Standart ayarlar ve 6nceden tanimlanan ayarlar VRD'nin kaynak makinesinde aktif olmasini
saglamaz ve bu nedenle VISION EKRAN normalde herhangi bir gosterge saglamaz.

Operatér VRD cihazini kullanarak MMA'da kaynak yapmak isterse (kaynak makinesi kapaliyken yapilmalidir), sunlar yapmalidir:
1) DH/VS kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 viday1 sékmek igin uygun bir tornavida kullanin.
2) DUITAL ARAYUZ PCB'si uizerindeki “VRD” JUMPER'ini ¢ikarin (sekle bakin).

JUMPER "V¥RD*

3) DH/VS kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi sikmak igin uygun bir tornavida kullanin.
4) Arka paneldeki anahtari | konumuna getirerek kaynak makinesini ¢alistirin.

Makine stand-by konumundayken acildiginda, DH/VS kontrol paneli VRD cihazinin aktif oldugunu goésterir (VISION EKRAN
yesil renkte gosterge - ekteki resme bakin: MMA - ON AYAR).

VRD CIHAZI

PROGRAM 3200
MMA Cr Ni

Kaynak asamasi sirasinda VRD cihazi etkinlestirilir (VISION EKRAN'daki kirmizi renkli gésterge (kaynak makinesinin arizal
oldugunu gostermez) - ekteki resme bakin: MMA - KAYNAK) ve kaynak sona erdiginde voltaj maksimum 0,3 saniye iginde
disurilecektir.
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| TIG KALDIRMA

Sayfa 7'de agiklandigi gibi MENU TUSU'nu kullanarak TIG LIFT kaynak iglemini segin.

1 - OZEL FONKSIYONLAR Meniisii (SET UP Fx) TIG LIFT

Tel Besleyici KONTROL PANELI

OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) erismek icin MENU TUSU'na basin.

MENU TU$U—’ Ii ENTER/MEM Key

m;uu ENTER
-’ -«
MEM

SX Key —| e ’—Dx TUSU
SLOPE UP I 2.0s
D_ ¥ nzmu‘n n

ENKODER Knos - SX ENKODER Knos - DX

MENU TUSU Varsa sonraki meniilere erismek igin kullanilir.

ENKODER Knos - SX Cesitli OZEL FONKSIYONLARI (Fx) segmek igin kullanilir.

ENTERMEM Key l;OuZ"EhIIII:rONKSiYONLAR (Fx) tizerinde yapilan degisikliklerle ON AYAR'a erismek icin

DX TUSU 2 saniye basili tutuldugunda secilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) degerinin VARSAYILAN

degerine dénmesini saglar.

ENKODER Knos - DX Secilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) degerini degistirmek icin kullanilir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

OZEL FONKSIYONLAR Meniisiine (SET UP Fx) erismek igin OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU'na basin.

A < _ho
S o -L—-PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V
ENKODER Knos -A — = G_—l——
A + i — ENKODER KnosB -V

o

]

oo __ OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU
o g oo _

OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A Secilen OZEL FONKSIYONLAR!'I (Fx) gériintiler.

ENKODER Knos - A Cesitli OZEL FONKSIYONLARI (Fx) segmek igin kullanilir.

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V Segilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) igin degeri gériintiiler.

ENKODER Knos - V Secilen OZEL FONKSIYONLAR (Fx) degerini degistirmek icin kullanilir.

DH/VS panelinde degil sadece Tel Besleyici panelindeki OZEL FONKSIYONLAR

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU Mentsunden (SET UP Fx) giris ve ¢ikis yapilmasini saglar.

OZEL FONKSIYONLAR (SET UP FX) tusunun yanmasi ve OZEL FONKSIYONLAR
Meniisiine (SET UP Fx) dahil olmasi icin operatoriin OZEL FONKSIYONLAR (SET UP
FX) tusuna basmasi gerekir.

OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI
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TIG LIFT iglemi ile ilgili OZEL FONKSIYONLAR (Fx) tel besleyicidekilere asagidaki gibi karsilik gelir:

@ OZEL AYARLANABILIR FONKSIYONLAR
) o PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V
Ozel Fonksiyonlar PARAMETRE GORUNTULEME
EKRANI - A Varsayilan Oran

YUKARI EGIM F29 0.0s (0.0-5.0)s
ASAGI EGIM F30 2.0s (0.0-8.0)s
TIG PULSE DELTA AKIMI F23 -50% (-100 = 1000)%
TIG PULSE DENGESI F25 0 (-40 + 40)%
TIG PULSE FREKANSI F26 100.0Hz (0.1 +500.0)Hz
SWS VOLTAJ ESIGI F31 0 -30-+30

DIKKAT:

+ Kaynak sirasinda OZEL FONKSIYONLARIN (Fx) diizenlenmesine erismek miimkiinddir.
» Duzenlenen degerlerden bazilar operatér tarafindan hemen kullanilirken, digerleri bir sonraki kaynak gorevi basladiginda aktif

olacaktir.

+ HOLD (TUTMA) fonksiyonu OZEL FONKSIYONLAR Meniisiinde (SET UP Fx) aktif degildir.

2-ON AYAR TIG LIFT

MENU TU$U—.‘

Tel Besleyici KONTROL PANELI

B

ENKODER Knos - SX
“ K J

MENU TUSU

ISLEM SECIM Meniisiine (ISLEM) ve uygun oldugu sekilde sonraki meniilere erismek icin
kullanihir.

ENKODER Knos - SX

KAYNAK AKIMI () parametresinin degerini ayarlar.

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI—=2
PARAMETRE SEGIM LED - A

Tel Besleyici KONTROL PANELI

¥ "
":LL L-PARAMETRE GORUNTULEME

oA
= EKRANI -V PARAMETRE SEGIM

(o) o

a . LED -V
ENKODER Knos - A - + - 4

o

i1
O:: -8
@4z

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A

KAYNAK AKIMI (A) parametresinin dederini g0sterir.

PARAMETRE SEGIM LED - A

LED unitesi KAYNAK AKIMI (A) acik degerini gosterir.

(Devamli)
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ENKODER Knog - A KAYNAK AKIMI parametresinin degerini ayarlayin (#).

ARONTI) . KAYNAK GERILiMi parametresinin degerini goriintiler
PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V (V).Gosterilen KAYNAK GERILIiMi élgtilen gerilimdir.

PARAMETRE SEGIM LED - V

LED (initesi KAYNAK GERILIMINi (V) agik olarak gosterir.

3 - KAYNAKLAMA TIG LIFT

Kaynak islemi gergeklestiginde, ekranlardaki alanlar 6n ayar igin dahil edilenlerle ayni degerleri gosterir, tek fark artik bunlarin
olciilen degerler olmasidir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

@ A Vv ey
111 50.0 | ©
0 ¥ it

Q. o

Tel Besleyici KONTROL PANELI

O

olit

O:: E - @
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4 - HOLD (TUTMA) TIG LIFT

Kaynak sona erdiginde, ekrandaki alanlar kaynak sirasinda goérintilenen degerlerin aynisini géstermelidir, tek fark bunlarin
arttk HOLD (TUTMA) olarak tanimlanan degerler olmasidir. Bu asamada VISION EKRAN HOLD (TUTMA) kutusunu
vurgulanmis olarak gosterirken, Tel Besleyici panelinde HOLD (TUTMA) Islevinin sonuna kadar HOLD (TUTMA) ISLEVi LED'i
yanip soner. Eger HOLD (TUTMA) Fonksiyonu bir panel (6rnegin DH) lzerinden kesilirse, diger panelde de (Tel Besleyici)
otomatik olarak kesilir ve bunun tersi de gecerlidir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Vv
= 39 1.2
.

_‘+

Tel Besleyici KONTROL PANELI

o¢-:- -ELO

(9] O

TUTMA)

t

Q

TUTMA) Fonksiyon LEDI

= + = +
oLl

g:x @ @ d\@
o ¥,
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| iS(JOB)(JOB)(JOB) (JOB) /SONUGLAR

1 - JOB/SIRA olusturma ve kaydetme / diizenleme ve lizerine yazma (*) iIS/SIRA

Tel Besleyici KONTROL PANELI

MENU TUSU- ‘ _ i - ENTER/MEM Key

A v MEM

E /::zﬁar {.".‘:" -~

DX TUSU

PROGRAM 0011
Fe G3 SI-1 § 0.8 Ar 16-20% CO2

ENKODER Knos - SX

ENKODER Knos - DX

- VISION EKRAN

(*) Siralamalar igin ayarlar menistindeki ilgili paragrafa bakin.

IS (JOB) OLUSTURMA VE
KAYDETME

Bir iS (otomatik kaynak noktasi) olusturmak ve kaydetmek icin asagidaki adimlari izleyin:

» Herhangi bir kaynak islemi sirasinda ve herhangi bir zamanda, gerekli parametreleri elde ettikten sonra
ENTER/MEM TUSUNU 3 saniye boyunca basili tutun.

* VISION EKRAN otomatik olarak JOB tablosundaki ilk bos pozisyona gider.

- - « ENKODER DUGMESINI - SX déndiirerek JOB'un kaydedilecedi konumu segin.

R (e ¢ Olusturulan JOB'un kaydedilmesini onaylamak ve sonlandirmak icin ENTER/MEM TUSUNA basin.

011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

011 Fe G3 SI-1 B 0.8 Ar 16-20% CO2

BIR IS DUZENLEME VE UZERINE YAZMA

Bir isi diizenlemek ve/veya iizerine yazmak icin asagidaki adimlari izleyin: )

* Herhangi bir kaynak islemi sirasinda ve herhangi bir zamanda kaynak asamasindan ¢ikmak icin MENU
TUSU'na basin. )

« ENKODER DUGMESI - SXii déndurerek kaynak iglemi JOB'unu segin.

L + JOB tablosunu agmak icin MENU TUSU'na basin.

(o, £ + ENKODER KNOB - SX diigmesini déndiirerek diizenlenecek I$'i segin.

* Diizenlenecek IS icin VISION EKRAN Uzerindeki ayarlan gorintllemek icin ENTER/MEM TUSUNA basin.

+ VISION EKRAN, iS icin tiim parametreleri / verileri Ekran'a yiikleyene kadar (operatoriin kullanimina sunana
kadar) ENTER/MEM TUSUNU yaklasik 3 saniye boyunca basili tutun.

+ JOB'u diizenlemek igin gerekli parametreleri edinin.

* ENTER/MEM TUSUNU art arda 3 saniye basili tutun.

* VISION EKRAN otomatik olarak JOB tablosundaki ilk bos pozisyona gider.

+ ENKODER DUGMESINI SX dénddrerek, duzenlenen JOB'un kaydedilecegi bos konumu veya diizenlenel
JOB'un (izerine yaz
* islemi onaylamak icin ENTER/MEM TUSUNA basin.

« Uzerine yazma islemini onaylamak icin SX TUSUNA veya iptal etmek igin DX TUSU'na basin.

A Vv

>

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Tel Besleyici kontrol panelini kullanarak bir SIR /SIRA olusturmak, kaydetmek, diizenlemek veya Uzerine yazmak mimkin degildir.
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2 — JOB(iS) /SIRA SEGIM MENUSU iS (JOB)/SIRA

DIKKAT: Bir IS (JOB) /SIRA iginde kaydedilen tiim parametreler (OZEL FONKSIYONLAR (Fx) dahil) gériintiilenebilir ancak
diizenlenemez!

Tel Besleyici KONTROL PANELI

iS(JOB) / SIRA SECIM Meniisiine erismek icin MENU TUSU'na basin.

MENU TU$U—" . ENTER/MEM Key
I I
’: #-‘:j W ﬁl‘ : V V
ENU Ty | Lokt ENTER
. ==

JOB__PRG PROCESS
001 1011 MIG PULSE

MEM

2

02 7011 |VISION.ULTRASPEED
03 2011 |MIG DUAL PULSE
04 1011 |MIG PULSE

05 1011 |MIG PULSE
@_ = - i _@
1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

gEEED

g

ENKODER Knos - SX

MENU TUSH—-‘ -ENTER/MEM Key
!
ES ENTER
B =
qQ MEM

‘wmng ‘A

£ = el @
1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

ENKODER Knos - SX

W, .9,

MENU TUSU Sonraki mentlere erismek icin kullanilr.
ENKODER Knos - SX Bir IS(JOB) / SIRASINI kaydirmak ve segmek igin kullanilir.
ENTER/MEM Key Goriintiilenen iS(JOB) / SIRA'y1 segmek igin kullanilir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

PARAMETRE GORUNTULEME—| "~ HOLD (TUTMA) Fonksiyonu LED'i

EKRANI - A PARAMETRE SEGIM- 4[ -__—- *= PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI V

LED - A PARAMETRE SECIM- PARAMETRE SEGIMLED -V

PARAMETRE SEGIM TUSU - V
TUSU -A °—|_
ENKODER Knos - V

ENKODER Knos -A =——

’ L. GAS TUSU

TEL TUSU a1 @ 2%[. @ GI OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU
. o

KAYNAKMODUSEGIMTUSU — o F OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

KAYNAK MODU SECIM LED

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A gPQSFtRQ:\:I.ETRE SECIM LED - A ile gosterilen parametrenin JOB terimini veya degerini

PARAMETRE SEGIM LED - A LED iinitesi PARAMETRE SECIM TUSU - A kullanilarak segilen kaynak parametresini
gosterir.

PARAMETRE SEGIM Kev - A E:;cijlrrz::.JOB'da kayith kaynak isleminin tiirine bagh olarak aktif parametreleri art arda

TEL TUSU Telin yuklenmesini etkinlestirir.

(continued)




KAYNAK MODU SEGIM LED

LED dunitesi, VISION EKRAN ile uyumlu olan segilen JOB'da kayith Kaynak modunu
gOsterir.

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V

SIRALAMALAR'da da segilen iS numarasini veya PARAMETRE SECIM LED - V ile
gOsterilen parametrenin degerini goruntuler.

PARAMETRE SEGIM Ke - V

Secilen iS'te kayith kaynak isleminin tiirline bagl olarak aktif parametreleri art arda
kaydirr.

ENKODER Knos - V

SIRALAMALARDAKI iSLER arasinda gezinmek igin de kullanilir.

GAS Key

Gaz akisini etkinlestirir.

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU

Segilen iS'te kayith OZEL FONKSIYONLARIN (Fx) gériintillenmesine erismek icin kullanilr.

3 - ON AYAR iS(JOB) / SIRA

DIKKAT: Bir JOB iginde kaydedilen tiim parametreler (OZEL FONKSIYONLAR (Fx) dahil) gériintiilenebilir ancak diizenlenemez!

MENU TUSU

SX TUSU =\

MENU TUSU:

SX TUSU =\

Tel Besleyici KONTROL PANELI

ENTER/MEM TUSU

m/min VvV

11.1 333

E/"‘ wo 1147 08 o

NMU ENTER
= MEM

% DX TUSU
Q

a

- VISION EKRAN

ENTER/MEM TUSU

8 0

/o 11 2

1011 - Welding sequence
Fe G3 5I-1 § 0.8 Ar 16-20% CO2

-

/= DX TUSU
Q

NNU
e

a

- VISION EKRAN

MENU TUSU

ISLEM SECIM Meniisiine (iISLEM) ve uygun oldugu sekilde sonraki meniilere erismek igin
kullanilir.

SX TUSU

Segcilen JOB(iS)'te kayith kaynak isleminin tiiriine bagh olarak aktif parametreleri art arda
kaydirr.

ENTERMEM TUS U

Yaklasik 3 saniye boyunca basili tutulursa, bu tus VISION EKRAN'In iS icin tiim
parametreleri Ekran'a yliklemesini saglar (operatdriin kullanimina sunar).

DX TUSU

Secilen iS (JOB)'da kayitl kaynak isleminin tiiriine bagl olarak aktif parametreleri art arda
kaydirir.
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PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A—|

PARAMETRE SEGIMLED -A

PARAMETRE SEGIM TUSU -A

ENKODER Knos -A

TEL TUSU

KAYNAKMODUSEGIMTUSU

KAYNAK MODU SEGIM LED

Tel Besleyici KONTROL PANELI

’L HOLD Function LED

-:- V9| =PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI -V

E

(@ ‘PARAMETRE SEGIMLED -V
T [__ l_j
- |
i é —— PARAMETRE SEGIM TUSU - V
D w |
_ -+ Bt A ENKODER Knos -V
’ L GAS TUSU

— Cit oo .

@ : ﬁ [ﬁj ~ _r— ?ZEL FONKS.IYONLAR (FX) TUS_U
— o £ ;:_:- OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

PARAMETRE SEGIM LED - A ile gésterilen parametrenin JOB terimini veya degerini

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A gsterir.

PARAMETRE SEGIM LED - A LED (initesi PARAMETRE SEGIM TUSU - A kullanilarak secilen kaynak parametresini
gosterir.

PARAMETRE SEGIM TUSU - A E:fcijllen? JOB'da kayith kaynak igsleminin tlriine bagh olarak aktif parametreleri art arda

TEL TUSU Telin yiklenmesini etkinlestirir.

KAYNAK MODU SEGIM LED Iéggeiiir:itesi, VISION EKRAN ile uyumlu olan secilen JOB'da kayitll Kaynak modunu

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V SIRALAMALAR'da da segilen IS numarasini veya PARAMETRE SECIM LED -V ile

gOsterilen parametrenin degerini gortntuler.

PARAMETRE SEGIM LED - V

LED (nitesi, PARAMETRE SECIM TUSU B- V kullanilarak segilen kaynak parametresini
gosterir.

PARAMETRE SEGIM TUSU - V

Segilen iS'te kayith kaynak isleminin tiiriine baglh olarak aktif parametreleri art arda
kaydirr.

ENKODER Knos - V

SIRALAMALARDAKI iSLER arasinda gezinmek igin de kullanilir.

GAS TUSU

Gaz akisini etkinlestirir.

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU

Segcilen JOB (iS)'te kayith OZEL FONKSIYONLARA (Fx) erismek icin kullanilir.
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4 - KAYNAKLAMA iS(JOB) / SIRA

DIKKAT: Bir IS (JOB) iginde kaydedilen tiim parametreler (OZEL FONKSIYONLAR (Fx) dahil) gériintiilenebilir ancak
diizenlenemez!

Tel Besleyici KONTROL PANELI

MENU TUSU

m/min \/

11.1 33.3

E/".'.??F 114r 08 I

MENU
->

SX TUSU —|
0

ENTER
-
MEW

|7DX TUSU
o)

MENU TUSU

ENTER

MENU
->

SX TUSU E—
g

MEM

|7DX TUSU
Q

;gwunﬁmﬁ
i "~

1011 - Welding sequence
Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

ISLEM SECIM Meniisiine (PROCESS) ve uygun oldugu sekilde sonraki meniilere erismek
MENU TUSU icin kullanilr.

Secilen JOB (iS)'te kayith kaynak islemi tiiriine bagli olarak, yalnizca VISION EKRAN'da etkin
SXTUSU parametreleri art arda kaydirir.
Bu durumda, miimkiin olan yerlerde, goriintilenen degerler dlclilen degerler olacaktir.

Secilen JOB (iS)'te kayith kaynak islemi tiiriine bagl olarak, yalnizca VISION EKRAN'da etkin
DX TUSU parametreleri art arda kaydinr.
Bu durumda, miimkiin olan yerlerde, gériintilenen degerler dlclilen degerler olacaktir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - AT =T HOLD Function LED
PARAMETRE SECIMLED -A AI::‘;_‘S_ v '_ =PARAMETRE GORUNTULEME

EKRANI -V PARAMETRE SEGIM

LED -V PARAMETRE SEGIM Key -
ENKODER KnoB -A —— G—l__
o + V ENKODER Knos -V

TEL TUSU _— ’ L GAS TUSU

KAYNAK MODU SEGIM TUS-——q5(F = OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU
| 0: 8@ 6 o
— o

KAYNAK MODU SECIM LED OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

PARAMETRE SEGIM TUSU - A

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A PARAMETRE SEGIM LED'i - A tarafindan gésterilen parametrenin IS terimini veya degerini gosterir.

PARAMETRE SEGIM LED - A LED (initesi PARAMETRE SECIM TUSU - A kullanilarak segilen kaynak parametresini gésterir.

) Secilen JOB'a kaydedilen kaynak isleminin tlirline bagh olarak aktif parametreleri art arda
PARAMETRE SEGIM Key - A kaydirir.
Bu durumda, mimkin olan yerlerde, gériintiilenen degerler dlgiilen degerler olacaktir.

(continued)
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LED (nitesi, VISION EKRAN ile uyumlu olan secilen JOB'da kayith Kaynak modunu
gOsterir.

SIRALAR'da da segilen JOB numarasini veya PARAMETRE SECIM LED'i - V ile gésterilen
parametrenin degerini goruntiler.

LED {nitesi PARAMETRE SEGIM TUSU kullanilarak segilen kaynak parametresini gésterir

KAYNAK MODU SEGIM LED

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V

PARAMETRE SEGIM LED -V -V

PARAMETRE SEGIM tusu - V Segilen iS'te kayith OZEL FONKSIYONLARIN (Fx) gériintiilenmesine erismek iin kullanilir.

ENKODER Knos - V Sadece uyumlu olmalan halinde, SIRALAMALARDAKI iSLER arasinda da gezinmek igin
kullanilir. (*)

OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU Segilen JOB'da kayith OZEL FONKSIYONLARA (Fx) erigsmek igin kullanilir.

(*) Son li¢ rakam (tel tipi, gaz, tel gapi) esit oldugunda, SIRALAMALARDA yer alan iSLER de tutarli olarak kabul edilir.
BU DURUMDA ISLER KAYNAK SIRASINDA HERHANGI BIR KESINTI OLMAKSIZIN DEGISTIRILEBILIR.

5 — HOLD (TUTMA) iS(JOB) / SIRA

Kaynak sona erdiginde, ekrandaki alanlar kaynak sirasinda gérintilenen degerlerin aynisini gdstermelidir, tek fark bunlarin artik
TUTMA (HOLD) olarak tanimlanan degerler olmasidir. Bu asamada VISION EKRAN TUTMA kutusunu vurgulanmis olarak
gosterirken, Tel Besleyici panelinde TUTMA (HOLD) Islevinin sonuna kadar TUTMA ISLEVIi LED'i yanip séner. Eger TUTMA
(HOLD) Fonksiyonu bir panel (6rnegin DH) (izerinden kesilirse, diger panelde de (Tel Besleyici) otomatik olarak kesilir ve bunun
tersi de gegcerlidir.

UYARI: Bir JOB (iS) iginde kaydedilen tim parametreler (OZEL FONKSIYONLAR (Fx) dahil) gériintiilenebilir ancak
dizenlenemez!

Tel Besleyici KONTROL PANELI

| (tutma)
m/min \Y) e B
11.1 333

f-"!ﬁlwc II 4T JOB:o13

Q o

O
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1011- Welding sequence

Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

I—HUTMA Fonksiyonu LED'i
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1
| Hata durumu

UYARI: Normal kullanim kosullarinda “ERROR LOG Menu” ekranini agmak mimkin degildir, ¢linkl kaynak tesisinde sorun
ortaya c¢ikar gikmaz VISION EKRAN'da aninda alarm mesaji belirir. Bu asamada kaynak yapmak mimkun degildir!

Hata mesaji gorinlr gérinmez:

Tel Besleyici KONTROL PANELI

MENU
i

sX TUSU-E[
a

eneR |
—
MEM

E0.6 WATER COOLER MISSING

ENKODER Knos - SX -

-VISION EKRAN

SXTUSU Yaklasik 5 saniye boyunca basili tutulursa VISION EKRAN'I KURULUM Menustine gotirdr.
ENKODER Knos - SX Etkinlestirilen alarmlar kaydirmak icin kullanilr.

Kaynak makinesinin alarm sinyalini (/\ ), meydana gelen hatalarin sayisini (6rn. HATALAR
VISION EKRAN 1) ve ne olduguna dair bir géstergeyi (6rn. E.06 SU SOGUTUCUSU KAYIP) gésterir.

Otomatik olarak sifirlanan bir hata durumunda, alarm durumu sona erdiginde (eski haline getirme islemi dogru sekilde
tamamlandiginda), kaynak tesisi bir kez daha hazirdir ve operatdr kaynaga yeniden baslayabilir! Alarm durumu ortadan kalkar
ve VISION EKRAN tam olarak daha énce galistigi noktaya geri doner.

LUTFEN DIKKAT: Sifirlama islemi tamamlandiktan sonra, makinenin normal calismasi sirasinda, VISION EKRAN operatori
olay hakkinda bilgilendirmek icin hata sinyalini géstermeye devam edecektir (A ), ancak bu sadece MENU TUSU'na basilarak
ekrandan gérsel olarak kaldirilabilir. UYARI: Bu sadece gérsel hata géstergesini kaldirir ancak ne olduguna dair ge¢misi
kaldirmaz!

Otomatik olarak sifilanmayan hatalar durumunda, alarm durumunu kaldirmak ve makinenin dogru calismasini yeniden
saglamak icin kaynak tesisi kapatiimalidir.

Tekrar acik oldugunda, makine tekrar galisacak ve operator tekrar kaynak yapabilecektir!

LUTFEN DIKKAT: Agildiginda hata durumu tekrar ortaya gikarsa, derhal Teknik Yardim Departmani ile iletisime gegin.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - S T = . - | ~HOLD FONKSIiYON LEDi
(=]
PARAMETRE SEGIM LED - A <[Z e “ V.2| — GORUNTULEME EKRANI -V
PARAMETRE SEGIM TUSU - A @ - PARAMETRE SEGIMLED -V
— PARAMETRE SEGIM TUSU - V
ENKODER Knos - A ——a G__|——
TEL TUSU N o + ENKODER Knos -V
s l l 1, GAS TUSU
KAYNAK MODU SECIM TUSU = @ i @ _r OZEL FONKSIYONLAR (FX) TUSU
R o &
KAYNAK MODU SEGIM LED — o — OZEL FONKSIYONLAR (FX) LEDI

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - A | Hata mesaijini gériintiiler (6rn. Err.).

Art arda gelen alarmlarin alarm kodunu (6rn. E0.6), ¢ok sayida hata varsa art arda gelen

PARAMETRE GORUNTULEME EKRANI - V alarmlann kodlarini gosterir.

Otomatik olarak sifirlanan bir hata durumunda, alarm durumu sona erdiginde (eski haline getirme islemi dogru sekilde
tamamlandiginda), kaynak tesisi bir kez daha hazirdir ve operatdr kaynaga yeniden baslayabilir! Alarm durumu ortadan kalkar
ve VISION EKRAN tam olarak daha 6nce calistigi noktaya geri doner.
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LUTFEN DIKKAT: Sifirlama islemi tamamlandiktan sonra, makinenin normal gallsmaS| sirasinda, VISION EKRAN operatéri
olay hakkinda bilgilendirmek igin hata sinyalini géstermeye devam edecektir (4\ ), ancak bu sadece MENU TUSU'na basilarak
ekrandan gérsel olarak kaldirilabilir. UYARI: Bu sadece gérsel hata géstergesini kaldirir ancak ne olduduna dair gegmisi
kaldirmaz!

Otomatik olarak sifilanamayan bir Hata ortaya gikarsa, alarm durumunu ortadan kaldirmak ve makinenin dogru ¢alismasini
yeniden saglamak igin tesisi kapatip tekrar agin veya DX TUSU'nu basili tutun.

Tekrar acildiginda, makine tekrar calisacaktir ve operator tekrar kaynak yapabilir!

LUTFEN DIKKAT: Acildiginda hata durumu tekrar ortaya gikarsa, derhal Teknik Yardim Departmani ile iletisime
gegin.

| SETUP Menu

Tel Besleyici KONTROL PANELI
To access the SETUP Menu hold down for at least 5 consecutive seconds the SX KEey.

MENU TUS ENTER/MEM Key
! l
: SETUP .

MENU
flli 8 s = MEW

@] ¥
& 4 |

ENKODER Knos - SX

MENU TUSU KURULUM Menisiinden ¢gikmak ve VISION EKRAN'I giris agsamasina geri gétirmek igin
kullanilir.
ENKODER Knos - SX Mentdeki gesitli ikonlar (alt mentileri) kaydirmak ve ardindan se¢gmek igin kullanilr.
ENTER/MEM Key Secilen simge ile ilgili menuye erismek icin kullanihr.
UYARI:

» Kaynak yapmak imkansiz!
- Eger VISION EKRAN bir sifre ile korunuyorsa, bu mentiye erisim sadece dogru sifre girilerek saglanacaktir.

Mevcut olan ve AYAR Meniis icinde gorintilenebilen simgeler (alt mendler) sunlardir:
* IS DUZENLEME

SIFRE

BLOKLAR

KONFIG

FABRIKA AYARLARINA SIFIRLAMA

BILGI

AG 5

HATA GUNLUGU

ALT MENULERE ERISIM

SETUP KURULUM Mendistinde yer alan alt mendlere erigmek igin sunlan yapmallsmlz
P o5 =R « istenen simgeyi secmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
i 8 S = » ENTER/MEM TUSUNA basin.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

Tel Besleyici kontrol panelini kullanarak KURULUM Mendistine ve ilgili tim alt menulere erismek mimkun degildir.

35



JOB (iS) DUZENLEME SETUP Menu

Bu meniiniin amaci, operatériin daha 6nce girilmis bir JOB'u (otomatik kaynak noktasi) kopyalamasina veya silmesine izin vermektir.

KURULUM Menisiinden i$ DUZENLEME Mendisiine erigmek igin:
« Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.

+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TU$H—1 ﬁ ENTER/MEM TUSU
&
i ARk

sX TUSU=—1 ' : : /=DX TUSU
o mHE a

ENKODER Knos - SX ‘

ENKODER Knos - DX

- VISION EKRAN

SECILEN ISIN (JOB) KOPYALANMASI

Segcilen IS'i (JOB) kopyalamak igin asagidaki adimlari izleyin:

+ ENKODER DUGMESI - SX'i déndiirerek kopyalanacak iS'i(JOB) segin.
SX TUSUNA basin.

* Segilen I$'in (JOB) kopyalanacag (veya Uzerine yazilacagi *) konumu, diigmeyi déndirerek segin.
ENKODER DUGMESI - SX.

+ Segilen JOB'un kopyalanmasini onaylamak ve sonlandirmak icin ENTER/MEM TUSUNA basin.

COPY 10B 002 o

o * Uzerine yazma durumunda onay istenecekiir.
SECILEN ISI (JOB) SILME

Segilen IS'i (JOB) silmek igin asagidaki adimlari izleyin:
» ENKODER DUGMESI - SX'i déndiirerek silinecek IS'i (JOB) segin.

* DX TUSU'na basin.
* Secilen 1S'in (JOB) silinmesini onaylamak ve sonlandirmak igin SX TUSU'na basin.

« Segilen IS'i (JOB) silme islemini iptal etmek igin DX TUSU'na basin.

M = ewe B

JOB EDIT Menstnden ¢ikmak ve SETUP MentsUne geri donmek igin:
* MENU TUSU'na basin.
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SEQ EDIT SETUP Menu

Bu menliniin amaci operatorin bir kaynak dizisi olusturmasina, kopyalamasina, lizerine yazmasina veya
silmesine izin vermektir.

SETUP Menusunden SEQ EDIT Menisiine erigsmek igin:

+ Istenen simgeyi secmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
» ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSW ENTER/MEM Key
SETUP é s
[:] C ] =5 D MEM
SX Key _é_ _1;? "E TL_._.r rDX TUSU
U—EJ e

ENKODER Knos - SX

« Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSW ENTER/MEM TUSU
D is(JoE)/smAs [j% -

= B MEM

(T

sX TU$L)1 rbx TUSU
ENKODER Knos - SX ENKODER Knog - DX
—“+ - +

Asagidaki gérintu belirir:

¥ = |
L il |
SEKANS OLUSTURMA

I Yeni bir sekans olusturmak icin ENTER/MEM TUSUNU kullanin.

TN e— ENKODER KNOB - DX kullanilarak segilen iSi (JOB), ENKODER KNOB - SX kullanilarak segilen sekans
- e | bolimiine eklemek igin SX TUSUNU kullanin. _ .

- =k Resimde sekansa eklenen iki is (001 ve 003) gosterimektedir. San renk, ISLERIN (JOB) zaten kullaniimig
i oldugunu gosterir. Halihazirda kullaniimis olan ISLER (JOB) sekansin diger béltimlerinde tekrar kullanilabilir.
003 |1011 MIG PULSE JDDAI

@] %]

(Devami..)
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108 | PRG
001 1011 MIG PULSE

AVAILABLE JOBS: 5

002 [ 7011 | VISION.ULTRASPEED [ 12
003|101 | MIG PULSE | 1004

&

ENKODER KNOB - SX kullanilarak segilen sekans béliimiinden iS'i (JOB) kaldirmak igin
DX TUSU 'nu kullanin.

Sekans adini diizenleyebilmek icin ENTER/MEM TUSUNA basin.

Mevcut karakterlerden hangisinin gerekli oldugunu se¢mek ve bir sonraki veya bir 6nceki karakterin
konumuna gegmek igin sirasiyla ENKODER DUGMES] - DX ve ENKODER DUGMESI - SX SX
diigmelerini kullanin. Dizinin olusturulmasi tamamlandiginda, kaydetmek icin MENU TUSU'na basin.

G,_brd[]g?ijn[]z gibi, sira numarasi solda, siranin adi ortada ve sira igin kullanilan toplam is sayisi sagda
gosterilmektedir.

Kaynak dizisi olusturulduktan sonra, kopyalamak icin SX TUSU, silmek icin DX TUSU veya dizenlemek i¢
ENTER/MEM TUSU kullanilabilir.

in

BIR DIZININ KOPYALANMASI

ENKODER KNOB - SX diigmesini kullanarak kopyalanacak sekansi segin ve SX TUSUNA basin.

——
nm‘ Welding sequence | 2
E%IH
B X
& ] Gorintilenen kopya dizisi 004 mesaji, dizi 4'lin segildigini gosterir.
o | -
| = COPY SEQ. 004 G
2 . ENKODER KNOB - SX diigmesini kullanarak eklenecek sekansin konumunu segin (6rnegin bu
-d 2| | durumda konum 6).
R — I SX TUSU kullanilarak yeni bir sekans segcildiginde DX TUSU'na basilana kadar, sekans 004 gerekli
o | et souenc 2 | = oldugu tiim pozisyonlara eklenebilir.
COPY SEQ. 004 G-

Diziyi kopyalamak icin ENTER/MEM TUSUNA basin.

Sk NAME #10B
002 | Welding sequence 1 2

o | -
004 | Welding sequence 2 | e

05 | —
006 Welding sequence 2 a

07—

V OVERWRITE SEQ. 006 WITH SEQ. 004 G

Secilen sira konumu zaten kullanimdaysa, ENTER/MEM TUSUNA basildiginda soldaki
g6rianta goérintdlenir.

SX TUSU'na basin ve sekans4 6 sekans 4 ile degistirilecektir, DX TUSU ise her seyi iptal
eder.

BIR DIZIYI SILME

&l

4

| |
|
| Welding sequence | 2
| Welding sequence 1 |

ﬁﬂ

ENKODER KNOB - SX digmesini kullanarak silinecek sekansi se¢in ve SX TUSUNA basin.

(devam)
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SX TUSU'nu kullanarak onaylayin veya DX TUSU'nu kullanarak iptal edin.

y DELETE SEQ. 0067 ‘ '

SEKANS DUZENLEME

ENKODER KNOB - SX diigmesini kullanarak diizenlenecek sekansin konumunu segin ve ENTER/MEM TUSUNA
basin.

Dizenlenecek sekans, sekansin olusturulmasi icin dnceden agiklanmis olan her seyle birlikte
goérintilenecektir.

JOB EDIT Menustinden ¢ikmak ve SETUP Menistine geri ddnmek igin:
- MENU TUSU'na basin.

SIFRE SETUP Menu

Bu meniiniin amaci, operatdriin KURULUM Meniisiine erismek igin bir SIFRE girmesine izin vermektir.

KURULUM Meniisiinden SiFRE Meniisiine erigmek igin:
« Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSU—I ﬁ ENTER/MEM Key
MENU "] |
et SET PASSWORD = MEM

SX Key —\: 000 'ﬁ:DX TUSU
(o) 0

ENKODER Knos - SX =

ENKODER Knos - DX

= et = +
- -VISION EKRAN
VISION EKRAN, anlamlar asagidaki tabloda belirtilen ¢esitli konfigiirasyonlara sahip olabilir.
Ekran VIZYON AGIKLAMASI Anlami
000 KURULUM Meniisii herhangi bir SIFRE ile korunmamaktadir.
hx KURULUM Meniisii herhangi bir SIFRE ile korunmaktadir.
001 ile 999 arasinda sayi KURULUM Meniisii bir SIFRE ile korunmaktadir ve bu, operatér tarafindan yalnizca
KURULUM Mendsti icinde calistiklan igin gorilebilir.

YENI BIR SIFRE GIRME

a Yeni bir SIFRE girmek igin asagidaki adimlar izleyin:
reawsmn * VISION EKRAN'in 000 metnini gosterdiginden emin olun.
CEEED « ENKODER DUGMESINI - DX dondiirerek girilecek yeni SIFREyi segin.
011 « SIFRE girme iglemini onaylamak igin ENTER/MEM TUSUNA basin.

* Yeni SIFRE'nin girilmesini onaylamak ve sonlandirmak igin SX TU$U'na basin.
* SIFRE girme islemini iptal etmek icin DX TUSU'na basin.

X

STORE PASSWORD? Gl

(devami)
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MEVCUT SIFREYI DUZENLEME

UYARI: Bu islem sadece diizenlemek istediginiz sifreyi kullanarak SETUP Mendisiine eristikten sonra
mdmkdinddir!

i o Mevcut SIFREyi diizenlemek icin asagidaki adimlan izleyin:
077 * VISION EKRAN'In daha 6nce girilen SIFRE'yi gosterdiginden emin olun (001 ile 999 arasinda
olmasi gereken bir say1). .
+ ENKODER DUGMESINI - DX dénddrerek girilecek yeni SIFREyi segin.
stont passwons? %) * SIFRE diizenleme iglemini onaylamak icin ENTER/MEM TUSUNA basin.
=  SIFRE diizenleme iglemini onaylamak ve sonlandirmak icin SX TUSUNA basin.

« SIFRE diizenleme islemini iptal etmek igin DX TUSU'na basin.
MEVCUT SIFREYI SILME

X

UYARI: Bu islem sadece silmek istediginiz sifreyi kullanarak SETUP Mendistine erigtikten sonra
mdimkdndCir!

Mevcut SIFREyi silmek icin asagidaki adimlar izleyin:

+ VISION EKRAN'In daha énce girilen SIFRE'yi gésterdiginden emin olun (001 ile 999 arasinda
olmasi gereken bir say!).

+ ENKODER DUGMESINI - DX déndiirerek VISION EKRAN'T 000 numaraya getirin.

» SIFRE'nin silinmesini onaylamak icin ENTER/MEM TUSU'na basin.

« SIFRE'nin silinmesini onaylamak ve sonlandirmak igin SX TUSU'na basin.

* SIFRE silme islemini iptal etmek icin DX TUSU'na basin.

SET PASSWORD

000

STORE PASSWORD?

A{

$iFRE_.Menl'jsijnden cikmak ve KURULUM MenUsuine geri ddbnmek igin:
* MENU TUSU'na basin.

BLOKLAR SETUP Menu

Bu meniiniin amaci, operatoriin kaynak makinesinin ve/veya belirli kaynak parametrelerinin / fonksiyonlarinin kullanimini
engellemesine veya sinirlandirmasina izin vermektir.

KURULUM Menusiinden BLOKLAR Menlstiine erigmek igin:
+ istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
« ENTER/MEM TUSUNA basin.

Resim, kaynak makinesi normal sekilde galisirken blok tipinin VISION EKRAN'da nasil gésterildigini grafiksel olarak gostermektedir.

MENU TU$U—|’ ’7| -ENTER/MEM Key
mnu A ] \Y) b
212 24

f s\ﬂ(mr J WA,
PROGRAM 0011

Fe G3 SI-1 ¢ 0.8 Ar 16-20% CO2

“é

BLOKLAR Meniisii icinde, ENKODER DUGMESI - DX déndiiriilerek, mevcut 4 secenek arasindan gerekli blok segilebilir (bu iglem
onay gerektirmez):

ENKODER Knos - DX

ENKODER Knos - SX

Blok tipi Aciklama
HICBIRI YOKLUGU ENGELLEME veya MAKINEYi BIRAKMA
Kaynak makinesinde herhangi bir blogun etkinlestirimesine izin vermez, ancak daha dénce
f'u bloke edilmigse operatdriin makineyi serbest birakmasina izin verir.

(continued)
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Blok tipi Aciklama

SEVIYE 1 KISMi BLOK

Operatdr, bloktan 6énce ayarlanan parametreleri kullanarak kaynak yapabilir ve kaynak
fa makinesi ve tel besleyici (varsa) lizerindeki kontrol panellerindeki digmeleri kullanarak
— kaynak parametrelerinde ayarlamalar ve/veya degisiklikler yapabilir.

BLOCK TVPE

SEVIYE 2 TOPLAM BLOK
Operator yalnizca bloktan 6nce ayarlanan parametreleri kullanarak kaynak yapabilir ve kaynak
o (= parametrelerini ayarlayamaz ve/veya dlzenleyemez.
BLOCK TYPE SEVIYE 2
KULLANICI BLOGU KISISELLESTIRILMIS BLOK
Kaynak makinesinin bazi ayarlarini ve/veya islevlerini engellemek veya sinirlamak igin
i@_ kullanilir.
\
|

BLOKLAR MenUstinden gikmak ve KURULUM MenUstine geri dénmek igin:
* MENU TUSU'na basin.

CONFIG SETUP Menu

Bu meniiniin amaci, operatériin VISION EKRAN igin kullanilan dili segmesine, AYARLAR meniisiinic GELISMIS AYARLAR
menusine degistirmesine, gelismis Kaynak moduna girmesine, sogutmanin nasil yonetilecegini ayarlamasina ve tor¢ digmesi
araciliiyla tel yiklemeyi ayarlamasina izin vermektir.

KURULUM Menusiinden KONFIG Meniistine erismek igin:
* Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini cevirin.
» ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSU—ll - ENTER/MEM Key
: |
MERU ENTER b

MEM

ADVANCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE DISABLED

COOLING MODE ONDEMAND
WIRE LOAD BY GUN DISABLED
WIRE LOAD SPEED 8.0 m/min

ENKODER Knos - SX ENKODER Knos - DX

CONFIG Menisu acikken, ENKODER KNOB - SX dondiiriilerek mevcut 6 fonksiyondan hangisinin gerekli oldugu segilebilir. Bu,
ENKODER DUGMESI - DX déndilriilerek etkinlestirilebilir (islem onay gerektirmez).

Geligmis fonksiyon Aciklama
DiL VISION EKRAN icin ayarlanabilecek dilleri gdsterir.
VISION EKRAN'da bir dil segme prosediirti ile ilgili olarak kilavuzdaki ilgili paragrafa bakin (“Dil
== SECIM).

WIRE LOAD SPEED 8.0 m/min

(continued)
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Geligmis fonksiyonlar

ACIKLAMA

GELISMIS YAPILANDIRMA

&%

TANGUAGE

COOLING MODE
WIRE LOAD BY GUN
WIRE LOAD SPEED

ENGLISH

ONDEMAND
DISABLED
8.0 m/min

Etkinlestirilirse, bu yapilandirma kaynak makinesine asagidaki ek mentileri sunar
(asagidaki simgeler GELISMIS KURULUM Menisiinde olusturulacaktir):

* GELISMIS YAPILANDIRMA

* KAYNAK GUNLUGU

GELISMIS KAYNAK MODU

Etkinlestirilirse, bu yapilandirma kaynakginin daha fazla Kaynak moduna sahip olmasini
saglar (GELISMIS KURULUM Menusiinde asagidaki simgeler olusturulacaktir):

LANGUAGE

WIRE LOAD SPEED

&= * GELISMIS MOD
WRE VOND EED 25 mimn
SOGUTMA MODU T konfiglirasyonu kaynakginin sogutmayi asagidaki gibi ayarlamasini saglar:
i * TALEP EDILDIGINDE. Bu durumda sogutma, yapilan kaynakla iligkili olarak
== yonetilir.

8.0 m/min

* HER ZAMAN ACIK. Bu durumda, makine agikken sogutma devreye girer ve
makine kapatilana kadar agik kalir. Sogutma yalnizca bir alarm etkinlestirildiginde

durur.

TABANCA ILE TEL
YUKLEMESI

LANGUAGE

ENGLISH

Bu yapilandirma, kaynakginin torgtan tel yikleme tirtini etkinlestirmesini veya devre disi

birakmasini saglar:
* AKTIF. Bu durumda tel yiikleme torctan etkinlestirilir (ayrica ilgili bélime bakin).

» AKTIF DEGIL. Bu durumda, tel yiikleme yalnizca besleyicideki ilgili diigme

kullanilarak yapilabilir.

TEL YUK HIzI

=z

LANGUAGE

WIRE LOAD BY GUN

S —

ENGLISH

DISABLED

Parametre, hem torg (etkinse) hem de besleyici icin ylikleme hizini ayarlamak igin kullanil
Bu parametre icin Oran 1,0 m/dak ile 22,0 m/dak arasindadir.

-

UYARI: Ek mendiler kilavuzda “GELISMIS KURULUM Mentisii” paragrafinda agiklanmgtir.

CONFIG Menustinden gikmak ve SETUP MenUsune geri donmek igin:
* - MENU TUSU'na basin.
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FABRIKA SIFIRLAMA SETUP Menu

Bu menlniin amaci, operatdriin kaynak makinesini kismen veya tamamen fabrika ayarlarina dondiirmesini saglamaktir.

KURULUM Menustinden FABRIKA SIFIRLAMA Menisune erigsmek igin:
* |stenen simgeyi se¢mek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
« ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSU—] - ENTER/MEM Kev
! _ 1
s N
e

MENU

RESET PROGRAM MEM
RESET PROCESS DATA
DELETE ALL 10BS
COUNTER ALARMS RESET
TOTALRESET

ENTER
-

- + - +

oy

ENKODER Knos - SX

FABRIKA SIFIRLAMA Meniisii icinde, ENKODER DUGMESI - SX déndiiriilerek, mevcut 5 islev arasindan gereken bireysel
SIFIRLAMAYI se¢mek mimkiindar:

FONKSIYON Aciklama

SIFIRLAMA PROGRAMI Operatériin  kullandiyi PROGRAM'In  Ozel Fonksiyonlar'ini  (Fx) VARSAYILAN
_ ayarlarina dondirmek icin kullanilir (sadece kaynak programlari 6nceden ayarlanmis
kaynak islemleri icin).

-y
s ocss o i NOT: Ozel Fonksiyonlarin (Fx) fabrika ayarlarina déndiiriilecegi kaynak PROGRAM
coun s s NUMARASI VISION EKRAN tizerinde belirtilmistir.
| BxecuTE PROGRAM RESET? El
BILGI ISLEM SIFIRLAMA Operatériin kullandigi kaynak iISLEMININ Ozel Fonksiyonlarini (Fx) VARSAYILAN
_ ayarlarina déndurmek icin kullanilir.
- NOT: Ozel Fonksiyonlarin (Fx) fabrika ayarlarina déndiirilecedi kaynak ISLEMI VISION
| EKRAN (izerinde belirtiimistir.

DELETE ALLJOBS
COUNTER ALARMS RESET
TOTALRESET

| EXECUTE DATA PROCESS RESET? E|

TUM iSLERI SiL Operatér tarafindan daha énce kaydedilen tim ISLERI silmek igin kullanilir.

| UYARI: Unutmayin ki, fabrikadan giktiginda kaynak makinesinin iginde kayitli herhangi
e bir IS YOKTUR!

RESET PROGRAM (0011)
RESET PROCESS DATA MIG/MAG SYNERGIC

TOTAL RESET

| CONFIRM DELETE AL 1087 E|

SAYAGC ALARMLARI Kaynak tesisinde meydana gelen tlim alarmlarin (Curr. - Tot bkz. ERROR LOG Meniisii)
SIFIRLAMA sayaclarini sifilamak igin kullanilir.
w UYARI: Bu islem alarmlarin sayagclarini sifirlar ancak alarmlari tek tek silmez!
R
e omcs ATA MG/MAG STHERGHC
I
EXECUTE COUNTER ALARMS RESET? !l
TOPLAM SIFIRLAMA Kaynak tesisini fabrika ayarlarina déndirmek igin kullanilir.
W UYARI: islemi onaylamak igin anahtar birakilir birakilmaz sifirlama
S gerceklesecektir!
RESET PROGRAM (0011)
RESET PROCESS DATA MIG/MAG SYNERGIC
|

EXEcuTE TOTAL Reser? E}
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i i kullanilabilir: i
RESET PROGRAM (0011) RESET PROGRAM (0011) RESET PROGRAM (0011) . ENKODER DUGMESl - SX'I dondurerek ku”anmak
Counten s seser CouNTEn Aanws neser CounTEn Asaws nesr istediginiz islevi (6rn. ISLEM VERILERINI SIFIRLAMA)
TOTAL RESET TOTAL RESET TOTAL RESET segin. ) ) .
L * DXTUSU'na basarak ISLEM VERILERI SIFIRLAMA
T o Q| | e o ISLEMINi GERCEKLESTIRIN.

[ [ [ Bu menlde yer alan tim fonksiyonlar asagidaki gibi
.

* SX TUSUNA basarak sifilamayi sonlandirarak DEVAM
EDIN veya DX TUSU'na basarak islemi iptal edin.

FABRIKA SIFIRLAMA Meniisiinden cikmak ve KURULUM Meniisiine geri dSnmek igin:

« MENU TUSU'na basin.

INFO SETUP Menu

Bu menliniin amaci, operatdriin kaynak tesisinin bir parcasi olan her bir bilesene hangi yazihm striimdnin ytklendigini

bilmesini saglamaktir.

KURULUM Menistinden BILGI Meniisiine erismek igin:
* Istenen simgeyi se¢mek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSH—I]
: i

’liﬂ ENTER/MEM Key

MENU ENTER
* INFO 4_]
[ POWER SOURCE SW. VErs. | MEM
WIRE FeEoER SoTWAR VER 2
S/N
€04-24.00
500A
ENKODER Knos - SX
_ + _ . +
Software Aciklama
GUG KAYNAGI SW. VERS. Kaynak makinesine yuklenen yazilimin strimina gosterir.
i
INFO
H04-03.04
F03-04.04-BETA0002
€04-24.00
500A

VERS.[1/2

WIR FEEDER SOFTWARE VeR, 2
SN
H03-04.00
F02-02.18

POWER SOURCE SW. VERS.
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1

WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2

ROBOT INTERFACE SW. VERS.

H03-02.03
F02-02.17

TEL BESLEYICi YAZILIMI Bu, varsa besleyici 1/2'ye yiklenen yazilim strimuni gosterir.
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Software

Aciklama

ROBOT ARAYUZU SW. VERS.

POWER SOURCE SW. VERS.
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
ROBOT INTERFACE SW. VERS.
SN

H02-01.00
F06-0101

Bu, varsa robot arayiz kartina yiklenen yazilim strimuni gésterir.

SIN

'WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
T

FX00204904080100

Bu, dijital arayiiz kartinda bulunan mikroislemcinin seri numarasini gésterir. Bu, Ozel

Fonksiyonlar'i ek tcret karsiliginda ylklemek igin gereken seri numarasidir.

AG KOPRUSU YAZILIM SURUMU

WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
ROBOT INTERFACE SW. VERS.

SN
T
i
R

Bu, kartta yUkli olan ag araytizii yazihm strimini gésterir. Ayrica, yalnizca yardim igin

gerekli olan ve ag anzalandiginda talep edilebilen kimlik kodlari da vardir.

DX TUSU ve DX TUSU dugmelerini tig saniye basili tutarak da ariza teshis menustine erisilebilir.

Software

Aciklama

DIAGNOSTICS MENU

,& DIAGNOSTICS

CAN BUS STATUS
1/OSTATUS

REMOTE CONTROL
ENABLED OPTIONS

Bu meniide 4 tanilama penceresi vardir:
« CAN VERI YOLU DURUMU

+ |/O DURUMU

+ UZAKTAN KUMANDA DURUMU

« ETKIN SECENEKLER

CAN BUS DURUMU iletilen ve alinan paket sayisi (Rx.. ve TX..) ve iletim hatalarinin sayisi.
" CAN BUS STATUS
I
Tx packets. 59392
S ‘ =
Rx overruns o
1/0 DURUMU Jenerator Uizerindeki giris ve gikislarin durumu.
- 1/OSTATUS.
'WATER COOLER PUMP OFF
| £0.3 UNDER voLTAGE | oFF
| o oven commts poil
‘i T'é THERMAL PROTECTION ‘ OFF
| WATER coOLER PRESENCE on

“ COOLING PLANT PRESSURE

UZAKTAN KUMANDA DURUMU

i REMOTE CONTROL

ANALOGIC INPUT 1 0

ANALOGIC INPUT 2 0
| AnALOGIC INPUT 3 0
| ANALOGIC INPUT 4 0
| TORCH TRIGGER INPUT orF
| UP TRIGGER INPUT | orF

| own TRIGGER NPUT or
| Auxm

Giriglerin durumu:

» ANALOG GIRIS 1 (sinerjik uzaktan kumanda girigi)

* ANALOG GIRIS 2 (yay uzunlugu uzaktan kumanda girisi)
* ANALOG GIRISLERI 3 & 4 bagh degil

+ TORC DUGMESI _

 Fener lGzerindeki YUKARI VE ASAGI TUSLARI

+ AUX-IN bagh degil
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Software

Aciklama

ETKIN SECENEKLER

i ENABLED OPTIONS
ECP | EXTENDED CURVES PACKAGES |

PIPE | VISION.PIPE
| rowen | vaomrows \
| puiseo | puiseo |
| ULTSPEED | VISION.ULTRASPEED

Saglanan 6zel programlar, 6zellikle:
PULSED

ECP genisletilmis egriler paketi
VIZYON.SOGUK
VIZYON.BORU

VIZYON.GUG
VISION.ULTRASPEED

Bu meniiniin ierigi sadece bilgi amaclidir, operatér higbir seyi degistiremez, sadece ENKODER DUGMESI - SX'i déndiirerek
menude bulunan c¢esitli segenekleri kaydirarak tutulan bilgileri okuyabilir.

INFO Menjistinden ({‘lkmak ve SETUP Menistine geri ddnmek igin:

- MENU TUSU

na basin.

NETWORK SETUP Menu

Bu menli, bagliysa Ethernet agi ayarlarini goriintiilemek icin kullanilir. Degilse, asagidaki goriintl géruntalenir:

CONFIGURATION
1P ADDRESS

NETMASK

GATEWAY

PoWerTech 5000 Vision Pulse [FX00204904080100]

PoWerTech 5000 Vision Pulse [FX00204904080100]

GATEWAY | 0000

Fonksiyon Aciklama
LINK DURUMU Bu, kaynak makinesinin Ethernet agina aktif bir baglantisi oldugunu gdsterir.
oo | Somsasnm ‘

YAPILANDIRMA

Bu, kullanilan ag yapilandirmasinin tirtind gosterir.
DHCP protokoli zorunludur.

LINK STATUS
CONFIGURATION
IP ADDRESS

NOT ACTIVE

169.254.136.178

GATEWAY 0.0.00
PoWerTech 5000 Vision Pulse [FX00204904080100]

ok il
Amonts o
prisne |
PoWerTech 5000 Vision Pulse [FX00204904080100]
IP ADRES Bu, kaynak makinesinin atandigi IP adresini gdsterir.
coNFRRATON il
IP ADDRESS 169.254.136.178
NETMASK Bu, kaynak makinesinin atandigi alt ag sablon numarasini gosterir.

(DEVAMLI)
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Fonksiyon Aciklama

GATEWAY Bu, kaynak makinesinin atandigi ag gecidi numarasini gosterir.

1)

LINK STATUS NOT ACTIVE

NETMASK 255.255.0.0

PoWerTech 5000 Vision Pulse [FX00204904080100]

DATA IN-OUT Menistinden ¢ikmak ve SETUP MenUstine geri dénmek igin:
* MENU TUSU'na basin.

ERROR LOG SETUP Menu

Bu menliniin amaci, operatériin kaynak tesisinde meydana gelen veya karsilasilabilecek hata durumlarini bilmesini,
yorumlamasini ve anlamasini saglamaktir.

KURULUM Menusiinden HATA GUNLUGU Meniisiine erismek igin:
* Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini ¢evirin.
+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU Tusﬁﬁ ﬁ ENTER/MEM Key
B = &
st A

E0.5 REMOTE COMMANDS o

SX Key m=———=; £0.7 MOTOR sPeED |« ——— DX TUSU
T 4 i | B

- +

ENKODER Knos - DX

ENKODER Knos - SX

- VISION EKRAN

Menu iginde her bir hata i¢in asagidakiler gosterilir:

* Kodu (6rn. E1.0).

» Kisa bir agiklama (6rn. yapilandirma dosyasi yok).

* Makinenin en son agik oldugu zamandan bu yana bunun kag kez gerceklestigi (Curr).

 Kaynak makinesinin son ALARM SAYACI SIFIRLAMASI veya TOPLAM SIFIRLAMASINDAN (Tot.) bu yana bunun kag kez gerceklestigi.

» Kaynak tesisinde meydana gelmis ve daha sonra diizeltiimis, ancak henuz kismen sifirlanmamis hatalar sari renkle
vurgulanmigtir.

» Kaynak makinesinde meydana gelen, ancak heniiz ¢éziilmemis ve bu nedenle hala aktif olan hatalar kirmizi renkle
vurgulanir.

RESET Curr (KISMi HATA SAYISINI SIFIRLA)

f Makinenin son agik oldugu zamandan bu yana kag kez hata veya alarm olustugunu gosteren sayag
" bu menunin bir parcasidir ve asagidaki sekilde sifirlanabilir:
s + SX - ENKODER DUGMESINI déndiirerek kismi sayacin (Curr) sifirlanmasi gereken hatay segin.
[ | « VISION EKRAN sag alt kdsede sifilama islemine devam edebileceginizi gosteren bir simge
gorantiler (resme bakin).
* (Curr) sayacinin sifilanmasi tamamlanana kadar DX TUSU diigmesini basili tutun.

E0.5 REMOTE COMMANDS of o

| A

Menii icinde, ENKODER DUGMESINI - SX déndiirerek hatalan kaydirmak (asagidaki tabloda da belirtilmistir), gériintiilemek ve
secmek mumkunddar.

§al;ltlata Hata kodu Hata aciklamasi ve olasi teshis
GUC KAYNAGI ARIZASI
Err £0.0 Otomatik olmayan sifirlama hatasi.
) Bu hata, kaynak tesisi normal calisirken degil, yalnizca agildiginda ortaya cikabilir. Hata, VISION
EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gOrunir ve HATA GUNLUGU Menisiinde
GORUNMEZ.

(devam)
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Hata
sarti

Hata kodu

Hata agiklamasi ve olasi teshis

Err

EO.1

ASIRI VE DUSUK VOLTAJ
Otomatik sifilama hatasi.

Err

E0.2

ASIRI GERILIM
Otomatik sifirlama hatasi.

Err

E0.3

ALCAK GERILIM
Otomatik sifilama hatasi.

Err

E0.4

O YUKSEK AKIM
Otomatik sifilama hatasi.

Err

E0.5

UZAK KOMUTLAR

Uzaktan komutlar igin besleme yok.
Otomatik sififama hatasi yok.

Err

E0.6

SU SOGUTUCUSU KAYBI
Otomatik olmayan sifirlama hatasi.

SU SOGUTUCU SISTEMI - ZORUNLU islevinin GELISMIS KURULUM Meniisii / EKIPMAN DUZENI
icinde yer aldigini kontrol edin.

Bu ilk kontrolden sonra, bu hatanin yalnizca asagidaki durumlarda ortaya ¢ikabilecegini bilmeniz
gerekir:

* Su sogutucu sistemi kaynak makinesine bagl degil.

» Kaynak makinesi, dogru sekilde baglanmis olmasina ragmen su sogutucu sistemini tanimiyor.

» Makine normal ¢alisirken su sogutucu sisteminin baglantisi kesilmis.

Su sogutucu sistemi yeniden etkinlestirildiginde, bu hata durumu otomatik olarak kendini sifirlar!
SU SOGUTUCU SISTEMI - ISTEGE BAGLI islevi GELISMIS KURULUM Meniisii / EKIPMAN
DUZENI'ne dahil edilmis olsa bile alarm olusursa, derhal Teknik Yardim Departmanini arayin.

Err

E0.7

MOTOR ARIZASI

Otomatik sifirlama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime gegin. R

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir anza durumunda gorindr ve HATA GUNLUGU Meniisiinde
GORUNMEZ.

Err

E0.8

TEL BESLEYICI EKSIK

Otomatik olmayan sifirlama hatasi. o ) ) )

TEL BESLEYICI - ZORUNLU iglevinin GELISMIS KURULUM Menusi / EKIPMAN DUZENI
icinde yer alip almadigini kontrol edin.

Bu illli'kontrolden sonra, bu hatanin yalnizca asagidaki durumlarda ortaya ¢ikabilecegini bilmeniz
gerekir:

* Tel besleyici kaynak makinesine bagh degil.

» Kaynak makinesi, dogru baglanmis olmasina ragmen tel besleyiciyi tanimiyor.

» Makine normal galigirken tel besleyicinin baglantisi kesilmis.

Tel besleyici yeniden etkinlestirildiginde, bu hata durumu otomatik olarak sifirlanir! Eger

alarm, TEL BESLEYICI - OPSIYONEL fonksiyonuna dahil edilmis olsa bile ortaya ¢ikarsa_
ADVANCED SETUP Menu / EQUIPMENT LAYOUT (GELISMIS KURULUM Menisu / EKIPMAN
DUZENI), derhal Teknik Yardim Departmanini arayin.

Err

E0.9

CAN DAHILI HATA

Jenerator ve besleyici arasinda hatali iletigim.

Otomatik sifilama hatasi degil.

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gérinur ve HATA LOG Menustnde
DEGILDIR.

Err

T°C

TERMAL KORUMA
Asin yiksek sicaklik nedeniyle kaynak durur (termostat etkin). Otomatik sifilama hatasi.

Err

H20

SOGUTUCU BASINCI
Sogutma sistemindeki sivi diiglik basingtadir.
Otomatik olmayan sifirlama hatasi.

Err

E1.0

CONFIG. DOSYASI EKSIK
Otomatik sifilama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. .
Hatg,_ VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda goriiniir ve HATA GUNLUGU Meniisiinde
DEGILDIR.

Err

E1.1

KULLANICI DOSYASI EKSIK

Otomatik sifirlama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime gegin. L

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda goérinir ve HATA GUNLUGU Menistinde
GORUNMEZ.

Err

E1.2

TORCH DOSYASI EKSIK

Otomatik sifirlama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime gegin. o

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU Menistinde
GORUNMEZ.

(DEVAMI)
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Hata

sarts Hata kodu Hata agiklamasi ve olasi teshis

KALIBRASYON DOSYASI EKSIK

Err E13 Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. L
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gorindr ve HATA GUNLUGU Menus(inde
DEGILDIR.
MMA VARSAYILAN KAYIP

Err E1.6 Otomatik sifilama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. L
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir anza durumunda goériiniir ve HATA GUNLUGU Mendistinde
DEGILDIR.
TIG VARSAYILAN KAYIP

Err E1.7 Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. L
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gorinir ve HATA GUNLUGU MenisUinde
DEGILDIR.
MIG VARSAYILAN KAYIP

Err E1.8 Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. o
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda goriintr ve HATA GUNLUGU Menisiinde
DEGILDIR.
KAYNAKCI VARSAYILAN KAYIP

Err E1.9 Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. L
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériinir ve HATA GUNLUGU Menisiinde
DEGILDIR.
DOSYA SISTEMI HATASI

Err E2.0 Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. .
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU Menusiinde
DEGILDIR.
YAPISTIRMA
Bu hata, makinenin c¢ikis terminalleri arasinda 1,2 saniyeden daha uzun bir stre kisa devre
olustugunda gorintdlenir.

E E3.0 Otomatik olmayan sifirlama hatasi.

" ) Hata durumunu ortadan kaldirmak i¢in kisa devreyi ortadan kaldirin, bdylece tor¢ lizerindeki voltaj
tekrar esik degerinin lizerine ¢ikar. Bu agsamada hata durumu ortadan kalkar ve kaynak makinesi
takilmadan 6nceki moda geri déner. Torg tetigi hala basiliysa, tekrar kaynak yapmaya baglamak
icin serbest birakilmali ve tekrar basiimalidir.

MOTOR HIZ HATASI
Err £33 Otomatik olmayan sifirlama hatasi.
’ Tel besleme mekanizmasindaki makaralarin sikismadigini ve kaynak telinin dogru sekilde ¢iktigini
kontrol edin, aksi takdirde derhal Teknik Yardim Departmani ile iletisime gegin.
SON KURULUM GEGERLI DEGIL
E E4.0 Otomatik sifirlama hatasi degil.
i : Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime gegin. .
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda goértintr ve HATA GUNLUGU Mendstinde
GORUNMEZ.
JOBS (ISLER) YANLIS
Err E4.1 Otomatik sifilama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. .
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériinir ve HATA GUNLUGU Menisinde
DEGILDIR.
MIG SYN OZEL FONKSIYONLAR (Fx) YANLIS
Err E4.2 Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. .
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU Menusiinde
DEGILDIR.
MIG MAN OZEL FONKSIYONLAR (Fx) YANLIS
Err E4.3 Otomatik sifilama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. L
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU MenisUinde
DEGILDIR.
OZEL PULSED MIG FONKSIYONLARI (Fx) GECERLI DEGILDIR
Err E4.4 Otomatik sififama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. R
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda goriinir ve HATA GUNLUGU Menusiinde
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DEGILDIR.

Err

E4.5

OZEL GIFT PULSLU MIG FONKSIYONLARI (Fx) GECERLI DEGILDIR
Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmanina bagvurun.

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU Meniisiinde

DEGILDIR.

50

(DEVAM)




Hata gart Hata kodu Hata agiklamasi ve olasi teshis

MIG PROGRAMLARI EKSIK

Err E5.0 Otomatik sififama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. R

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gorinir ve HATA GUNLUGU MenisUinde
DEGILDIR.

PULSED MIG KAYNAK PROGRAMLARI EKSIK

Err E5.1 Otomatik sifilama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina bagvurun. L

Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU Menusiinde
DEGILDIR.

MMA PROGRAMLARI EKSIK

Err E5.3 Otomatik sififama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina basvurun.
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériinir ve HATA GUNLUGU Meniisiinde
DEGILDIR.

TIG PROGRAMLARI EKSIK
Err E5.4 Otomatik sifirlama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina basvurun.
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériiniir ve HATA GUNLUGU Meniisiinde
DEGILDIR.

MIG MANUEL PROGRAMLARI EKSIK
Err E5.5 Otomatik sififama hatasi degil.

Derhal teknik yardim departmanina basvurun.
Hata, VISION EKRAN'da SADECE bir ariza durumunda gériinir ve HATA GUNLUGU Meniisiinde
DEGILDIR.

Tel Besleyici CAN BAGLANTISI KAYIP
Err E6.0 Otomatik sifirlama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime gegin.

ROBOT BAGLANTISI EKSIK

Err E6.1 Otomatik sififama hatasi degil.
Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime gegin.
Err E6.5 ROBOT ARAYUZU YOK

Otomatik sifilama hatasi.

RC ANALOGIK KAYIP
Otomatik olmayan sififama hatasi.

ANALOGIC RC - OBLIGATORY fonksiyonunun GELISMIS KURULUM Meniisii / EKIPMAN DUZENI
icinde yer aldigini kontrol edin.
Bu illli_kontrolden sonra, bu hatanin yalnizca asagidaki durumlarda ortaya cikabilecegini bilmeniz
gerekir:
Err E7.0 « ANALOGIC RC uzaktan kumanda ilgili konektdre bagl degil.
 Kaynak tesisi, dogru baglanmis olmasina ragmen ANALOGIC RC uzaktan kumandayi tanimiyor.
» Kaynak tesisi normal ¢alisirken ANALOGIC RC uzaktan kumandanin baglantisi kesilmis.
Uzaktan kumanda tekrar baglanir baglanmaz bu hata durumu otomatik olarak sifirlanir! Alarm,
ANALOGIC RC - OPTIONAL islevi GELISMiIS KURULUM Meniisii / EKIPMAN DUZENi'ne
dahil edildiginde bile meydana gelirse, derhal Teknik Yardim Departmanini arayin.

£ £33 GAZ AKISI YOK

i ) Robot kartindan gelen bir komutla hata sifirlanir (robot arayiizii kilavuzuna bakin).
E E8.4 H20 AKISI YOK

i : Robot kartindan gelen bir komutla hata sifirlanir (robot arayiizii kilavuzuna bakin).
Err £8.7 KAYNAK TELI YOK

Robot kartindan gelen bir komutla hata sifirlanir (robot arayiizii kilavuzuna bakin).

GUC SINIRLAMASI

AUT ADJ Glg sinin asildiginda bu alarm goérintilenir. Alarm her 1,5 saniyede bir standart ekranla déniistimli
olarak gésterilir, buna ragmen makine sinirl gli¢ saglayarak, ancak veri plakasinda gosterilen degerlere

uyarak kaynak yapmaya devam eder.

Tablo, kaynak tesisinde ortaya ¢ikabilecek tim hata durumlarinin basit bir 6zetini ve mimkiinse, operatdriin sorunu ¢cézmeye
calismak icin ne yapmasi gerektigini saglar.
Tablo 2 tir hata icermektedir:
» - Otomatik sifirlama hatasi: Alarm durumu ¢oziildiikten sonra kaynak makinesi tekrar gall§maya baslar ve operator
tekrar kaynak yapabilir! VISION EKRAN alarm sinyalinden 6nce bulundugu noktaya geri déner!
LUTFEN DIKKAT: Sifirlama islemi tamamlandiktan sonra, makinenin normal calismasi sirasinda, VISION EKRAN operatorii
olay hakkinda bilgilendirmek igin hata sinyalini géstermeye devam edecektir (A ), ancak bu sadece MENU TUSU'na
basilarak ekrandan gorsel olarak kaldirilabilir.
Uyan : Bu sadece gorsel hata géstergesini kaldirir ancak ne olduguna dair ge¢misi kaldirmaz!
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+ - Otomatik olmayan sifirlama hatasi: Alarm durumunu kaldirmak ve makinenin dogru ¢alismasini yeniden saglamak igin
kaynak tesisi kapatiimalidir.

* Makine daha sonra tekrar calisacak ve operatdr tekrar kaynak yapabilecektir!
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LUTFEN DIKKAT: Agildiginda hata durumu tekrar ortaya gikarsa, derhal Teknik Yardim Departmani ile iletisime
gegin.

Bu, teknik yardim departmanimizin (kaynak makinesinin operatér arayiiziinde hata mesajlan her gérindigiinde iletigime
gecilmesi gereken), kullanicinin raporlar sayesinde sorunlari daha kolay ve mimkuin olan en kisa slirede ¢ézebilmesi ve
ayni zamanda kaynak makinesinin operatorin isini yapmasina izin vermemesi igin gereklidir.

HATA GUNLUGU Meniistinden gikmak ve KURULUM Mendisiine geri dénmek igin:
* MENU TUSU'na basin.

| GELiISMiS KURULUM Meniisii

Tel Besleyici KONTROL PANELI

MENU TUWﬁ ﬁ ENTER/MEM Key
i\NU SETU P ENTER
:.;- . .".,.;\ =% MEM

SX Key - X = B ﬁ.—nx TUSU

_0+

Kontrol paneli iizerindeki herhangi bir noktadan GELISMIS KURULUM Mendisiine

erismek igin:

+ SXTUSUNU arka arkaya en az 5 saniye basili tutarak KURULUM Men(sUni agin.

+ Gerekli simgeye ulasilana kadar ENKODER DUGMESI - SX'i dondiirerek KONFIG Meniisiini agin ve ardindan ENTER/MEM TUSUNA
basin.

* ENKODER DUGMESI - SXi déndiirerek GELISMIS KONFIGURASYON islevine erisin ve ENKODER DUGMESI - DX'i déndiirerek
ETKINLESTIR'i segin. o i .

+ ENKODER DUGMESI - SX'i déndiirerek GELISMIS KAYNAK MODU islevine erigin ve EN-KODER DUGMESI - DX'i déndiirerek
ETKINLESTIR'i segin. ) o . )

+ ENKODER DUGMES] - SX'i dondiirerek TESIS KONFIGURASYONU islevine erigin ve ENKODER DUGMESI - DX'i dondirerek
ETKINLESTIR'i segin. .

* MENU TUSU'na basarak KONFIG Meniisiinden gikin.

* Bu asamada KURULUM Menisi GELISMIS KURULUM Men(siine doniismistir ve VISION EKRAN asagidaki ek simgeleri gorlntiler:
- GELISMIS YAPILANDIRMA

ENKODER Knos - DX

ENKODER Knos - SX

o+

- VISION EKRAN

- GELISMISMOD
- EKIPMAN YERLESIMI
- KAYNAK GUNLUGU
MENU TUSU GELISMIS KURULUM Meniisiinden gikmak ve VISION EKRAN' kaynak asamasina geri
gotarmek icin kullanilir.
ENKODER Knos - SX Menlideki gesitli simgeleri (alt mendiler) kaydirmak ve ardindan bunlari segmek igin
kullanilir.
ENTER/MEM Key Segcilen simgeyle ilgili menuye erismek icin kullanilir.
Uyari:

» Kaynak yapmak imkansizdir!
+ VISION EKRAN bir parola ile korunuyorsa, bu menlye erisim sadece dogru parolanin girilmesiyle miimkiin olacaktir.
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ALT MENULERE ERISIM

SETUP GELI$MI$ KURULUM MenUsUnde bulunan alt mentlere erigmek igin sunlari yapmalisiniz:
. « istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini cevirin.
e conria * ENTER/MEM TUSUNA basin.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

“Tel Besleyici” kontrol panelini kullanarak GELISMIS KURULUM Meniisiine ve ilgili tiim alt meniilere erismek miimkiin degildir.

Gelismis CONFIG Gelismis SETUP Menu

Bu meniiniin amaci, operatériin kaynak makinesinin gercek calisma slresini ve calismasini bilmesini saglamak, kaynak
tesisinde en iyi enerji tasarrufunu saglamak icin ENERJI TASARRUFU modunu en iyi sekilde belirlemek ve otomatik kendi
kendine atesleme ile donatiimis toplam uzaktan kumandalarn baglamak icin kullanilabilecek kaynak tesisinde bir analog cikisi
etkinlestirebilmektir.

GELISMIS KURULUM Menisiinden GELI§MI$ KONFIGUR Meniisiine erismek igin:
« Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

ARC ON TIMER 0 gg. 0:00:00

MENU TUSH—\ ﬁ ENTER/MEM Key
\w 'gga“ |
MEM

.
SX Key —— Ba ———DX TUSU
- o
(ol —O

- + | - +

TIMER WELDER ON

ENKODER Knos - SX = ENKODER Knos - DX

- VISION EKRAN
GELISMIiS KONFIGUR Meniisiinde operatér sunlan gériintiileyebilir:
Gelismis fonksiyon Aciklama
ARC ACIK ZAMANLAYICI Makinenin kaynak icin kullanildigi gercek sireyi gosterir.

UYARI: Bu siire sadece kaynak tesisinin TOPLAM SIFIRLAMASI (ilgili paragrafa bakin)

& ile sifirlanabilir.
b~
mmﬂ 0 gg. 0:00:00
ERROR FILTER TIME 300 ms

ZAMAN KAYNAKGISI AGIK Ekran koruyucu etkinlestirildiginde bile makinenin ¢alistigi gercek sureyi gosterir.
UYARI: Bu siire sadece kaynak tesisinin TOPLAM SIFIRLAMASI (ilgili paragrafa bakin)

T ile sifirlanabilir.

ARC ON TIMER 0gg. 0:00:00

ERROR FILTER TIME 300 ms

UYARI: Meniiniin yukarida agiklanan kisminin igerigi sadece bilgi amaclidir, operatdr herhangi bir degisiklik yapamaz, sadece
Ekran'da bulunan bilgileri gériintiileyebilir ve okuyabilir.
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Gelismis fonksiyon Aciklama

ENERJI TASARRUFU ENKODER DUGMESI - DX (bu islem onay gerektirmez) déndiiriilerek, kaynak tesisi igin
mevcut 3 enerji tasarruf modundan tercih ettiginiz enerji tasarruf modunu se¢mek
& mimkanddr:
"‘fzm — *« STANDARD - Enerji tasarrufu, operator tarafindan degistirilemeyen belirli bir stre
- sonunda hem jeneratér hem de fiderdeki Ekranlar icin Ekran koruyucunun
" etkinlestiriimesiyle saglanir (ilgili paragrafa bakin).

* ULTRA - Enerji tasarrufu, jenerator ve fider (izerindeki Ekranlarin, operator
tarafindan degistirilemeyen Ekran tasarrufuna esit bir stre sonra kapatiimasiyla
elde edilir.

* EXTRA - Jenerator Uzerindeki ekrandan ve makine agik oldugu anda fiderin
kapanmasi ile enerji tasarrufu saglanir.

HATA FILTRE SURESI Bu, bir alarmin gériintilenmeden énce aktif kalacagi minimum sireyi ayarlamak igin
kullanihr.
‘ 7 )
=

ARC ON TIMER 0 gg. 0:00:00

GELEMB AYAR Meniisiinden ¢gikmak ve GELISMIS KURULUM Meniisiine geri dénmek igin:
- MENU TUS$U'na basin.

GELIiSMiS MOD GELISMiS KURULUM

Bu meniiniin amaci, operatdriin makine icin kaynak parametreleri ayarlarini daha da hassaslastirmasini saglamaktir.

GELISMiS KURULUM Meniisiinden GELISMiS MOD Meniisiine erigmek igin:
« Istenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
» ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TUSHﬁ - ENTER/MEM Key
=
>

ovaE DISABLED

KRATER STANDARD
DUAL PULSE STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTMENT VOLTAGE
TIG LIFT MODE DISABLED

ENKODER Knos - SX ‘ ‘

- + | - +

ENKODER Knos - DX

-VISION EKRAN

GELISMIiS MOD Meniisii iginde, ENKODER DUGMESI - SX déndiiriilerek, mevcut 4 Kaynak modundan (segilen kaynak islemine
gore) istenen gelismis Kaynak modu segilebilir ve bu, ENKODER DUGMESI - DX déndiiriilerek ETKINLESTIRILEBILIR (bu islem

onay gerektirmez).

Gelismis Fonksiyon Aciklama

DONGU Etkinlestirilirse, STANDART veya GELISMIS modda galisirken, bu islev operatére MIG
(darbeli, ¢ift darbeli, sinerjik veya manuel) kaynak islemlerini kullanirken baska bir
L Kaynak modu (CYCLE) ve bununla iligkili Ozel Fonksiyonlar saglar:

S - AKIM CEVRIMI, CEVRIM TEL HIZ| (bkz. TAB. A/B parametresi F19).
oo - CEVRIM ARK UZUNLUGU, CEVRIM GERILIMI (bkz. TAB. A/B parametresi F20).

- ILK EGIM (I1'den 12'ye) bkz. A/B parametresi F18) - yalnizca geligmis gevrim.
- IKINCI EGIM (I12'den I1'e) (bkz. TAB. A/B parametresi F21) - yalnizca gelismis
gevrim. )
Bu nedenle KAYNAK MODU SECIM Menusi (MODE) menusu degistirilecektir. Bu
islev yalnizca yukaridaki prosediirle VISION Ekraninda etkinlestirilebilirken,
- etkinlestirildikten sonra Tel Besleyici slrlkle-birak lizerinden de ayarlanabilir.

STanDARD CYCLE Kaynak modunun dogru calismasi igin 6zel “WELD MODE SECIM Tusu”

‘ paragrafina bakin.

KRATER
DUAL PULSE

TIG LIFT MODE DISABLED

DUAL PULSE

TIG LIFT MODE DISABLED

(Devami)
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Geligmis fonksiyon

Aciklama

KRATER Etkinlestirilirse, GELISMIS modda calisirken, bu islev operatére KRATER ile ilgili
_ daha fazla Kaynak modunun yani sira, MIG (darbeli, ¢ift darbeli, sinerjik ve manuel)
S kaynak islemlerini kullanirken kaynak KRATER'deki ark uzunlugunu degistirmeyi
::;“"T s mUmkun kilan asagdida aciklanan 2 Ozel Fonksiyonu saglar.
e * INITIAL ARC LENGTH, INITIAL VOLTAGE (bkz. TAB. A/B parametresi F09)
‘"mm ;M * SON ARK UZUNLUGU, SON GERILIM (bkz. TAB. A/B parametresi F14)
CIFT PULSED Etkinlestirilirse, GELISMIS modda galigirken, bu islev cift darbeli MIG kaynak islemini
_ kullanirken operatdre asagidaki Ozel Fonksiyonlari saglar:
ol  CIFT DARBELI ARK UZUNLUGU (F24
:"":' — + Kaynakginin her iki Gift darbeli SEVIYE'de ark uzunlugunu ayarlamasini saglar.
* BIRINCI EGIM (I1'den 12'ye) (bkz. TAB. A parametre F22)
e * IKINCI EGIM (12'den I1'e) (bkz. TAB. A parametre F27)
Bu iki Ozel Fonksiyon, kaynakginin iki ¢ift darbeli SEVIYE arasinda gegis igin
rampayi ayarlamasina olanak tanir.
ARK UZUNLUGU AYARI Bu iglev, (darbeli, cift darbeli, sinerjik ve manuel) MIG kaynak iglemini kullanan bir
. operatoriin ARK UZUNLUGU AYARI (f:i)parametresini KAYNAK GERILIMI  (W)veya
et TEL HIZI (-8)ile ayarlamasini saglar..
\
\
TIG LIFT MODE | oisasLeD
TIG KALDIRMA Etkinlestirilirse, bu iglev TIG LIFT kaynak islemini kullanan bir operator igin TIG LIFT
MODU TORGC TETIKLEYICI olarak bilinen ek bir Kaynak modunu kullanilabilir hale getirir.
) Bu modda kaynakgl, TIG torcu uzerindeki digmeyi kullanarak KAYNAK AKIMI
o o (A)parametresini kontrol edebilir.
e
} UYARI: TORCH TRIGGER ILE TIG KALDIRMA kaynagina izin vermek i¢in DIGITECH
I E— PULSE, TIG torcundaki ilgili erkek konektériin baglanacagi 6zel bir digi konektériin
(STANDART OLMAYAN MAKINE) takilmasina ihtiya¢ duyar.
' Bu nedenle, TIG LIFT kaynak islemi icin KAYNAK MODU SECIM Meniisii (MODE)
adinda yeni bir menu olusturulacaktir (bkz. sekil).
KAYNAK MODU SECIM Meniisii (MODE
|
N— KAYNAK MODU SEGIM Meniisiine (MODE) erismek icin MENU TUSU'na basin.

Tel Besleyici KONTROL PANELI

MENU TUSU - Uygulanabildigi yerlerde sonraki mentilere erismek igin kullanilir.
ENKODER Knos - SX - Kaynak modunu seger.

ENTER/MEM Key - Kaynak modu segili iken 6nceden segilen program icin ON AYAR'a
erismek igin kullanilir.

Tel Besleyici KONTROL PANELI
KAYNAK MODU SECIM Menisiine (MODE) “Tel Besleyici” kontrol paneli (izerinden
erismek mumkin degildir.

GELISMIiS MOD Meniisiinden gikmak ve GELISMIS KURULUM Meniisiine geri dénmek igin:

+ MENU TUSU'na basin.
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EKIPMAN YERLESIMI GELIiSMiS SETUP Menu

Bu meniiniin amaci, operatériin kaynak tesisinin bir pargasi olan bilesenlerin ve aksesuarlarin baglantilarini ydnetmesini
saglamaktir.

KURULUM Meniisiinden EKIPMAN DUZENI Meniisiine erismek igin:
« Istenen simgeyi secmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.
+ ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TU - ENTER/MEM Key
: l !
== EQ. LAYOUT :
g 2

MEM

ENTER
—

ENKODER Knos - DX

- + - +

O-

ENKODER Knos - SX

EKIPMAN DUZENI Menisiinde, ENKODER DUGMESI - SXi dondirerek kaynak tesisinin bilesenini se¢mek mumkundr,
ENKODER DUGMESI - DX'i déndiirerek gerekli baglant: tiiriine (6rn. istege bagli) veya tesise baglanacak bilesen tiiriine (6rn. Torg
400 A H20) karar verebilirsiniz (bu iglem onay gerektirmez).

Gelismis fonksiyon Aciklama

SU SOGUTUCU OPSIYONEL - Su sogutucu sisteminin kaynak makinesine baglanabilecegi veya
baglanmayabilecegi anlamina gelir.

ZORUNLU - Su sogutucu sisteminin kaynak tesisine baglanmasinin zorunlu oldugu
anlamina gelir.

Su durumlarda bir hata durumu olugur:

» Kaynak tesisi varligi algilamazsa, agma veya baska herhangi bir zamanda.

oo oo cons o » Normal galigsma sirasinda su sogutucu sisteminin baglantisi kesilirse.

Sogutma sistemini stirekli calisir durumda tutmak gerekiyorsa CONFIG menUsiline de
bakin.

TEL BESLEYICI 1/ TEL BESLEYICI 2 OPSIYONEL - Bu, FEEDER 1-2'nin kaynak tesisine baglanabilecedi veya
baglanamayacagi anlamina gelir. Tesis agikken besleyici 1-2 algilandiginda, varlgi
zorunlu hale gelir.

ZORUNLU - Bu, tesis acik olsa bile BESLEYICI 1-2'nin kaynak tesisine baglanmasinin
zorunlu oldugu anlamina gelir.

Su durumlarda bir hata durumu olusur:

* Acikken, kaynak tesisi varligini algilamazsa.

» Normal galigma sirasinda tel besleyicinin baglantisi kesilirse.

REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL

SAFETY CALIBRATION CODE 2 o3

?_
= KAYIP - Fider 2'nin bagh olsa bile tesis tarafindan yonetiimemesi gerektigi anlamina
WaTeR cooiEn orroaL gelir.
NOT: ikinci besleyici bagli dedilse, tim ayarlar besleyici 1 ile ilgilidlir.
sarery causnaTio cope 1|3 NOT: BESLEYICI 2 béliimui de besleyici 2'nin robotize bir tesiste ¢alismasina izin

verecek sekilde ayarlanmalidir.

TORCH TYPE 2 400A H20

(devami)
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Gelismis fonksiyon

Aciklama

UZAKTAN KUMANDA 1/
UZAKTAN KUMANDA 2

Lavouy

'WATER COOLER OPTIONAL

'WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
R omnowL

TORCH TYPE 1 400A H20

e retotns o

SAFETY CALIBRATION CODE 2 013
[

e reco 3 o

TORCH TYPE 2 | 400A H20

SAFETY CALIBRATION CODE 2 | o013

DEVRE DISI - UZAKTAN KUMANDA 1-2'nin bagl olsa bile tesis tarafindan
yonetilmemesi gerektigi anlamina gelir.

OPSIYONEL - Bu, UZAKTAN KUMANDA 1-2'nin kaynak tesisine baglanabilecegi
veya baglanamayacagi anlamina gelir. Tesis calisirken bagdlantisi kesilirse alarm
verilmez.

ZORUNLU - Bu, tesis agik olsa bile UZAKTAN KUMANDA 1-2'nin kaynak tesisine
baglanmasinin zorunlu oldugu anlamina gelir.

Su durumlarda bir hata durumu olusur:

 Kaynak tesisi varliji algilamazsa (yalnizca zorunlu olarak ayarlanmissa) acildiginda
veya bagka herhangi bir zamanda.

» Uzaktan kumanda baglantisi kesilirse normal ¢alisma sirasinda.

UYARI: ANALOGIC RC uzaktan kumandanin kullanimi ve isleyisi ile ilgili géstergeler
icin dokiimantasyonla birlikte verilen kaynak makinesi ve tel besleyici kilavuzlarina
bakin.

TORC TIP 1/TORG TIP 2

Lavouy

'WATER COOLER OPTIONAL

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL RC

REMOTE CONTROL 1 OPTIONAL

WIRE FEEDER 2 ABSENT

SAFETY CALIBRATION CODE 2 013
E

'WATER COOLER OPTIONAL

REMOTE CONTROL 1 OPTIONAL

e kot s o

“TORCH TYPE 2

SAFETY CALIBRATION CODE 2 ‘ o013

Daha sonra kaynak tesisine baglanacak olan TORG TiPi 1/2'yi ayarlamak icin kullanilir.
Bu islem, tesisin ve dolayisiyla kaynak parametrelerinin dogru sekilde boyutlandirimasi
icin yapiimalidir.

GUVENLIK KALIBRASYON KODU 1/
GUVENLIK KALIBRASYON KODU 2

%

Lavour

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL

REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL

ezt i

REMOTE CONTROL 2 RC OPTIONAL
=

— —

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL

'WIRE FEEDER 2 /ABSENT

REMOTE CONTROL 2 RC OPTIONAL

ENKODER DUGMESI - DX'i gevirerek, giic kaynaginin alet degerlerini (voltmetre ve
ampermetre) okumak ve kontrol etmek igin KALIBRASYON degerine gidin. .

NOT: Bu islemin sonunda, kaynaga yeniden baslamadan énce, ENKODER DUGMESI - DX'i
her zaman cevirerek énceki degeri geri koymalisiniz.
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MENU TUSH_I]
‘ E

ENKODER Knos - SX

- ENTER/MEM Key
|
Q. LAYOUT ,
LA D

—a

P

(5]
(o)

ENKODER Knos - DX

O

- + - +

CONFIG mensUndeyken, robot yapilandirmasinin etkinlestiriimesini segmek icin ENKODER KNOB - SX diigmesini dondurin.
NOT: Robot araytizii bagh degilken robot yapilandirmasi etkinlestirilirse, bir hata mesaji gortintiilenir ve kaynak yapmak

miimkiin olmaz.

Gelismis fonksiyon

Aciklama

ROBOT KAYNAK

GAS FLUX CONTROL DISABLED

DEVRE DISI - Manuel kaynak kullanildigi anlamina gelir.

ETKIN - Robot arayiiz karti ile kaynagin etkinlestirildigi anlamina gelir. Bu islev
secildikten sonra, kaynak tesisi robot araytiz kartinin dogru sekilde baglanmasini
gerektirecektir. Eger durum bdyle degilse, bir hata mesaji goriintiilenecek ve kaynak
yapmak mumkin olmayacaktir.

ROBOT BAGLANTISI MODU
(ROBOT BAGLANTI MODU)

i
=
WATER COOLER OPTIONAL

GAS FLUX CONTROL DISABLED

RI-A 1 - Analog / dijital tip robotlar igin bir araytz kartinin varhiginin tespit edildigi
anlamina gelir

RI-D 2 - Cihaz ag: tipi robotlar icin bir arayiiz kartinin varliginin tespit edildigi anlamina
gelir

- - Hicbir robot karti tirtintin algilanmadigi anlamina gelir

ROBOT REG. MODU (ROBOT
DUZENLEME MODU)

waTen cooLen [ orrona
ROBOT CONN. MODE RI-A1

IND. ELETTR. DA ROBOT DISABLED

GAS FLUX CONTROL DISABLED

ASS. AKIM - Bu modda, bir MINIMUM ROBOT ANALOG V - MAKSIMUM
ROBOT ANALOG V (*) girisi 0-500A arasinda saglanan bir akima karsilik gelir.
REL. AKIM - Bu modda, bir MINIMUM ROBOT

ANALOG V - MAKSIMUM ROBOT ANALOG V (*) girisi, kullanilan kaynak egrisindeki
asirt akimlara karsilk gelir.

ASS. TEL HIZI - Bu modda, bir MINIMUM ROBOT ANALOG V - MAKSIMUM

ROBOT ANALOG V (*) girisi 0-25 m/dak tel hizina karsilik gelir.

REL. TEL HIZI - Bu modda, bir MINIMUM ROBOT ANALOG V - MAKSIMUM

ROBOT ANALOG V (*) girisi, kullanilan kaynak egrisindeki asiri tel hizlarina karsilik gelir.

(*) Bu degerler asagida aciklandigi gibi ayarlanabilir.

ROBOT VOLTAJI

2 I

WATER COOLER OPTIONAL

ROBOT CONN. MODE RIAL
ROBOT REG. MODE ABS. WIRE SP.

ROBOT BURN BACK DISABLED
ROBOT DYNAMICS DISABLED
ROBOT PULSE FREQ. DISABLED
GAS FLUX CONTROL DISABLED

AKTIF DEGIL - Bu modda, ARK UZUNLUGU diizenlemesi kaynak iizerinden aktiftir
makine paneli.

AKTIF - Bu modda, robot arayiiz karti araciliglyla ARK UZUNLUGU diizenlemesi aktiftir.

ROBOT ELEKTRONIK ENDUKTANSI

WATER COOLER [oPrionaL
ROBOT CONN. MODE RI-A1

GAS FLUX CONTROL DISABLED

AKTIF DEGIL - Bu modda, ELEKTRONIK INDUKTANSIN diizenlenmesi kaynak
makinesinin paneli Gzerinden aktiftir.

AKTIF - Bu modda, ELEKTRONIK INDUKTANSIN diizenlenmesi robot arayiiz karti
lizerinden aktiftir.

(Devami)
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Gelismis fonksiyon

Aciklama

ROBOT GERI YAKMA

WATER COOLER OPTIONAL 1 |
ROBOT CONN. MODE RLAL

ROBOT REG. MODE ABS. WIRESP.
ROBOT VOLTAGE ENABLED

ROBOT ELECTRONIC INDUCTANCE | DISABLED

ROBOT BURN BACK DISABLED I
ROBOT DYNAMICS DISABLED

ROBOT PULSE FREQ. DISABLED.

GAS FLUX CONTROL DISABLED

AKTIF DEGIL - Bu modda, kaynak iizerinden GERI YANMA diizenlemesi aktiftir
makinenin paneli.

AKTIF - Bu modda, robot arayiiz karti araciligiyla GERi YANMA diizenlemesi aktiftir.

ROBOT DINAMIKLERI

=

WATER COOLER OPTIONAL

ROBOT CONN. MODE RAL

ROBOT REG. MODE ABS. WIRE

ROBOT VOLTAGE SP.ENABLED

ROBOT ELECTRONIC INDUCTANCE | DISABLED

ROBOT BURN BACK DISABLED

ROBOT DYNAMICS
ROBOT PULSE FREQ. DISABLED.

GAS FLUX CONTROL DISABLED

AKTIF DEGIL - Bu modda, DINAMIK diizenleme aktiftir, kaynak makinesinin
panel.

AKTIF - Bu modda, robot arayiiz karti araciligiyla DINAMIK diizenleme aktiftir.

ROBOT DARBE FREK. (ROBOT
DARBE FREKANSI)

;TQ

WATER COOLER OPTIONAL
ROBOT CONN. MIODE RAAT
ROBOT REG. MODE ABS. WIRE SP.
ROBOT VOLTAGE ENABLED
ROBOT ELECTRONIC INDUCTANCE | DISABLED
ROBOT BURN BACK DISABLED.
ROBOT DYNAMICS DISABLED.

ROBOT PULSE FREQ. DISABLED.
GAS FLUX CONTROL DISABLED.

AKTIF DEGIL - Bu modda, kaynak makinesinin paneli iizerinden PULSASYON
FREKANSI diizenlemesi etkindir.

AKTIF - Bu modda, PULSASYON FREKANSI diizenlemesi robot arayiiz karti (izerinden
aktiftir.

GAZ AKISI KONTROLU

[WATER COOLER | OPTIONAL
ROBOT CONN. MODE RIA L
ROBOT REG. MODE ABS. WIRE
ROBOT VOLTAGE SP.ENABLED
ROBOT ELECTRONICINDUCTANCE | DISABLED
ROBOT BURN BACK DISABLED.
ROBOT DYNAMICS DISABLED
ROBOT PULSE FREQ. DISABLED.

‘GAS FLUX CONTROL DISABLED.

AKTIF DEGIL - Bu modda MCB-3 motor kontrol kutusu icin GAZ AKISI girisi yok sayilir.

AKTIF - Bu modda MCB-3 motor kontrol kutusu igin GAZ AKISI girisi kontrol edilir ve
gerekirse ilgili alarm etkinlegtirilir.

SU AKISI KONTROLU

WATER COOLER OPTIONAL
ROBOT REG. MODE ABS. WIRE
ROBOT VOLTAGE SP.ENABLED
ROBOT ELECTRONIC INDUCTANCE | DISABLED
ROBOT BURN BACK DISABLED.
ROBOT DYNAMICS DISABLED.
ROBOT PULSE FREQ. DISABLED
GAS FLUX CONTROL DISABLED.

WATER FLUX CONTROL DISABLED.

AKTIF DEGIL - Bu modda MCB-3 motor kontrol kutusu igin SU AKISI girisi yok sayilir.

AKTIF - Bu modda MCB-3 motor kontrol kutusunun SU AKISI girisi test edilir ve
gerekirse ilgili SU ARIZASI alarmi kutunun ¢ikisi Gzerinden etkinlestirilir.

TEL VARLIK KONTROLU

7 g
WATER COOtER opTONAC
ROBOT VOLTAGE LD
ROBOT ELECTRONIC INDUCTANCE ROBOT DISABLED
BURN BACK DISABLED
ROBOT DYNAWICS ROBOT oIsABLED
PULSE FREQ.GAS FLUX oIsABLED
(CONTROL DISABLED
WATER FLUX CONTROL DISABLED
WIRE PRESENCE CONTROL DISABLED

AKTIF DEGIL - Bu modda MCB-3 motor kontrol kutusu icin TEL VARLIGI girisi yok
sayllir.

AKTIF - Bu modda MCB-3 motor kontrol kutusu icin TEL VARLIGI girisi test edilir ve
gerekirse ilgili TEL KAYIP alarmi robot araytiz karti Gzerinden etkinlestirilir.

MEVCUT KAYIP MASKE

PULSE FREQ. GAS FLUX DISABLED
CONTROL WATER FLUX DISABLED

XXX [ms] - Kaynak sirasinda ve tamamlandiginda, bu, akimin sifirlanmasi ile robot
arayliz kartindaki CURRENT SENSE dijital ¢ikisinin devre disi birakilmasi arasinda
gecgen slreyi gosterir.

(devami)
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Gelismis fonksiyon

Aciklama

CIFT BESLEYICI
MODU

-

DUAL FEEDER MODE

WATER COOLER OPTIONAL
ROBOT BURN BACK DISABLED.
ROBOT DYNAMICS DISABLED
ROBOT PULSE FREQ. DISABLED
GAS FLUX CONTROL DISABLED.
WATER FLUX CONTROL DISABLED.

RE PRESENCE CONTRO! DISABLED

| sTaND ALONE

AYRI - EKIPMAN DUZENI menisiinde cift besleyici secilirse, bu modda ikinci besleyici
birinciden ayrn olarak calisir.

SLAVED - EQUIPMENT LAYOUT menisunde cift besleyici segilirse, bu modda ikinci
besleyici birinciyle ayni anda ve paralel olarak calisir.

WATER COOLER
ROBOT DYNAMICS
ROBOT PULSE FREQ.

GAS FLUX CONTROL
WATER FLUX CONTROL
WIRE PRESENCE CONTROL
CURRENT MISSING MASK
DUAL FEEDER MODE

oPTIONAL
DISABLE

|o

| oisaste

|o

| DISABLE

DISABLE
D

SLAVE BESLEYICI HIZI

Parametre, ana besleyiciye kiyasla bagiml besleyici i¢in %o cinsinden hiz farkini gésterir.

MIN. ROBOT ANALOG GERILIiMi

WATER COOLER

OPTIONAL

ROBOT PULSE FREQ.
GAS FLUX CONTROL
WATER FLUX CONTROL
WIRE PRESENCE CONTROL
CURRENT MISSING MASK
DUAL FEEDER MODE
SLAVE FEEDER SPEED

DISABLE
D
DISABLE
D

DISABLE
D
DISABLE
D

MAKS. ROBOT ANALOG GER

Q
WATER COOLER

OPTIONAL

iLiMmi

| GAs FLUX ConTROL

| WATER FLUX CONTROL

| WIRE PRESENCE CONTROL

| CURRENT MISSING MASK

| DUAL FEEDER MODE

| SLAVE FEEDER SPEED

MIN. ROBOT ANALOG VOLTAGE

DISABLE
)
DISABLE
[
DISABLE
[

300 ms
STAND

Bu parametreler, robot kartinin analog girislerini kontrol etmek i¢in kullanilan maksimum
ve minimum voltaj ayarlarini ayarlamak igin kullanilir.

Ayarlanabilir degerler sunlardir:
MINIMUM ROBOT ANALOG V 0V ila 2V
MAKSIMUM ROBOT ANALOG V 5V ila 14,5V

EKIPMAN DUZENI Meniisiinden ¢ikmak ve GELISMiS KURULUM Meniisiine geri dénmek igin:

+ MENU TUSU'na basin.
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KAYNAK GUNLUGU

bilmesini saglamaktir.

GELISMi$S SETUP Menu
Bu mendlniin amaci, operatdriin makinede ayarlanan en son kaynak parametrelerini ve makineye kaydedilen en son verileri

GELISMi$ KURULUM Meniisiinden KAYNAK GUNLUGU Meniisiine erismek igin:
* |stenen simgeyi segmek icin ENKODER DUGMESI - SX diigmesini gevirin.

» ENTER/MEM TUSUNA basin.

MENU TU

MENU
=P

SX Key =

ENKODER Knos - SX

—l@_

- ENTER/MEM Key

=

wrLBLog

SET POINT
[ mo
|

CURRENT 39 [A]

MEM
vourace 12 ’=DX TUSU

HOLD DATA D
Icunwmr 39 (A VOLTAGE 1.2 [V]

_“+

- ENKODER Knos - DX

- +

VISION EKRAN

Bu meninin icerigi sadece bilgi amaclidir, operatdr herhangi bir degisiklik yapamaz, sadece Ekran'da mevcut olan bilgileri

okuyabilir.

KAYNAK GUNLUGU Meniisiinden gikmak ve GELISMiIS KURULUM Meniisiine geri dénmek igin:

+ MENU TUSU'na basin.
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