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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

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

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

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

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

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

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

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

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

Buna gére bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

Verimlilik 6lciimleri sadece giic linitesi lizerinde yapilmalidir. Su sogutma devre disi1 birakilmahdir.
Olciimlerle ve makine ayarlariyla daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.’ye danisiimalidir.
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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 TICARET A.S.
Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE
Marka-Model / Brand- Model POWER TIG 4000 AC/DC PULSE

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmig AB mevzuati ile uyumludur.

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

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

Uyumlastinilmig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diger referanslar.

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

Standartlar / Standards EN IEC 609741
EN IEC 60974-10

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

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

imalatgi Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O\ @/
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]: Giris 2 | Tanim
’:I Tanm 5> En modern IGBT tabanli invertor teknolojisini kullanan
- yuksek frekansh POWER TIG 4000 AC/DC PULSE
’:| Ozellikler 2  ateslemeli t¢ fazl TIG jeneratory, tim kaynak parametreleri
. icin yenilik¢i bir dijital kontrol ile birlikte gelir. Teknolojik
’:I Kullanim limitleri (IEC 60974-1) 3 olarak son teknoloji Uriind, saglam, hem dogru hem de
Teknik bilai 3 alternatif akimla kullanimi kolay, yiksek potansiyelli dijital
’:I Sxnik oYl kontrolle donatilmis bu jenerator, aliminyum ve alagimlar
D Makine nasil kaldirilir 3 dahil tim metallerin ylksek Kkaliteli TIG kaynagd igin
’* . kullanilabilir. Bu, makinenin 06zellikle endlstri ve bakim
___| Ambalajin agiimas| 3 sektdriindeki 6zel kullamimlar icin uygun oldugu anlamina
Kurul 4  gelir. Ayrica, Ozellikle zor selllozik ve bazik elektrotiar
’:I uruium kullanildiginda bile MMA kaynadr icin muikemmel
D Elektrik beslemesine baglanti 4 performansi garanti eder.
’:I Kullanim talimati 5 ‘ . _
’:I Arayliz aksesuarlari (istege bag) 5 | Ozellikler
’* TIG kaynak 5 MA-TRIX AC/DC serisindeki tim kaynak makinelerinde
— bulunan 6zellikler sunlardir:
’:I Elektrod kaynak (MMA) 7« Yenilikgi ve kompakt tasarim.
Bakim 7 » Kolay tagsima i¢in kompakt boyut ve hafiflik.
’: * VURUSye dayanikh plastik 6n panelli metalik ana yapi.
’* Opsiyonel 7  « Egimli 6n panel, okunmasi ve ayarlanmasi kolay ve her
— _ _ . yonden gorlilebilir.
’: Herhangi bir z"orluugzi isaret edilmesi + Sasiye entegre saglam tutamak.
Ve bunlarin ¢bzimi 8 « Tiim kaynak parametrelerinin dijital kontrolii,
. o dizenlenmesi ve izlenmesi.
D Dijital arayiz PCB degigimi 8 . Kaynak parametrelerinin nceden ayarlanmasi icin dijital
’: Makine UGizerindeki grafik sembollerin anl 9 el_(_ran.
« Dijital ampermetreler ve voltmetreler, kaynak akiminin
’: Dijital araylz kartinin ayarlanmasi 9 Onceden ayarlanmasi ve en son degerin kaydedilmesi
N (Holdfunction) ile standart donanimlardir.
|__1 Baglanti semas! (POWER TIG 4000 AC/DC PULSE) « TIG HF DC'de coldTACK islevi. Minimum termal girdi ile
hassas ve guvenli birlestirme elde etmek igin yenilikgi
nokta kaynak cihazi. “Multi-coldTACK” fonksiyonu, hizli

bir sirayla soguk puntalama saglar, boylece tekli

puntanin faydalarini daha da genisletir.

* Kigisellestirilmis kaynak programlarini kaydetmeyi ve

¢agirmayir mumkun kilan ozellik.

» Kendi kendine teshis cihazi.- Asiri iIsinma termostatik

— korumasi.
| Girig * -% 20/ +% 15 igindeki sebeke voltaji dalgalanmalari igin
— _ — = - tomatik kompanzasyon.

Urinimuzu satin aldiginiz icin tesekkdr ederiz. ° . . . I
Tesisten en iyi perforr%anm %Ide gtmek ve parcalarinin * Sebekeden gelen agin voltaja karsi guvenlik bariyeri.
maksimum kullanim édmriini saglamak igin, bu kilavuzda yer ’ gg\ll(rseekefr?rrﬁg:;r;:agseiﬁz:';:;ﬁgrirgﬁ ﬁi?(rggihnl%aa
alan kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasérde azalt|l)|/r 9 Y y
yer alan guvenlik talimatlari okunmali ve bunlara kesinlikle . O o - o
uyulmalidir. Tesiste onarim yapilmasi gerekiyorsa, gerekli Sau dgelc(:zyn:r%lk?iq?#(;renaafﬁntlr;:n\;ektiozg nglérslo.?:;r;r?us;g'
ekipmana ve Ozel olarak egitilmis ve surekli glincellenen fonksi o?w 9 calls ¢ )
personele sahip olduklari igcin misterilerimizin servis merkezi . Dii i]kyemil.en akim tiketimi
atolyelerimize bagvurmalarini éneririz. . B ¥ 8 da A Toplulugund
Tum  makine ve ekipmanlarimiz ~ surekli  olarak u !lelr}.ekrta 01 ay?_! zar?and artl vrupa d_opkltJ_flngun a
gelistirilmektedir ve bu nedenle vyapilari ve Ozellikleri ﬁ;&rn%ureSg&vé‘g.ﬁgnllgooa,&%ygc 'er%L'S%re
agisindan degigiklikler yapitabilir. » Tum robotik sistemlerde kullanima uygundur.

+ TIG

- Mikemmel TIG kaynak 6zellikleri.

- TIG kaynaginin yiksek frekansli ark vurusu, uzun
mesafeden bile hassas ve verimli.

- Ozel TIG torglarinin kullaniimasi, kaynak akiminin
dogrudan torgtan uzaktan ayarlanmasina olanak tanir.

- Kullanilan elektrotun ¢api, arkin tutusmasi ve
dinamiginin daha fazla kontrol edilmesini saglamak igin
ayarlanir.

7\ £
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- SYN Pulse fonksiyonunu girmek icin standart dahili — .
pulsasyon | Makine nasil kaldirilir
- Kare, karisik, sintizoidal veya G¢gen dalga sekli se-
lektord Kaldirma kayislarini  makinenin etrafina baglayin ve
- Kare kaynak dalgasi frekans dengeleme / diizenleme ve asagidan yukariya dogru askiya alarak tam ve guvenli bir
“Balance Plus”. sekilde kaldirin. Kaynak makinesinin elle tagimak icin iki kolu
+ MMA vardir.

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

- Ozellikle zor elektrotlarla ateslemeyi iyilestirmek icin
ayarlanabilir “Sicak Baglatma”

- Elektrotlarin yapismasini énlemek igin yapismayi énleme
islevi.

1

| Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak sureksizdir, yani
etkin calisma sureleri (kaynak) ve dinlenme surelerinden
(pargalarin  konumlandiriimasi, telin degistiriimesi ve alt
yikama islemleri vb. Bu kaynak makinesi, toplam kullanim
suresinin %X'i kadar bir calisma suresi boyunca tam
glvenlikle 12 maks nominal akim saglayacak sekilde
boyutlandiriimistir. Yararlukteki yonetmelikler toplam kullanim
slresini 10 dakika olarak belirlemektedir. Calisma dongusi bu
strenin %X'i olarak kabul edilir. 1zin verilen ¢alisma déngusu
suresi asilirsa, kaynak makinesinin etrafindaki bilesenleri

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

1

| Ambalaji agin

Sistem temel olarak sunlardan olusur:

+ POWER TIG 4000 AC/DC PULSE kaynak Unitesi.

* Ayrica:

- Kaynak TIG torglari (opsiyonel).
- Topraklama kablosu, hizl birlikte
(opsiyonel).

- Kaynak torgu icin sogutucu unitesi (opsiyonel).

- Tasima arabasi (opsiyonel).

- “RoboMAT 1” analog / dijital robot araytzu (opsiyonel -
bu araylz sadece otomatik / robotize ekipmanlar igin
kullaniimahdir).

- Jenerator ara baglanti kablosu

- Robot arayuizi (opsiyonel - bu arayuz sadece otomatik /
robotize ekipmanlar igin kullaniimahdir).

baglanti ile

tehlikeli asiri iIsinmadan korumak igin bir asiri 1Isinma kesmesi
meydana gelir. Termal korumanin etkinlestiriimesi, kontrol
paneli ekraninda yanip sénen “t° C” ile bildirilir (daha fazla
bilgi icin MTA kontrol paneli kilavuzuna bakin). Birka¢ dakika
sonra asiri 1Isinma kesmesi otomatik olarak duzelir ve kaynak
makinesi tekrar kullanima hazir hale gelir.

| Teknik bilgi

Sistemin genel teknik verileri tablo 1'de 6zetlenmistir.

Tablo 1

POWER TIG 4000 AC/DC PULSE
Model

TIG | MMA
Glic tedarigi 50/60 Hz V 400 +15% / -20%
Glig tedarigi: Zmax Q 0,041
Giris gtici @ I, Max kVA 15,3 | 20,5
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 16
Giig faktord / cos 0,97 /0,99
Etkinlik derecesi n 0,70 | 0,72
Agik akim voltaji \% 65
Akim orani A 5+400 | 10+400
Gorev dongiisti @ 100% (40°C) A 250
Gorev dongiisti @ 60% (40°C) A 320
Gorev dongiisii @ 35% (40°C) A 400
Standartiar IEC 60974-1 « IEC 60974-3 « IEC 60974-10
Koruma sinifi IP23S
Yalitim sinifi F
Boyutar QDO mm 670 - 525 -290
Agirlik kg 49

UYARI: Bu ekipman, kullanicinin kaynagi ile genel sistem arasindaki aray(iz noktasinda izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax'in
0,041 Q - POWER TIG 4000 AC/DC PULSE degerine esit veya daha diistik olmasi kosuluyla EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse
dagitim sebekesi operatériine danisarak, ekipmanin yalnizca izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax'in 0,041 Q - POWER TIG 4000
AC/DC PULSET'e esit veya daha diislik oldugu bir beslemeye baglanmasini saglamak, ekipmani kuran Kisinin veya kullanicinin
sorumlulugundadir.

EN/IEC 61000-3-3 standardinin gerekliliklerine uygun olarak test edilen bu sistemler, EN/ IEC 61000-3-11 standardi tarafindan belirlenen
gereklilikleri karsilar.
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Sistemi teslim aldiktan sonra:

» Kaynak jeneratortint ve ilgili tim aksesuar bilesenlerini
ambalajlarindan ¢ikarin.

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

* Tum havalandirma izgaralarinin agik oldugundan ve hava
sirklilasyonunu engelleyen yabanci cisimlerin
bulunmadigindan emin olun.

1

| Kurulum

Sistemin basarili ve glvenli bir sekilde kullaniimasini

saglamak i¢in kurulum yeri dikkatle secilmelidir. Kullanici, bu

kilavuzda yer alan dretici talimatlarina uygun olarak sistemin

kurulumundan ve kullanimindan sorumludur. Sistemi

kurmadan o©nce kullanici galisma alanindaki potansiyel

elektromanyetik sorunlari g6z 6niinde bulundurmahdir.

Ozellikle, sistemi asagidakilerin yakinina kurmaktan

kacinmanizi dneririz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari

» Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari.

« Bilgisayarlar ve kontrol ve 6lgiim aletleri.

+ - Guvenlik ve koruma araclari.

Nabiz Olger, isitme cihazi ve benzeri ekipmanlarla donatiimig

kisiler, g¢alisan bir makinenin yanina gitmeden Oonce

doktorlarina danigsmalidir. Ekipmanin  kuruldugu ortam,

mahfazanin koruma seviyesine uygun olmalidir. Bu sistem

havanin cebri sirkilasyonu yoluyla sogutulur ve bu nedenle

havanin c¢ergevedeki acikliklardan kolayca emilip digari

atilabilecegi sekilde yerlestiriimelidir.

Kaynak Unitesi asagidaki seviyelerle karakterize edilir:

+ Koruma seviyesi IP 23 S, ekipmanin hem i¢c hem de dis
mekanlarda kullanilabilecegini gdsterir.

* Kullanim sinifi “S”, ekipmanin yuksek elektrik carpmasina
maruz kalan kosullarda kullanilabilecegi anlamina gelir.

—|| Elektrik beslemesine baglanti

Makinenin kullanici hattina (elektrik hatti) baglantisi
kalifiye personel tarafindan yapiimalidir.
Kaynak makinesini sebeke gi¢ kaynagina baglamadan once,
nominal voltaj ve frekansin sebeke gl¢ kaynagi tarafindan
saglananlara uygun oldugundan ve kaynak makinesinin gl¢
anahtarinin “O” konumuna getiriimis oldugundan emin olun.
Sebeke gli¢ kaynagina baglanti i¢in sistemle birlikte verilen
dort kutuplu kablo kullaniimalidir. Bu kablo sunlardan olusur:
* Makineyi guc¢ kaynagina baglamak icin kullanilan (g
iletken.
* SARI-YESIL olan doérdincusti “TOPRAK” baglantisini
olusturmak icin kullanilr.

Gii¢ kablosuna uygun bir normallestiriimis fis (3p+t)
yukii baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir
anahtarla tamamlanmis bir elektrik prizi saglayin.
Toprak terminali, beslemenin toprak iletken kablosuna
(SARI-YESIL) baglanmalidir.

Tablo 2, gecikmeli hattaki sigortalar igin ©nerilen kapasite
degerlerini gostermektedir.

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

Tablo 2

POWER TIG 4000 AC/DC PULSE
Model

TIG MMA
Giris gici @ I, Max kVA 15,3 20,5
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 16
Gorev dongisi @ 35% (40°C) A 400
Ana kablo
Uzunluk m 4
Bolim mm?2 4
Topraklama kablosu
Bollim mm?2 50

4
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| Kullanim talimatlari
KOMUTA VE KONTROL BIiRIMLERI (SEK. A)

Pos.1 Kaynak kablosu.

Pos.2 Sogutma sistemi igin gu¢ konektord.

Pos.3 Kaynak gazi giris kaplini.

Pos.4 Besleme anahtari. “O” konumunda kaynak makinesi ka

Pos.5 Hizh baglanti diz polarite.

Pos. 6 Hizl baglanti TIG torg gaz tupu.

Pos. 7 TIG kaynak yardimci kontrol konektoru (torg
digmesi, uzaktan kumanda kontrol pedali, vb.).

Pos.8 Hizli kaplin ters polarite.

Pos.9 MTA komut ve kontrol paneli.

1

| Arayuz aksesuarlari (istege baglh)

RoboMAT 1 robotu igin arayiz - Kaynak makinesine

baglanti:

1) 4 vidayl sokin ve arka panele sabitlenmis plakayi
cikarin (SEK. B1).

2) Robot kablo demeti konektdrini RoboMAT 1 robotik
arayuzune baglayin (SEK. B2).

3) RoboMAT 1 robotik araytzunu birlikte verilen 4 vidayla
kaynak makinesinin arka pan- eline sabitleyin (SEK. B3).

RoboMAT 1 robot - kaynak robotu arayiizii baglanti ka-

blosu- RoboMAT 1 robot arayliziine baglanti:

1) Kabloyu sekil C'de gosterildigi gibi robotik arayize
baglayin. Bu kablonun diger ucunu baglamak igin
RoboMAT 1 robotik araylz kilavuzundaki di- agrama
bakin.

_|| TIG kaynak

TIG isleminde kaynak, bir tungsten elektrot tarafindan
ateslenen bir ark kullanilarak, digaridan olasi malzeme
ilavesiyle birlestirilecek iki metal parcanin eritimesiyle elde
edilir. Erimis banyo ve elektrot inert gaz (6rnegin Argon) ile
korunur. Bu kaynak tiiri, ince saclarin kaynaginda veya yuksek
kalitenin gerekli oldugu durumlarda kullanilir.
1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (SEK. D):

* Gaz hortumunu Argon tipune baglayin.

* Makine kapaliyken:

- Topraklama kablosunu + (pozitif) isaretli gecmeli
konektore baglayin.

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

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

- Tor¢ gaz tupunu baglantiya baglayin (Poz. 6, SEK.
A)

- Tbrg digmesi konektorini 6 kutuplu tutucuya

yerlestirin (Pos. 7, SEK. A).

2) Gug¢ kaynagi anahtarini |
konumuna getirerek kaynak
makinesini acgin. (Pos. 4,
SEK. A).

3) Ayarlamalari yapin ve kontrol
panelindeki parametreleri
secgin (daha fazla bilgi icin
MTA kontrol paneli
kilavuzuna bakin).

SEK.D

2000H810




“Kaldirma” TiPi GARPMA ILE TIG KAYNAGI
4a) Gaz tupUinu ve akis regulatériini agin.
5a) Elektrodu kaynagin baslayacagi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenari kaynak yapilacak
parcanin uUstiinde olmayacak sekilde bir aciyla
yerlestirin, elektrot noktasi ile kaynak yapilacak parca
arasinda kon- teksiyon saglayin (SEK. E-1).
6a) Torg digmesine basin.
7a) The “Lift” function strikes the arc when the TIG torch elec-
trode comes into contact with the workpiece and is then
removed (SEK. E-2)
8a) TIG kaynagi gerceklestirin (SEK. E-3).
Kaynagi bitirmek igin:
» Torcu yavasca kaldirin, belirli bir noktada kaynak akimi
azalir ve sonra durur.
« Kaynak makinesi, arkin sondurilmesi ile birlikte
otomatik bir asagi egimi takip eder.
9a) Kaynak islemi bittiginde gaz tupunu kapatmayi
unutmayin.

YUKSEK FREKANS VURUSLU (HF) TIG KAYNAGI

4b) Gaz tupunu ve akis regulatérini agin.

5b) Elektrodu kaynagin baslayacagi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenart kaynak yapilacak
parcanin Ustinde olmayacak sekilde bir agiyla
yerlestirin, elektrot noktasi ile kaynak yapilacak parca
arasinda 2-3 mm bosluk birakin (SEK. F-1).

6b) Torg digmesine basin.

7b) Voltaik ark, TIG torg elektrodu ile is parcasi arasinda
temas olmadan da olusur (SEK. F-2).

8b) Kaynaga devam etmek igin torcu normal konumuna geri
getirin (SEK. F-3).

TIG “Lift”

2000HA73

TIG “HF”

2000HA72

ONEMLI: Yiiksek frekans, aclldiktan sonra otomatik
olarak kapanir.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

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

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 3, TIG AC ve DC kaynag igin ilgili elektrotlarla
kullanilacak akimlari gostermektedir. Bu girdi mutlak
degildir, sadece size yol gostermesi igindir; 6zel bir
secim igin elektrot Ureticilerinin talimatlarini okuyun.

Kullanilacak elektrodun gapi, kaynak igin kullanilan SEK. G

2000H809

akimla dogru orantilidir.

Tablo 3
ELEKTROD TiPi - Akim ayar alani (A)
TIGDC TIGAC
=i Tungsten Tungsten Nadir Tungsten Tungsten Nadir
Ce 1% 6guttimus Saf Yesil 6gutllmus
Gri %2Turchoise %?2Turchoise

1 10-50 10-50 - -

1,6 50-80 50-80 30-60 30-60
24 80-150 80-150 60-120 60-120
3.2 150-250 150-250 80-160 80-160

4 200-400 200-400 100-240 100-240
4,8 - - 200-300 200-300
6,4 - - 275-400 275-400
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| Elektrod kaynak (MMA) | Bakim
Elektrot kaynagi, @ 1,6 mm ile @ 8 mm arasinda degisen  DIKKAT: Jeneratorin iginde herhangi bir inceleme
caplara sahip kaplanmis rutil ve bazik elektrotlar kullanilarak yapmadan énce, sistemi beslemeden ayirin.
¢ogu metalin (farkli gelik trleri vb.) kaynaginda kullanilir. ’
KAYNAK KABLOLARININ BAGLANTISI (SEK. G) YEDEK PARCA
Makine beslemeden ayriimis durumdayken, kaynak  Orijinal yedek parcalar ekipmanlarimiz igin &zel olarak
kablolarini kaynak makinesinin ¢ikis terminallerine (pozitif ve  tasarlanmistir. ~ Orijinal  olmayan yedek pargalarin
negatif) baglayin, bunlari kullanilacak elektrot tipi igin  kullaniimasi performansta degisikliklere neden olabilir veya
saglanan dogru polarite ile tutucuya ve topraga baglayin  &ngorilen givenlik seviyesini disurebilir. Orijinal olmayan
(SEK. G). Kaynak kablolari mimkin oldugunca kisa, yedek pargalarin kullanimina iligkin tim  sorumlulugu
birbirine yakin olmali ve zemin seviyesinde veya ona yakin reddediyoruz.
konumlandiriimalidir. "
JENERATOR
KAYNAK YA'_:’"-A(_:AK PARCA o Bu sistemler tamamen statik oldugundan, asagidaki sekilde ilerleyin:
Elektromanyetik emisyonu azaltmak icin kaynak yapilacak . Jeneratériin iginde biriken kir ve tozu basingli hava kullanarak
parga her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak periyodik olarak temizleyin. Hasar gérmelerini 6nlemek igin
parganin toprak baglantisinin kullanici i¢in kaza riskini veya hava jetini dogrudan elektrikli bilesenlere yéneltmeyin.
diger elektrikli ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi « Asiri Isinmaya neden olan asinmis ka- blolari veya gevsek
icin ¢ok dikkatli olunmalidir. Kaynak yapilacak pargay! baglantilari tespit etmek icin periyodik kontroller yapin.
topraga baglamak gerektiginde, parca ile topraklama mili
arasinda dogrudan bir baglanti yapmalisiniz. Bodyle bir Obpsi |
baglantinin zorunlu olmadigi ulkelerde, kaynak yapilacak | Opsiyone
parcayl ulusal yodnetmeliklere uygun olarak uygun U
. 9 2 zaktan kumandalar sadece 2-VURUSE ve 4-VURUSE
kondansatorler kullanarak topraga baglayin. kaynak modlarinda kullanilabilir.
KAYNAK PARAMETRELERI
Tablo 4, yaygin geliklerin ve dlgslik dereceli alagimlarin kaynagi MANUEL UZ'AKTAN KUMAND'A.
icin  ilgili  elektrotlarla  kullanilacak akim  degerlerini UYARI: Makineyi TIG kaynagdi igin kullanirken, ayni anda
gOstermektedir. Bu verilerin mutlak bir degeri yoktur ve sadece kullanim igin kiti kullanmak ZORUNLUDUR
gosterge niteligindedir. Kesin bir segim igin elektrot dreticisi
tarafindan  saglanan talimatlar izleyin. Kullanilacak akim,  kaynak akimi bu kumandaya baglanarak uzaktan dlgilebilir.
kaynal§ pozisyonlarina ve birlestirme tipine baglldllr ve parganin Ekranda kaynak makinesinde ayarlanmis olan  ®nceki
kalinligina ve boyutlarina gore artar. Tablo 4'te gosterilen  marsimum kaynak akimi degeri gosterilecektir. Uzaktan
duzenlerpe aI?nl dahilinde farkli kaynak turleri icin kullanilacak kumanda kaynak akimini minimumdan bu degere ayarlayacaktir
akim yogunlugu 5 ) o (daha fazla bilgi icin MTA kontrol paneli kilavuzuna bakin).
* Dlzlem, 6n dizlem ve yukari dogru dikey kaynak icin Maksimum ¢ikis degerini deg@istirmek igin kaynak makinesindeki
ylksek o ayar diigmesini gevirmeniz yeterlidir.
* Bas Ustu kaynak igin orta .
- Asagl dogru dikey kaynak ve onceden isitilmis kiigik ~AYAK SALTERI - o
parcalarin birlestiriimesi igin disik. Ayak salteri, tor¢ digmesinin ve kaynak akimi ayar
Siradan gelik igin elektrotlarin kaynaginda kullanilacak ~ digmesinin yerini alir. Ekranda kaynak makinesinde
ortalama akimin oldukga yaklagik bir gostergesi asagidaki  ayarlanan onceki maksimum kaynak akimi degeri gosterilir.
formiille verilir: Pedal, kaynak akimini  minimumdan bu degere
I=50 x (Pe - 1) ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin MTA kontrol paneli
Burada: kilavuzuna bakin). Maksimum ¢ikis deg@erini degdistirmek icin
| = kayﬁak akiminin yoguniugu I;%/%ak makinesindeki ayar digmesini ¢evirmeniz yeterlidir.
Je = elektrot gapi : o e »
= . L * Pedal kontroliinii dogru kullanmak icin, “kaynak modunu
Ornek: 4 mm elektrot capi igin
_ _ _ 2-VURUSE olarak ayarlayin ve ardindan kaynak
I=50x%(4-1)=50x3=150A parametreleri SLOPE UP siiresini 0 saniyeye, SLOPE
DOWN siiresini O saniyeye ayarlayin.
Tablo 4
@ ELEKROD . ELEKTROD TIPI - Mevcut ayar alani (;2)15 e KKﬂTnGgI
(mm) 6011 6012 6013 6020 6027 7014 7016 7018 7028 (mm)
1,6 - 20-40 20-40 - - - - - - <5
2 - 25-60 25-60 - - - - - - -
24 40-80 35-85 45-90 - - 80-125 | 65-110 | 70-100 | 100-145 <65
3,2 75-125 | 80-140 | 80-130 | 100-150 | 125-185 | 110-160 | 100-150 | 115-165 | 140-190 >35
4 110-170 | 110-190 | 105-180 | 130-190 | 160-240 | 150-210 | 140-200 | 150-220 | 180-250 >6,5
4,8 140-215 | 140-240 | 150-230 | 175-250 | 210-300 | 200-275 | 180-255 | 200-275 | 230-305
5,6 170-250 | 200-320 | 310-300 | 225-310 | 250-350 | 260-340 | 240-320 | 260-340 | 275-365 >95
6,4 210-320 | 250-400 | 250-350 | 275-375 | 300-420 | 330-415 | 300-390 | 315-400 | 335-430
8 275-425 | 300-500 | 320-430 | 340-450 | 375-475 | 390-500 | 375-475 | 375-470 | 400-525 >13
7N 7 7N
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* Makineyi TIG kaynagi icin kullanirken, operatér kaynagdi
baslatmak icin tor¢ dligmesini ve kaynak akimini uzaktan
ayarlamak igin pedali kullanabilir...

HAVA VE/VEYA SU SOGUTMALI TORG YUKARI/ASAGI
Yukari/asagi torg, kaynak makinesinin 6n tarafindaki mevcut
ayar dugmesinin yerini alir. Aktif parametreyi ayarlamak igin
sag (+) ve sol (-) digmeye basin. Bu tir bir torg ile, iki (+) ve
(-) digmesine basarak kayith programlari kaydirmak da
mumkandur.

Bos ve kullaniimayan bir program bulunana kadar programlari
kaydirmak icin digmeyi gevirin.

NOT: Program dizileri, kayitli programlarin arasina bos bir
program yerlegtirilerek olusturulabilir.

NOT: Kaynak sirasinda ekranda gosterilen deger, tim
kontrol tiirlerinde etkin akim ¢ikisini temsil eder.

Jeneratorin dijital kontrol Unitesi, hangi cihazin bagli
oldugunu tespit etmesini ve buna goére islem yapmasini
saglayan bir kontrol tanima cihazi ile donatiimistir. Komut
tanima cihazinin dogru calismasini saglamak igin, gerekli
aksesuar ilgili konektére baglayin (makine kapaliyken) ve
ardindan agma/kapama dugmesi ile kaynak makinesini agin.

NOT: Uzaktan kumandalar bagliyken programlar hafizaya
almak veya agmak miimkiin degildir (YUKARI/ASAGI
komutlar1 olan TORGC harig).

Bir uzaktan kumanda baglanirsa (ardindan kendi kendini
onaylama proseduirl), makine otomatik kaynak icin énceden
ayarlanmigsa otomatik olarak manuel kaynak asamasina
doénecektir.

Herhangi bir zorluga isaret edilmesi
ve bunlarin ortadan kaldiriimasi

En sik kargilagilan zorluklarin nedeni olarak besleme hatt
gOsterilmektedir. Ariza durumunda asagidaki sekilde
ilerleyin:
1) Besleme voltajinin degerini kontrol edin
2) Giug kablosunun fise ve besleme anahtarina mikemmel sekilde baglandigini kontrol edin
3) Gug sigortalarinin yanmadigini veya gevsek olmadigini kontrol edin
4) Asagidakilerin arizali olup olmadigini kontrol edin:
» Makineyi besleyen anahtar.
* Duvardaki priz.
+ Jenerator anahtari.

NOT: Jeneratériin yeniden eslestiriimesi igin gerekli teknik
beceriler géz 6éniine alindiginda, ariza durumunda kalifiye
personele veya teknik servis departmanimiza basvurmanizi
tavsiye ederiz.

.

| Dijital arayiiz PCB degisimi
On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sékiin.
Ayar digmesini gikarin.
Dijital arayliz PCB'sinden kablo konektérlerini gikarin.
Klguk destek sttunlarini sokin.
Dijital araytz PCB'sini desteklerinden kaldirarak gikarin.
Yeni dijital araytz PCB'sini monte etmek icin tersi yonde ilerleyin.




| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami

| Dijital arayuiz kartinin ayarlanmasi

0 .
@l Gug¢ kaynagi anahtari Uzaktan kumanda igin konektor
Elektrosok riskinin ylksek oldugu ortamlarda Uvari!
AT yari!
S kullanim igin sistem
- 0
C E ﬁ\;{JEpa Toplulugu'nda serbest dolagima uygun ' Hizli baglanti TIG torg gaz tipi
. . - Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda yer
A Tehlike! Yiksek gerilim m alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz
L Topraklama . /D: MMA kaynak
L] —
+ Pozitif kutuplu gegmeli konnektor 6& TIG kaynak
B Negatif kutuplu gegmeli konnektor E Ozel atik
|

1) Maksimum akimin ayarlanmasi
2) Minimum akimin ayarlanmasi
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| Baglanti semasi (POWER TIG 4000 AC/DC PULSE)

BP

BS

3
Cc1-7

o4
CA

5
CD6

CHR

CT

D1

9

D2

DD

DS

+12

DW

13
EC

14
EVG

15
F-EMC

FCTA

7

FPP

18

FPS

FR

+20

.21
1B1-2

022

‘23
L

.24
MIS

'25
MV1-2

+26

PD

°27

PSR7

+28

PT

'29

R1-5

+30

RK

.31
RP

+32

S-Al

.33
S-C4-LINK

.34
S-DRV

+35
S-INT DIG

+36

S-ISR

37

SC

38

SE

+39

SH

+40

SHF

41
Sl

42

SPAC

43
SPDC

.44
SR

45
SSA

.46

TA

.47

TA1-2

TF

49

TF1

+50

TH1

+51

TH2

+52

THF

+53
TP

\54
UP

+55
VF

+56

Elektrik semasinin anahtari

*1 Primer transformator bobini -2 Sekonder transformatér bobini -3
Kondansatorler -4 Gug kaynagr konektori -5 Uzaktan kumanda -6
Sogutma gi¢ kaynagi konektoru -7 Torg buton konektori -8 SNUBBER
diyotlar -9 Sekonder diyotlar -10 Dijital ekran -11 Voltaj dalgalanma
bastirici -12 ASAGI buton- ton -13 Enkoder -14 Gaz solenoid valfi -15
EMC filtresi -16 Torg filtresi ve aksesuarlant -17 Pedal kontrol
potansiyometresi -18 Mikro anahtar -19 HF koruma filtresi -20 Bobin
baslatma -21 IGBT (initesi -22 Sebeke anahtari -23 ikincil indiiktér -24 Cift
IGBT ikincil modil -25 Fan motoru -26 Uzak akim potansiyometresi -27
Pedal kontrolti -28 Torg digmesi -29 Direngler

-30 Membran klavye -31 Birincil dogrultucu -32 Otomasyon igin arayiz
(istege bagh ekstra) -33 Kondansatorler PCB -34 Siriici PCB -35 Dijital
arayiz PCB -36 Otomasyon arayizu izolasyon karti (istege bagh
ekstra) -37 Yiikseltiimis sinyal karti sént -38 INVERTER kontrol PCB -
39 $o6nt -40 Kivilcim arahgr PCB -41 Arayliz PCB -42 AC tarafi IGBT
koruma karti -43 DC tarafi IGBT koruma karti -44 Role PCB -45 Kaynak
ark dengeleyici karti -46 Yardimci transformatér -47 IGBT glg
transformatori -48 Bozukluklar sup- baski toroidi -49 EMC bozulma
bastirma hatti kablosu igin toroid

*50 Termostat -51 Termostat -52 HF transformato6ri -53 Transformator
54UP dugmesi -55 Varistor -56 Basing anahtari

Ca 10 7N
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’E Lista ricambi (POWER TIG 4000 AC/DC PULSE) EN | Yedek parca listesi (POWER TIG 4000 AC/DC PULSE)

Pos. Cod. Descrizione Tanim
1 352435 Coperchio pannello posteriore Arka panel kapagi
2 438888 Manopola senza indice indekssiz anahtar
3 447866A Tastiera a membrana Membran klavye
4 352420 Pannello frontale On panel
5 403617 Attacco rapido Hizli baglanti
6 467087 Adesivo frontale attacco rapido Hizli baglanti 6n etiketi
7 419050 Connettore comando a distanza Uzaktan kumanda soketi
8 403635 Attacco rapido gas Gaz hizli baglantisi
9 352422 Guida laterale Yan kilavuz
10 420522 Coperchio Kapak




Pos. Cod. Descrizione Tanim
11 352430 Coperchio pannello frontale On panel kapag:
12 438700 Manopola interruttore di linea Besleme anahtari dugmesi
13 352425 Pannello posteriore Arka panel
14 485040 Tubo gas Gaz tupu
15 419049 Presa pannello 9 poli 9 Pinli panel fisi
16 235999 Cavo linea Sebeke kablosu
17 427876 Pressacavo con ghiera Kilit halkal kablo kelepgesi




Pos. Cod. Descrizione Tanim
18 377059 Scheda spinterometro Kivilcim arahgi PCB
19 463235 Supporto scheda spinterometro Kivilcim araligi PCB destegi
20 481458 Trasformatore ausiliario Yardimci transformatér
21 427667 Filtro EMC EMC Filtresi
22 423242 Diodo primario di snubber Snubber birincil diyot
23 478787 Termostato su dissipatore primario Birincil sogutucu Uzerindeki termostat
24 486380 Motore ventilatore Fan motoru
25 418781 Condensatore 4700pF - 1500V 4700pF - 1500V Kapasitor
26 286030 IGBT primario Birincil IGBT
27 418782 Condensatore 1uF - 850V 1uF - 850V Kapasitor
28 481948 Trasformatore di corrente Akim dénustirtcu
29 418783 Condensatore di livellamento 25uF - 1000V 25uF - 1000V Kapasitor
30 376485 Shunt Sont
31 240210 Induttore secondario ikincil indiiktor
32 455503 Raddrizzatore primario Birincil dogrultucu
33 481418 Trasformatore Transformator
34 457122 Resistore di snubber primario Snubber birincil direng




Pos. Cod. Descrizione Tanim
35 435760 Interruttore di linea Ana sigorta
36 427404 Toroide per cavo linea soppressione disturbi EMC Glg hatti icin EMC bozulma bastirma toroidi
37 449562 Piastra superiore Ust plaka
38 418914 Scaricatore di protezione Koruyucu bosaltici
39 413682 Cablaggio ausiliario Yardimci kablolama
40 423236 Diodo secondario di snubber Snubber ikincil diyot
41 457123 Resistore di snubber secondario Snubber ikincil direnci
42 481574 Trasformatore HF HF transformator
43 427682 Filtro protezione HF HF Filtre
44 418877 Condensatore EMC EMC Kapasitor
45 478848 Termostato su dissipatore secondario ikincil sogutucu lizerindeki termostat
46 286029 Modulo doppio IGBT secondario Cift ikincil IGBT modulu
47 418915 Scaricatore di protezione Koruyucu bosaltici
48 457071 Resistore 120o0hm 50W 1200hm 50W Resistor
49 425937 Elettrovalvola gas Gaz solenoid valfi
50 404975 Basamento Taban
51 376781 Scheda protezioni lato DC DC tarafi korumalari PCB
52 376782 Scheda protezioni lato AC AC tarafi korumalari PCB
53 466140 Paratia proteggi polvere Toz korumasi
54 466135 Piastra supporto ventilatori Fan destek plakasi
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Pos. Cod. Descrizione Tanim
55 377186 Scheda interfaccia digitale Dijital arayliz PCB Enkode
56 454150 Encoder role FLb
\ ourucu robD

57 376927 Scheda r(.ele Scheda Inuertar kantral POR
58 376777 driver Torg filtresi ve aksesuarlar
59 376948 Scheda controllo inverter Filtro Yikseltilmis sént sinyal P(
60 376930 torcia ed accessori Kaynak ark stabilizatorii P
61 377187 Scheda segnale amplificato shunt Arayuz PCB'si
62 376773 Scheda stabilizzatrice arco di saldatura B'r'n,c'! kondansatq_r

. ; PCB'si-Kondansator
63 376968 Scheda interfaccia PCB'si yalitlmis
64 377157 Scheda condensatori primari Isolamento Kondansator PCB
65 353054 scheda condensatori kablolamasi
66 413441 Cablaggio scheda condensatori
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’E Ordinazione dei pezzi di ricambio

@ Yedek parcga siparisi

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) 1l numero di codice del particolare

2) lltipo di impianto

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

4) Il numero di matricola

ESEMPIO
N° 2 pezzi, codice n. 352420 - per I'impianto POWER TIG 4000
AC/DC PULSE -400V -50/60 Hz - Matricolan® ...........c..........

Yedek parga istemek igin agikga belirtin:

1) Parganin kod numarasi

2) Cihazin tipi

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

ORNEK

7N
N

N. 2 adet kod n. 352420 - POWER TIG 4000 AC/DC PULSE igin - 400 V -

50/60 Hz - Seri NUMAras! .......ccccccoeeeecivuveeeeeeeeeeeeeeeecnnns
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TURKCE

D Girig 2 ’:| Kaynak parametreleri icin maksimum ve minimum limitlerin
’:‘ Kontrol pane" 2 dizenlenmesi 14
’:| YUklU yazilim strimunun goéruntilenmesi 5 ’:| Oto. kaynak noktalarinin olusturulmasi ve haf. alinmasi 15
D Elektrod kaynagi (MMA) 5 D PROGRAMLI ve/veya MANUEL kaynak 15
’:| TIG “AC” kaynak 6 ’:| Kayitli programlari gagirma 15
’:, TIG “DC” kaynak 8 D Ayarlanan parametrelerin gérintilenmesi 16
’:, SPOT KAYNAK fonksiyonu agikken TIG “AC ve LIFT DC” D Yardimci fonksiyonlar 16
’7 kaynag e D Fabrika varsayilani 16
1 TACK fonksiyonu aktif ve tek ColdTack noktasi ile TIG HF
DC kaynag 9 D Hata ve koruma kosullar 16
|| TACK fonksiyonu aktifken TIG HF DC kaynagi ve
Multi-ColdTack fonksiyonu 9
D TIG “AC ve DC” kaynagi - Kaynak parametreleri 10
STANDART KONFIGURASYON (Std) 10
1-“TEMEL” KAYNAK PARAMETRELERI 0 —
2 - PULSE modu etkinken KAYNAK | Girig
PARAMETRELERI 10 Bu kilavuzda asagidaki kontrol panellerinin islevleri ve nasil
3 - PULSE modu ve CYCLE kaynak modu aktifken kullanilacagi agiklanmaktadir:
KAYNAK PARAMETRELERI + POWER TIG 4000 AC/DC PULSE
(DONGU LED'i agik) 12 °
OZEL KONFIGURASYON (SPE) 13
.
| Kontrol paneli
EKRAN ELEKTROD GAPI / DENGELEME ve FREKANS
U o
_ENKODERKknob
KAYNAK PROSESI . PULSE
KURT “MEM”

KAYNAK MODU

KAYNAK PARAMETRELERI

m KAYNAK PROSESI

GeKaMac kaynak makinesi 4 TIG/Elektrot kaynak islemi sunar.
Digmeye her basildiginda, kaynak makinesi asagidaki sirayla
yanan LED tarafindan gosterilen kaynak islemini se¢mek igin

gecis yapar:

L1
L2

L3

HF ateslemeli TIG AC
HF ateslemeli TIG DC

“Kaldirma” tipi ateslemeli TIG DC
ELEKTROD (MMA)

m KAYNAK MODU

GeKaMac kaynak makinesi 4 kaynak modu sunar. Digmeye her
basildiginda, kaynak makinesi asagidaki sirayla yanan LED

tarafindan gosterilen kaynak modunu segmek icin gecis yapar:

)
L6

L7

2 VURUS
4 VURUS

DONGU
SPOT kaynak

CYCLE]

PROGRAM “PRG”




2 VURUSLAR
TIG kaynagi asagidaki gibi gergeklesir:
I (A)

WELDING CURRENT (i)
SLOPE UP 1\, SLOPE DOWN
1
Initial Amps 1
' Final Amps
1
PRE-GAS 1 POST GAS  t (sec)
! !
E E 2000HC22/A
ON OFF

4 VURUSLAR
TIG kaynagi asagidaki gibi

klesir:
9pTes WELDING CURRENT (i)
SLOPE UP 1\ SLOPE DOWN
:
Initial Amps i
E Final Amps
: '
PRE-GAS | | : POST GAS _t (sec)
! : ! !
E ﬂ= a= 2000HC22/A
ON OFF ON OFF
DONGU

Bu fonksiyon etkinlestirildiginde, TIG kaynadi asagidaki gibi
gerceklesir:

A WELDING CURRENT (1)

WELDING
CURRENT (k) i

SLOPE UP SLOPE DOWN

Initial Amps
Final Amps

POST GAS  t (sec)

= = EE E =

ON OFF ON  ON ON OFF
OFF  OFF

2000HC22/A

Bu kaynak modu, ¢zellikle strekli akim degisiminin gerekli oldugu
farkh kalinliktaki profillerin  kaynagi igin endikedir. Ayrica,
aliminyum kaynagi yaparken, daha yuksek bir baslangi¢ akimina
sahip olmanizi saglar, bdylece is pargasinin 6n Isitmasini
kolaylastirir.

SPOT KAYNAK

Bu, arkin otomatik olarak kapanacagi énceden ayarlanmis bir siire
(saniye cinsinden) boyunca nokta kaynagi yapmak icin torg
digmesine basilarak kullanilabilir. Punto kaynak fonksiyonu 3 tipe
ayrilir:

* TIG AC ve TIG LIFT DC punta kaynagi.

» Tek bir coldTack noktasi ile TIG HF DC punta kaynagi.

* Multi-ColdTack fonksiyonu ile TIG HF DC punta kaynagi.

Bu kilavuzun ilerleyen sayfalarindaki ilgili paragraflara bakiniz.

m EKRAN

Cesitli Tuslar kullanilarak yapilan (ilgili LED yanarak veya yanip
sonerek) ve ENKODER digmesi kullanilarak dlzenlenen
secimleri goruntiler.

butonu asagidakiler goriintilemek igin kullanihr:

AMPER (AKIM )

» Makine bekleme konumundayken, Amper (A) ayarlar

« Makine kaynak yaparken operatoriin
gergekte kaynak yaptigi gercek Amper (A).

UYARI: LED acik ve sabit.

VOLT (VOLTAJ) o

+ - Kaynak kelepgelerindeki gercek VOLT (V)

(géruntilenen deger DEGISTIRILEMEZ VEYA & O @B
DUZENLENEMEZ).

UYARI: LED acik ve sabit.

of A |
o) V |

m ENKODER knob

Bu, hangi LED'in a¢ik olduguna ve EKRAN'da gdésterilen degere
gbre, makinenin dogru c¢alismasi icin gerekli olan kaynak
parametrelerini dizenlemek ve degistirmek i¢in kullanilir.

Q.
m KAYDET “MEM”

Kaynak programlarinin parametrelerini kaydetmek icin kullanilir.

m PROGRAM “PRG”
Kaynak programlarini gagirmak icin kullanilir.

m DALGA
HF ateslemeli TIG AC kaynagi sirasinda, asagidaki dalga
sekillerini kontrol etmeyi mumkin kilar:

DYNAMIC TIG Ac—1»
WX)] SPEED TIG eas
L23 N 12

COLD TIG

SOFT TIG @

DYNAMIC TIG

Kare dalga: tim uygulamalar igin son derece
dinamik ark.

UYARI: LED acik ve sabit.

SPEED TIG

Karisik dalga: yiksek kaynak hizi ve dusuk elektrot tiketimi ile
mukemmel nifuziyet.

UYARI: LED ACIK VE SABIT.

COLD TIG
Ucgen dalga: azaltimig bozulma ile diisiik 1si Gretimi, kiiglik
kalnliklar icin ideal.

UYARI: LED ACIK VE SABIT.

L24 SOFT TIG

Sinlizoidal dalga: dustk gurdltalt, yumusak ark, ortalama yas
kalinliklari igin ideal.

UYARI: LED ACIK VE SABIT.

m ELEKTROD CAPI/ BALANSLAMA VE

FREKANS
HF ateslemeli TIG kaynagi sirasinda, ilgili tugu kullanarak
asagidaki parametrelerden birini ayarlamayr miumkun kilar:

Afoe—
ELEKTROD GCAPI .
AC kaynak akiminin ZAMAN ve ime— 128

BUYUKLUGUNUN 129
DENGELENMESI (BALANCE @
PLUS)
AC kaynak akiminin FREKANSI
ELEKTROD GAPI

HF ateslemeli TIG kaynag icin, arkin sinerjik bir sekilde en iyi
kontrollini elde etmek amaciyla, kullanilan tungsten elektrodun
capini ayarlamak ve/veya ENCODER dugmesini kullanarak
degistirmek icin ilgili tusu kullanmaniza olanak tanir.

UYARI: Kaynak makinesi .OZEL konfiglirasyon igin
ayarlandiginda elektrot capi SECILEMEZ.

AC kaynak akiminin ZAMAN ve BUYUKLUGUNUN
DENGELENMESI (BALANCE PLUS)

Elektrotun yerinde kalma suresi igin pozitif veya negatif degerler

kullanarak hem siireyi (t) hem de akimin genligini (I) bagimsiz

olarak veya ayni anda ayarlamak mumkunddr. Bu ayarlar, yan

kesilerde ciddi bir azalma ile penetrasyon ve temizligin

muikemmel kontroliini saglar.



AC kaynak akiminin FREKANSI

Yiksek frekans, kigik kalnliklarin mikemmel sonuglarla
kaynaklanmasini mumkun kilarken, disuk frekans ortalama
kalinliklarin kaynagi igin veya kenar hazirliginin zayif oldugu
durumlarda idealdir.

UYARI: LED acik ve yanip sénliyor.

m PULSE

3 TIG kaynak isleminden birini kullanirken, ilgili dugmeyi
kullanarak kaynak makinesinde bulunan 4 titresim modundan
birini ayarlamayi mimkun kilar:
SYN PULSE

[®13 sLow PULSE

FAST PULSE

ULTRA FAST PULSE [[__]]

sLow
S
ULTRA
FAST  QSW 125

Sinerjik titresimler (SYN PULSE)

UYARI:

LED acik ve sabit.
Bu sadece HF ateslemeli TIG DC veya “Lift” tipi ateslemeli TIG
DC kaynak y6ntemleri kullanildiginda programlanabilir.

Yavas titresimler (SLOW PULSE)

UYARI:

LED yanar ve yavasca yanip séner (L26 LED'j yavasca
yanip sénene kadar PULSATION diigmesini basili tutun).

Bu sadece 3 TIG kaynak islemi kullanildiginda programlanabilir.
Hizli titresimler (FAST PULSE)

UYARI:

LED L26 yanar ve hizla yanip séner (LED L26 hizla yanip
sénene kadar PULSATION diigmesini basili tutun).

Bu sadece HF ateslemeli TIG DC veya “Lift” tipi ateslemeli TIG
DC kaynak yéntemleri kullanildiginda programlanabilir.

Ultra hizl titresimler (ULTRA FAST PULSE)

UYARI:
LED yanar ve ¢ok hizli yanip séner (L26 LED'i cok hizl
yanip sénene kadar PULSATION butonunu basili tutun).

Attivabile solo con i processi di saldatura TIG DC con innesco HF
o TIG DC con innesco tipo “Lift”.

UYARI: Operatér herhangi bir titresim modu kullanmadan TIG
kaynagi yapmaya karar verebilir. Bu durumda 2 LED kapatilir.

m KAYNAK PARAMETRELERI

Dugmeye her basildiginda, kaynak makinesi makine
yapilandirmasina, kaynak islemine, kaynak moduna vb. gére bir
sonraki islevi seger.

1A - STANDART KONFIGURASYON

Elektrot kaynagi (MMA)

Elektrot kaynak islemini kullanirken, bu, hangi LED'in yanip
sondigune bagli olarak asagidaki kaynak parametrelerini segmenize
olanak tanir:

HOT START

ARC FORCE
ANA kaynak AKIM Ih
L9 L10 L11
"l ey L
ARC I

el

1B - STANDART KONFIGURASYON
TIG KAYNAK

Kaynak makinesinde mevcut olan 3 TIG kaynak isleminden biri
etkinlestirildiginde, bu, hangi LED'in yanip séndugine bagh
olarak asagidaki kaynak parametrelerini segmenize olanak
tanir:

PRE-GAS siiresi
SLOPE UP siiresi
TEMEL akim siiresi To

UYARI: Bu sadece SLOW pulsasyon etkinlegtirildiginde
programlanabilir.

EN YUKSEK akim siiresi Tp

UYARI: Bu sadece SLOW pulsasyon etkinlegtirildiginde
programlanabilir .

SLOPE DOWN siiresi
POST-GAS siiresi

BASLANGIG kaynagi AKIM
ANA kaynak akimi 1
DONGU AKIMI 12

UYARI: Bu sadece CYCLE kaynak modu aktif oldugunda
programlanabilir.

TEMEL AKIM Ib

UYARI: Bu sadece en az bir pul- sasyon modu etkinlestirildiginde
programlanabilir.

EN YUKSEK AKIM Ip

UYARI: Bu sadece en az bir pulsasyon modu etkinlegtirildiginde
programlanabilir.

SON kaynak AKIM

PULSASYON FREKANSI f
UYARI: YAVAS pulsasyon modu aktifken programlanamaz.
L17 L18 L9 120
\9 1.

."Ii \\l&‘l r )
(> 0 NS

L2 L3 21 L14  L15

|
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2- OZEL KONFIGURASYON (sadece uzman

kaynakgilar i¢in) TIG kaynagi

Bu yapilandirma igin, STANDART yapilandirma igin 6nceden
belirlenmis parametrelere ek olarak asagidaki parametreleri de
ayarlayabilirsiniz:

ATESLEME AKIMI

UYARI: Bu yalnizca HF ateslemeli TIG AC veya HF ateslemeli
TIG DC kaynak islemleri kullanildiginda programlanabilir.

ATESLEME ZAMANI siiresi

UYARI: Yalnizca HF ateglemeli TIG AC kaynak islemi
etkinlestirildiginde programlanabilir.
BASLANGIC kaynagi AKIM

UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG AC veya HF ateslemeli
TIG DC kaynak islemleri ve 2 VURUS kaynak modu
kullanildiginda programlanabilir.

NiHAI kaynak AKIM

UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG AC veya HF ateslemeli
TIG DC kaynak ybntemleri ve 2 VURUS kaynak modu
kullanildiginda programlanabilir.

L9 L16 L20

| HoT
Lo 1A
ARC
FORCE = 5

UYARI: Bu 6zel parametre yalnizca kalifiye personel veya
teknisyenler tarafindan egitilmis kisiler tarafindan
etkinlestirilmelidir.

Yikli yazilim stiriminin
goruntiulenmesi

GeKaMac AC/DC, fabrikada tanimlanmig bir yazilima sahip dijital
bir kontrol ile donatimistir. Bu yazilim slrekli evrime ve
iyilestirmeye tabidir. Yazilim, EKRAN (D) lizerinde asagidaki gibi
gOrintulenebilen belirli bir numara ile tanimlanir:
1) Kaynak makinesi kapaliyken, “MEM” KAYIT tusunu basili
tutun (T1).
2) Glg¢ kaynagr anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.
3) Birkag saniye boyunca EKRAN (D) gemideki yazilim tirina
(6rn. 026) gosterir:
* o kaynak makinesi modelini gosterir.
+ 26 yUkIi olan yazilimin SURUMUNU belirtir

®

o

o000
THFRES

a

a600
e EE

a

| Elektrod kaynak (MMA)

1) Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.

2) KAYNAK PROSESI SECIMI
Kullanici tarafindan programlanabilen “HOT START” veya
“ARC FORCE” cihazlari ile kaynak icin ELEKTROD kaynak
islemlerini secmek icin KAYNAK ISLEMi SECIM tusuna
(T7) basin.

3) EKRAN, kullandiginiz elektrodun capina gére kaynak
yapmak istediginiz AKIM DEGERINI go6sterene kadar
ENKODER Dugmesini (E) gevirin.

4) KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI

Kaynak kalitesini lyilestirmek icin, KAYNAK

PARAMETRELERI SECIM tusuna (T10) arka arkaya

basilarak asagidaki parametreler ayarlanabilir:

« HOT START - Bu, kaynak isleminin baslangicinda
ayarlanabilen bir zaman araldi igin kaynak akimini
yluzdesel olarak artirir, bdylece eklemin baslangicinda
zayIf yanma riskini azaltir ( - HOT START - 00-100).

* MMA ARC FORCE - Arkin dinamik o¢zelliklerini ylzde
cinsinden dizenler (| - ARC FORCE - 00-100).

* - ANA kaynak AKIM 1 ( ):

4000 AC/DC 5000 AC/DC
10+400 A 10 +500A
L11
FDRCE .)1 l-— | r*j ;
A

Kaynak parametrelerinin degeri ENCODER Diugmesi (E)
kullanilarak duzenlenebilir.

@

WA

—— D00
T EE

L)

5) Bu fonksiyonlardan ¢ikmak igin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM tusunu (T10) yaklasik 1
saniye basili tutun.

6) Yukarida belirtilen tim segimler/dizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemine baslanabilir.

7) Kaynak islemi sirasinda EKRAN (D) operatoriin gergekte
kaynak yaptigi gercek Amperi (A) gosterir.

&
il
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| TIG “AC” kaynak

1)

Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.
2) Yuksek frekansli (HF) ateslemeli alternatif akimda TIG

®X] SPEED TIG

Karigik dalga: yluksek kaynak hizi ve duslk elektrot
tiketimi ile mikemmel nifuziyet. Ortalama / kalin kalinliklar
ve dikey kaynaklar icin idealdir. Nufuziyeti, arkin termal
kontroliinii ve elektrodun dmrind artirir.

7N
N

kaynag icin TIG “HF AC” kaynak islemlerini segmek Uzere UYARI:
KAYNAK ISLEMi SECIM tusuna (T7) basin. LED agik ve sabit.

2) 2) ELEKTROT GAPI SECIMI .. L. .. .
Sinerjik bir sekilde ateslemenin en iyi kontrolini elde etmek Ekranda 6n ayar ve kaynak i¢in tepe akimi gGsterilir.
icin elektrotun gapini segin. Segim, ELEKTROD CAPI Tusuna 4000 AC/DC
(T4) basilarak (ELEKTROD CAPI-ETER LED'i yanip s6ner) ve TIG AC
EKRANDA (D) gosterilen degeri diizenlemek icin ENKODER PEED TI 5+ 400 A
Digmesi (E) kullanilarak yapilir. S G :

| (A)| I_I
|_| L t(s)
G
o=
CTDQ = COLD TIG
\_ﬁ] S Uggen dalga: azaltiimis bozulma ile distk 1s1 Uretimi, kiglk
Lt | kalinliklar igin ideal.
X
emm | N UYARI:
o & | PTpl o
O O u &M LED acik ve yanip sénliyor.
Ekranda 6n ayar ve kaynak icin "“RMS” akim degeri
Segilen ¢api onaylamak icin ELEKTROD CAPI Tusuna (T4) gosterilir
tekrar basmaniz yeterlidir (ELEKTROD CAPI LED'i s6ner). 4000 AC/DC

3) 3) DALGA SEKLININ SECILMESI
WAVE (T3) digmesine basarak operator, dahil olan 4 TIGAC )
dalga sekli arasindan kaynak ihtiyaclari icin en iyi dalga COLDTIG 5+231A
seklini secebilir: 1(A)

DYNAMIC TIG |,
SPEED TIG LAY t(s)
COLD TIG wave—— 24
SOFT TIG @@y
I SOFT TIG
DYNAMIC TIG _Sin[]zoidal de_l_lga:" grtalama kallpllklar ve alin kaynagi igin
Kare dalga: tim uygulamalar i¢in son derece dinamik ark. ideal, sinirl gUrGltald, yumusak bir ark saglar.
. UYARI:
UYARI: )
LED acik ve sabit. LED fglk ve sabit PP <
Ekranda 6n ayar ve kaynak icin tepe akimi gésterilir. gggggzr on ayar ve kaynak igin “RMS” akim degeri
4000 AC/DC e 4000 AC/DC
TIG AC .
DYNAMIC TIG 5+ 400 A SOFTTIG 5+283A
| (A)I- I(A)
| t(s) t(s)
5A) ZAMANIN DENGELENMESI (t) (-35++10)
Pozitif veya negatif elektrotun yerinde kalma suresini (t)
badimsiz olarak ayarlamaniza olanak taniyarak penetrasyon
ve temizligin mikemmel kontroliinli garanti eder ve yan
kesileri blylk olglide azaltir.
Ekran - +
-35 85% 15%
1(A)
t(s)
N 6 7N
7 3
Fa 7 Sl
EEEEEN & | @



Ekran - + Ekran - +
0 50% 50% +20 80% 120%
1(A) 1(A)
L - I ‘@
DENGELEME ve FREKANS (T4) tusuna bir kez basin, birkac
Ekran - + saniye bekleyin ve ayni tusu en az 2 saniye basili tutun.
Ardindan EKRANDA (D) gosterilen degeri ayarlamak igin
+10 40% 60% ENCODER Dugmesini (E) kullanin.
1(A)
t(s)

BALANSLAMA ve FREKANS tusuna (T4) bir kez basin ve
EKRAN (D) Uzerinde gosterilen deg@eri dizenlemek igin
ENKODER Dugmesini (E) kullanin.

OlcycLe!
o)

LED aralikl olarak yanip séniiyor.

Cikmak icin DENGELEME ve FREKANS (T4) tusuna
tekrar basmaniz yeterlidir (DENGELEME LED'i s6ner).

5C) DENGELEME (BALANCE PLUS)
Elektrot yerinde kalirken sureyi (t) ve egrinin genligini (1)
ayni anda ve bagimsiz olarak, pozitif veya negatif degerler
kullanarak ayarlamak, penetrasyon ve temizligin mikemmel
kontrolini garanti etmek ve yan kesileri buyuk o&l¢iide
azaltmak midmkandar.

LED agik ve yanip soniiyor.
Cikmak icin DENGELEME ve FREKANS (T4) tusuna tekrar
basmaniz yeterlidir (DENGELEME LED'i soner).

5B) AKIMIN AMPLITUTUNUN DENGELENMESI (l) (-50++20)

Parametrelerin eszamanh ayari ic¢in, asagida g0sterilen
ornegin yardimiyla (gerekirse) 5A ve 5B maddelerinde
verilen talimatlar art arda izleyin.

Elektrot yerinde kalirken akimin genligini (I) bagimsiz olarak, Display - +
pozitif veya negatif degerler kullanarak ayarlamak, t-15 65% 35%
penetrasyon ve temizligin muikemmel kontrolini garanti | -20 120% 80%
etmek ve yan kesileri bllylk 6lglide azaltmak mimkindur.
Ekran - + 1A
-50 150% 50%
- t(s)
1(A)
t(s) 3
6) 6) AC'DE FREKANS KONTROLU (40 + 250 Hz)

Bu, daha iyi yon kontroli i¢in cesitli dalga sekilleri igin
frekansi kontrol eder, termal olarak degistirilen alani azaltir,
daha fazla nufuziyet ve daha dusuk elektrot tiiketimi saglar.
Yiksek frekans, ¢ok kiglk kalinliklarin  mikemmel

Ekran - + sonuglarla kaynaklanmasini  miimkiin kilarken, disik
0 100% 100% frekans ortalama kalinliklarin veya kenar hazirhidinin zayif
oldugu yerlerin kaynagi icin idealdir.
1 (A) MIN 40 Hz MAX 250 Hz
}-—7t ) A A
t (s) t(s)




7)

8)

9)

FREKANSI diizenlemek icin DENGELEME ve FREKANS
tusuna (T4) basin (FREKANS LED'i yanip soner) ve
EKRAN (D) uzerinde gosterilen degeri diizenlemek igin
ENKODER Digmesini (E) kullanin.

@

DO
R

@ 0o

Cikmak icin DENGELEME ve FREKANS (T4) tusuna tekrar
basmaniz yeterlidir (FREKANS LED'i kapali).

KAYNAK MODU SECME Tusuna (T9) basin ve mevcut 4
secenekten birine gidin:

27 15— bt
L6 iy b2 it

" .. L7 —D.-
DONGU L8 —5 .{Ff
SPOT KAYNAK

KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tusuna birkac kez
basarak cesitli TIG KAYNAK PARAMETRELERINI
ayarlamak mUmkindir (bkz. “TIG AC ve DC Kaynag!” par-
agrafi KAYNAK PARAMETRELERI).

Yukarida belirtilen tim secimler/dizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemine baslanabilir.

10) Kaynak islemi sirasinda EKRAN, operatoriin gercekte

kaynak yaptigi gercek Amper(A) degerini gosterir.

| TIG “DC” KAYNAK

1)

2)

Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini ¢alistirin.

KAYNAK ISLEMIi SECIM tuguna (T7) basin ve segin:

yiiksek frekansli atesleme ile o s
dogru akim TIG kaynag igin bir TIG L2 —o HEx
“HF DC” kaynak iglemi. 13 i
Yiiksek frekans olmadan dogru o=

akim TIG “Lift” tipi kaynak igin bir
TIG “Lift DC” kaynak islemi.

UYARI: “Kaldirma” atesleme akimi, tor¢ digmesine
yalnizca is pargasina elektrotla dokunduktan sonra
basilarak olusturulur.

3) ELEKTROT GAPI SEGIMI

6)

Sinerjik bir sekilde ateslemenin en iyi kontroliinii elde etmek
icin elektrotun capini secin. Se¢cim, ELEKTROD CAPI Tusuna
(T4) basilarak (ELEKTROD CAPI-ETER LED'i yanip soner) ve
EKRANDA (D) gosterilen degeri diizenlemek icin ENKODER
Digmesi (E) kullanilarak yapilir.

@

HH

{ola] CL\’“
THfFSH

aoor
wEL

6 o+ N g

Secilen capi onaylamak icin ELEKTROD CAPI Tuguna (T4)
tekrar basmaniz yeterlidir (ELEKTROD CAPI LED'i séner).
KAYNAK MODU SECME Tusuna (T9) basin ve mevcut 4
segenekten birine gidin:

2T L5

047 S
DONGU 18 5 =
SPOT KAYNAK @:‘_?_1

EKRAN (D) kaynak yapmak istediginiz AKIM DEGERINI
gOsterene kadar ENCODER Dugmesini (E) gevirin.

KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI (T10) tusuna birkag kez
basarak gesitli TIG KAYNAK PARAMETRELERINI ayarlamak
mUmkindir (“TIG AC ve DC Kaynak®” paragrafina bakin -
KAYNAK PARAMETRELERI).

7) Yukarida belirtilen tim segimler/diizenlemeler yapildiktan

8)

sonra kaynak islemine baslanabilir.
Kaynak islemi sirasinda EKRAN, operatoriin gergekte
kaynak yaptigi gercek Amper(A) degerini gosterir.
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: 4) Gerekli SPOT KAYNAK siiresini (0,01+10,0 sn) ayarlamak
__ | SPOT KAYNAK fonksiyonu f‘gkke" icin ENCODER diigmesini (E) dondirdn.
TIG “AC ve LIFT DC” kaynagi
1) Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini ¢alistirin.
2) KAYNAK ISLEMI SECIM Tusuna (T7) basin ve kaynak
makinesinin 2 TIG igleminden birini segin:
TIG “HF AC” U 5 %m
“y o 7 0 g
TIG “Lift DC B
o=
3) KAYNAK MODU SECME Tusuna (T9) basin ve NOKTA
KAYNAK fonksiyor“anndan birine g|d|n 5) By pushlng the WELDING PARAMETERS SELECTION (T1 0)
) SECTIANACLED yonp omere el o e A AT Lol Q] (10 toune ey o ost
KAYNAK PARAMETRELERI SECIM t T10) b
b raKin, GIM tusuna (T10) basin ve Kaynag1” paragrafi - KAYNAK PARAMETRELERI).
; i i 6) Secilen parametreleri kaydetmek igin KAYNAK
%) g‘féfnké'sﬁg KOy I stresini ayarlamak igin ENCODER PARAMETRELERINI SEC (T10) tusunu basili tutun.
i 7) Yukarida belirtilen tim segimler/diizenlemeler yapildiktan
4000 AC/DC sonra kaynak islemine baslanabilir.
TIGAC 0,1+10,0 San 8) Kaynak islemi sirasinda EKRAN, operat6riin gergekte
TIG LIFT DC 0,01 = 10,0 san kaynak yaptigI gergek Amper(A) degerini gdsterir.
TACK fonksiyonu aktif ve Multi-ColdTack
fonksiyonu ile TIG HF DC kaynagi
Multi-ColdTack fonksiyonu, tek bir Soguk Punteriz noktasinin
faydalarini daha da artirmak icin hizli bir sekilde arka arkaya
soguk punteriz yapmak icin kullanilabilir. Asagidaki sekilde
ilerleyin:
1) Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini ¢aligtirin.
2) KAYNAK iSLEMINI SEC (T7) tusuna basin ve HF
ateglemeli TIG DC iglemini segin.
3) KAYNAK MODU SEGIM TUSUNA (T9) basin ve NOKTA
KAYNAK COK SOGUK TACK fonksiyonlarindan birine
. - . gidin. TACK WELD LED'i yanip sénerken LED surekli
6) KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI (T10) tusuna birkag kez yanar.
basarak cesitli TIG KAYNAK PARAMETRELERINI ayarlamak 4y ENKODER Dugmesini (E) déndirerek 2
mimkindar (“TIG AC ve DC Kaynak” paragrafina bakin - parametreyi ayarlayabilmek igin KAYNAK PA-
KAYNAK PARAMETRELERI). RAMETRELERINI SEC (T10) tusuna basin ve
birakin:
7) Segilen  parametreleri  kaydetmek igin  KAYNAK + Bireysel ColdTack noktalan dizisi igin toplam punta
PARAMETRELERINI SEQ (T1 0) tU§unu baSIll tutun. kaynak slresi “t... (O 01- 10 0 Sn)
8) Yukarida belirtilen tim segimler/diizenlemeler yapildiktan « Bireysel ColdTack noktasi “P...” siiresi (0,01-1,0 sn).
sonra kaynak iglemine baslanabilir.
9) Kaynak islemi sirasinda EKRAN, operatoriin gercekte
kaynak yaptidi gercek Amper(A) degerini gosterir.
TACK fonksiyonu aktif ve tek ColdTack
noktasi ile TIG HF DC kaynagi
Cok az 1s1 uygulayarak hassas, glivenli punta kaynagi yapmayi
midmkin kilan yenilikgi TIG HF DC punta kaynak cihazi.
Prosedir asagidaki gibidir:
1) Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin. O b d) (110
2) Hosomel {?g%“@?;,enf,ﬁ?segn” tusuna basin ve HF ) KaYNAK PARAMETRELERI SECIMI (T10) tusuna birkag kez basarak cesit
3) KAYNAK MODU SEC'M TU§una (T 9 ) basin ve TIG KAYNAK PARAMETRELERINI ayarlamak mimkundur (“TIG Kaynag!”
paragrafina bakin - KAYNAK PARAMETRELERI)
SPOT KAYNAK soguk - Tack fonksiyonlarindan wm
birine gidin. TACK WELD ve LED'ler stirekli 5 == 6) Secilen parametreleri kaydetmek icin KAYNAK PARAMETRELERINI SEC (T10)
yanar. tusunu basih tutun.
o 7) Yukarida belirtilen tim secimler/dlizenlemeler yapildiktan
4) SPOT KAYNAK LED' yanip sénmeye sonra kgynalg islemine baglanabilir. o 3
baslayana kadar KAYNAK PARAMETRELERI 8) Kaynak |§IemJ S|.ra'S|r.1.da EKRAN, operatériin gercekte kaynak yaptigi gercek
SECIM Tusuna (T10) basin ve birakin. Amper(A) degerini gosterir.
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TIG “AC ve DC” kaynagi
- Kaynak parametreleri

. ) ” 4000 AC/DC
: s?ﬁﬁ%l\fs I?%t%(); fgr?f?é?j?-:s i sﬁkllde yapilandirilabilir: Eg Rg 5+ 400 A
* OZEL (SPE) konfigurasyon. DYNAMIC TIG 55400 A
STANDARD KONFIGURASYON (Std) (S;?)ELE[-)r;gG g : gg?ﬁ
Fabrikadan c¢iktiginda kaynak makinesi normalde STANDART SOFT TIG 5+283A

(Std) modda yapilandirilir. Yapilandirmayi kontrol etmek igin
asagidaki igslemleri gercgeklestirin:

SLOPE UP siiresi (0,0 + 5,0 sec)
ANA kaynak AKIMI 11

SLOPE DOWN siiresi (0,0 + 8,0 san.)

1) Kaynak makinesi kapaliyken, “PRG” PROGRAM tusunu
basili tutun (T2). SON kaynak AKIMI
2) Gug kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak 4000 AC/DC
makinesini galistirin. -
3) EKRAN (D) asagidaki mesaji gosterir: Std (kaynakgi l:g 23 5+ 400A
STANDART modda yapilandiriimistir). DYNAMIC TIG 55400 A
SPEED TIG 5+400A
COLDTIG 5+231A
SOFT TIG 5+283A

4) 4) Onaylamak icin “PRG” PROGRAM tusuna (T2) basin.

STANDART (Std) konfiglirasyonda bulunan, programlanabilen
ve dizenlenebilen (ENKODER tusu gevrilerek)
PARAMETRELERI 3 farkh alt gruba ayrilabilir:

KAYNAK

1- “TEMEL” KAYNAK PARAMETRELERI

Ayarlamak igin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tusuna
(T10) birkag kez basin:

L6 L1 L20

L2 L3

L14 L15

NP2 PRE-GAS SURESI (0,05 + 1,00 sec)

UYARI: Bu, “Kaldirma” tipi ateslemeli TIG DC kaynak islemleri
aktifken programlanamaz.

BASLANGIC kaynagi AKIM

UYARI: Bu yalnizca 4 VURUSLAr veya DONGU kaynak modu
etkinlestirildiginde programlanabilir.

10

UYARI: Bu yalnizca 4 VURUS veya DONGU kaynak modu etkinlegtirildiginde

programlanabilir.
POST GAS siiresi (0,5 + 25,0 sec)

UYARI: Gaz sonrasi LED'i yanip séndiigiinde ve LED I1 ayni
anda yandiginda, bu kaynak makinesinin gaz sonrasi
asamasinda oldugu anlamina gelir.

Ayar asamasindan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
AYAR tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun.

2- PULSE modu etkinken KAYNAK
PARAMETRELERI:

VURUSIi TIG kaynagi, arkin daha iyi kontrol edilmesini ve
malzemenin daha iyi de-formasyonunu saglar.

GEKAMAC AC/DC, 4 farkli modda TIG AC ve DC VURUSIi
kaynak icin kullanilabilir:

* SLOW PULSE

* FAST PULSE

* ULTRAFAST PULSE

* SYN PULSE

UYARI: Pulsasyon, BASLANGIC ve SON akim sliresi boyunca
otomatik olarak devre disi birakilir.

2A) SLOW PULSE

Parametrelerin manuel olarak ayarlandigi TIG VURUS kaynagi.
UYARI: Bu sadece 3 TIG kaynak islemi kullanildiginda
programlanabilir.

istenen VURUS etkin olana kadar PULSE tusuna
(T5) basin.
LED ON SLOW yavasga yanip séner.

4000 AC/DC
TIGDC 5+400A Asagidakileri ayarlamak igin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM Tusuna
TIGAC (T10) birkag kez basin (“TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK
DYNAMIC TIG 5+ 400 A PARAMETRELERINE ek olarak):
SPEED TIG 5+400A
COLD TIG 5+231A
SOFT TIG 5+283A
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ZIRVE AKIM lp 2C) ULTRA HIZLI PULSE
Parametrelerin manuel olarak ayarlandigi TIG psisw
4000 AC/DC VURUS kaynagi. FAsr\»l:.%\on
TIG DC 5+400A UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG DC veya FASP'ULSSSYN
TIGAC “KALDIRMA?” tipi ateslemeli TIG DC kaynak
DYNAMIC TIG 5+400A islemleri kullanildiginda programlanabilir. @
SPEED TIG 5+400A B
COLD TIG 5+231A
SOFT TIG 5+283A Kuglk kalinliklarin kaynagi icin ideal olan 2000 Hz'e kadar
yiksek olmayan titresim frekanslarinin kullanilabilmesi, ark
TEMEL AKIM b konisinde ve termal olarak degistirilen alanda buyUk bir azalma,
daha kararli, konsantre bir ark ve kaynak nufuziyetinde ve
4000 AC/DC hizinda bir artis elde etmeyi mimkun kilar.
TIGDC 5+400A LA LA
TIG AC ® ®
DYNAMIC TIG 5+400A
SPEED TIG 5+400A
COLD TIG 5+231A
SOFT TIG 5+283A
ZIRVE akim siiresi Tp _
Istenen pulsasyon aktif olana kadar PULSE tusuna (T5) basin.
4000 AC/DC ULTRA HIZLI ACIK LED'i cok hizli yanip séner. ' '
TIGDC P 0,01 + 0,99 sec Asagidakileri ayarlamak icin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM
- Tusuna (T10) birkag kez basin (“TEMEL” olarak tanimlanan
TIG AC P 0,10 + 0,99 sec KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak):
Temel akim siiresi Tb L1 Lg L9
4000 AC/DC
TER PULSE
TIG DC b 0,01 +0,99 sec 'L” N\ Q
TIG AC b 0,10+ 0,99 sec X T ]-LJ"U"\. .
--I CYCLE ‘_T_‘ 10-
Ayar asamasindan ¢ikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
AYAR tusunu (T10) yaklagik 1 saniye basili tutun. 121
2B) FAST PULSE TEMEL AKIM o
Parametrelerin manuel olarak ayarlandigi TIG VURUS kaynagi. 4000 AC/DC
UYARI: Bu sadece HF ategslemeli TIG DC veya “ Kaldirma” tipi 5+ 400 A
ateslemeli TIG DC kaynak prosesleri kullanildiginda
programlanabilir. ZIRVE AKIM I
SLOW. -
. AST - 10
Istenen VURUS aktif olana kadar PULSE tusuna (T! ”EE/Bs:« 4000 AC/DC
basin.LED ON FAST hizli bir sekilde yanip séner. PULSE 5+400A
Asagidakileri ayarlamak igin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM Tusuna (T10) birkag kez = PULSASYON FREKANSI f
basin (“TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK
PARAMETRELERINE ek olarak): 4000 AC/DC
L1 L18 119 ULTRA HIZLI 500 + 2000 Hz
roqtor PULSE Ayar asamasindan ¢ikmak icin KAYNAK PARAMETRELERI
1 1 Ip AYAR tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun.
= o/ L L
)
: CYCLE .—T— (D
TEMEL AKIM b
4000 AC/DC
5+400A
ZIRVE AKIM Ip
4000 AC/DC
5+400A
PULSASYON FREKANSI f
4000 AC/DC
HIZLI 0,5+ 500 Hz
Ayar asamasindan cikmak icin KAYNAK PARAMETRELERI AYAR
tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun.
N 11 7N
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2D) SYN PULSE 1. Seviye zirve akimi lip
Parametrelerin sinerjik ayari ile TIG puls kaynagi.
1 sinefik ayari Il 17 pu's kaynadt. Y 4000 AC/DC
UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG DC veya “Kaldirma” tipi -
ateglemeli TIG DC kaynak islemleri  kullanildiginda TIG DC 5+400A
programlanabilir. TIGAC
} DYNAMIC TIG 5+400A
AT 0 on SPEED TIG 5+400A
Ig_tg;ggs\l/nURU\? etkin olana kadar PULSE tusuna uLTRA ﬁm COLD TIG 5-931A
SYN LED agik. PULEE 5 SOFT TIG 5+283A
Asagidakileri ayarlamak icin KAYNAK PARAMETRELI J § §
Tusuna (T10) birkag kez basin (“TEMEL” olarak tanimlanan 2. Seviye zirve akimo@g AC/DC
KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak): TIG DC 5+400A
L1 L18 L19 TIG AC
e DYNAMIC TIG 5+400A
r 'lsw« I PULSIE SPEED TIG 5+400A
. e '°-u-\ COLD TIG 5+231A

1. Seviye temel akimi l1b

. o I..J'-‘L oI ‘ ‘\,.v SOFT TIG 5+ 283 A
= CYCLEA l— —. om .

4000 AC/DC
TEMEL AKIM lo TIG DC 5+400A
TIGAC
4000 AC/DC DYNAMIC TIG 5+400A
30 +400A SPEED TIG 5+400A
. R L . — COLD TIG 5+231A
Daha az yetenekli operatdrler igin iyi olan bu islev, titresim SOFT TIG 5+283A

parametresini (Tepe akimi Ip ) degistirmeyi mimkin kilar ve
ilgili titresim parametreleri icin diger degerler (Temel akim Ib -

Titresim frekansi f ) otomatik olarak degigir Ayar agsamasindan ZIRVE AKIM SURES! i

cikmak igin, K_AYNAK PARAMETRELERI AYAR tusunu (T10) 4000 AC/DC
aklasik 1 saniye basili tutu . TIG DC P 0,01+ 0,99 sec
3- PULSE modu ve DONGU kaynak modu TIG AC P 010 = 0.99 sec
etkinken KAYNAK PARAMETRELERI (DONGU : :
LED'i acgik) TEMEL AKIM SURESI Te
Bu kaynak modu aktif oldugunda, 2 farkli VURUS akimi 400(_) AC/DC
seviyesinde (11 ve 12) galismak mimkiindiir. Bunu yapmak icin TIGDC b 0,01+0,99 sec
(sadece Ib, Ip ve f VURUS parametrelerini degil), ayni zamanda TIG AC b 0,10 + 0,99 sec

2. seviye TEPE akimini da (I12p) ayarlamaniz gerekir. Diger 2.
seviye VURUS parametreleri (TEMEL AKIM I12b ve FREKANS f . . .
) sinerjik olarak elde edilir. FREKANS sabit kalirken 2. seviye  Yar asamasindan gikmak icin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tusunu
TEMEL AKIM I2b , 1. seviye akimlar arasindaki oranla

orantihdir.

st

3A - YAVAS PULSE + DONGU (TIG AC-TIG DC) (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun.

Temdef db"a'gﬁﬂ SEU'fasyon ?%';‘ o Lt 3B - HIZLI PULSE + DONGU (TIG DC)
olana kadar usuna o tt Yeniden birakilan pulsasyon aktif
basin (LED AGIK YAVAS yavas Eeccl olana kadar PULSE tusuna (T5) ° g AT Hon
yanip soner). , O & S o basin (LED ACIK HIZLI hizli yanip oo (umRACE
CYCLE kaynak modu aktif olana kadar B osm séner). oNEN B
(CYCLE LED'i yanar) KAYNAK MODU Puise ) CYCLE kaynak modu aktif olana kadar @@
SEGIM tusuna (T9) basin. [@X(s)  (CYCLE LEDi yanar) KAYNAK MODU )
J SECIM tusuna (T9) basin.
Asagidakileri ayarlamak igin KAYNAK PARAMETRELERI Asagidakileri ayarlamak icin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM Tusuna (T10)
SECIM Tusuna (T10) birkag kez basin (‘TEMEL” olarak birkag kez basin (“TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK PARAMETRELERINE

tanimlanan KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak):
L1 L7 L18 L19

ek olarak):
L1 L7 L18 L19

o ER PULSE
.tmrr v e o gg'm PULSE
o FORCE I Ip,

~ e, @Rce F

P U
l \. L J n I m
crcie “_T_" 1!- ' l cvoLe ‘._T_.‘ \.1!-

1- SEVIYE ZIRVE AKIMI 11p

4000 AC/DC
5+400A

) 12 Fan

HEEENE <2
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2 SEVIYE ZIRVE AKIMI Izp 3D - SYN PULSE + DONGU (TIG DC)
Istenen pulsasyon aktif olana kadar o it
4000 AC/DC (SYN LED' yanar) PULSE tusuna o ot s;ﬂ>o on
5+400A (T5) basin. 5% Y e
CYCLE kaynak modu aktif olana kadar | 0 &
IEF] 1. SEVIYE TEMEL AKIM lib (CYCLE LED'i yanar) KAYNAK MODU . @@
SECIM tusuna (T9) basin. @ . S/
4000 AC/DC Asagidakileri ayarlamak igin KAYNAK
5+400 A PARAMETRELERI SECIM Tusuna (T10) birkag kez basin
(“TEMEL” olarak tanimlanan KAYNAK PARAMETRELERINE ek
PULSASYON FREKANSI f olarak):
HIZLI 0,5+ 500 Hz
Lo [5AS
tTARc W
.. . .&)RCE ~ 1 r r\
Ayar agsamasindan ¢ikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI : i 3 ° k' i
AYAR tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun. _J i 'L_
3C - ULTRA HIZLI PULSE + DONGU (TIG DC) . )
Yeniden birakilan titresim etkin olana — 1. SEVIYE ZIRVE AKIM l1p
kadar PULSE tusuna (T5) basin (LED 0 i3 | | rasr>Ton
ACIK ULTRA HIZLI gok hizli yanip e urra”” 4000 AC/DC
soner). CYCLE kaynak modu aktif o & 30+400A
olana kadar (CYCLE LED'i yanar) @@
KAYNAK MODU SECIM tusuna (T9) : = UYARI: SYN PULSE fonksiyonu aktif oldugunda, 1. seviye
basin. . ) ZIRVE AKIMI ( I1p ) diger 1. seviye parametrelerinin ( 11b , f)
Asagidakileri ayarlamak icin KAYNAK PARAMETRELERI degerleriyle bir sinerji elde etmek icin diizenlenir.
SECIM Tuguna (T10) birkag kez basin (“TEMEL” olarak . .
tanimlanan KAYNAK PARAMETRELERINE ek olarak): 2. SEVIYE ZIRVE AKIMI Izp
L1 17 L8 L19 4000 AC/DC
5+400A
L A
tTARC Q )
QR 1 r r . ; ; 5 ; i
: J \ UYARI: SYN PULSE fonksiyonu aktif oldugunda, 2. seviye ZIRVE
Ij" "|_| AKIMI ( I12p ) diger 2 seviye parametresi (12b, f) igin
= T o thendL21degerleri ile pjr sinetji elde etmek lizere diizenlenir.
L21
Bir test kaynagdi yapmak istiyorsaniz, test sirasinda segcilen
1. SEVIYE ZIRVE AKIMI 11p parametrenin LED'i yanip séner ve EKRAN ayarlamakta
oldugunuz parametrenin degerini gosterir Ayar asamasindan
4000 AC/DC ¢tkmak igcin KAYNAK PARAMETRELERI AYAR tusunu (T10)
5+400A yaklasik 1 saniye basili tutun.
. . NOT: Kaynak islemi sirasinda LED 11 ve LED Ip EKRAN
2. SEVIYE ZIRVE AKIMI I2p lizerinde acik kalirsa, kaynak yaptiginiz 1. seviye akim
gordntilenir.
4000 AC/DC
- NOT: Kaynak islemi sirasinda LED 12 ve LED Ip EKRAN
5+400A Pt ‘ .
ugef/nqe gglk kalirsa, kaynak yaptiginiz 2. seviye akim
1. SEVIYE TEMEL AKIM lib gorantilenir.
4000 AC/DC OZEL KONFIGURASYON (SPE)
5+400A
Kaynak iglemlerinde:
PULSASYON FREKANSI f « HF ateslemeli TIG AC
» HF ateslemeli TIG DC
4000 AC/DC GEKAMAC AC/DC, bazi KAYNAK PARAMETRELERININ
ULTRAHIZLI 500 + 2000 Hz modifikasyonunu etkinlestirmeyi miimkin kilar, béylece daha
¢ok yonlu bir kaynak makinesi ile daha mikemmel bir kaynakgi
. . saglar Aktivasyon, yalnizca makine konfiglirasyonu STANDART
Ayar agamasindan ¢ikmak icin KAYNAK PARAMETRELERI (Std) 'dan OZEL (SPE) 'ye degistirildikten sonra gerceklesir, bu
AYAR tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun. da asagidaki sekilde yapiimalidir:
1) Kaynak makinesi kapaliyken, “PRG” PROGRAM tusunu
basil tutun (T2).
2) Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.
3) EKRAN (D) asagidaki mesaji g0sterir. Std (kaynak
makinesi STANDART modda yapilandiriimistir).
ca Fa
' '
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4) 4) EKRAN (D) asagidaki mesaji gosterene kadar  Ayaragamasindan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI AYAR
ENKODER Tusunu (E) cevirin: SPE (kaynak¢i OZEL  tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun.
modda yapilandirildr).

UYARI: Bu KAYNAK PARAMETRELERI yalnizca kalifiye personel
veya teknisyenler tarafindan egitilmis kisiler tarafindan

@ uygulanmalidir.

— | Kaynak parametreleri i¢cin maksimum ve
G minimum limitlerin dizenlenmesi

or=

@] SPECIAL (SPE) konfigiirasyonunda kaynak

— makinesi: Kaynak islemlerinde:

ot » HF ateslemeli TIG AC

o = + HF ateslemeli TIG DC

Q GEKAMAC AC/DC, bazi KAYNAK PA-RAMETRELERI igin

MAKSIMUM VE MINIMUM LIMITLERIN degistirimesini

mumkin kilar ve bdylece daha uzman bir kaynakgiya daha gok
5) Onaylamak i¢in “PRG” PROGRAM tusuna (T2) basin. yonli bir kaynak makinesi saglar.

. Asagidaki sekilde devam edin: )
OZEL (SPE) konfigirasyonda  programlanabilen ve 1) KAYNAK PARAMETRELERI SECIM Tusuna (T10) basarak

degistirilebilen ( ENKODER diigmesi cevrilerek) KAYNAK ve hemen birakarak kaynak makinesini agin.
PARAMETRELERI, STANDART konfigiirasyondakilerle birlikte, 2) Asagidaki kaynak parametrelerinin sinirlarini ayarlamak igin KAYNAK
KAYNAK PARAMETRESI AYAR digmesine (T10) art arda PARAMETRELERI SECIM tusuna (T10) birkag kez basin:
basilarak ayarlanablllr
120
L11
START "
.FORCE '.‘ r @ Lo :TOIIRT K
® r‘.\ 1' .L.{oncz '11 l— ® P
o= ‘ . od ® ‘ o '
> [

ATESLEME AKIMI

L2 L3 L14 L15
4000 AC/DC PRE-GAS siiresi (maksimum limit 1,00 ila 2,50 sn
5+400A arasinda ayarlanabilir)

SLOPE UP siiresi (maksimum limit 5,00 ila 10,0 saniye
arasinda ayarlanabilir)

Uzaktan kumandalar icin MINIMUM AKIM - minimum

UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG AC - HF ateslemeli TIG
DC kaynak islemleri icin programlanabilir.

ATESLEME ZAMANI siiresi (t.01 (0,01 sn)-t.50 (0,50

limit ayarlanabilir:
sn))
UYARI: Bu yalnizca HF ateslemeli TIG AC kaynak islemi etkin 4000 AC/DC
oldugunda programlanabilir. 5+400A

UYARI: Bu 2 parametrenin degeri ¢ok disiikse, bu durum
ateslemeye engel olabilir.

UYARI: Minimum limit ayari (uzaktan kumanda icin MINIMUM
AKIM) ANA kaynak AKIMI 11 dederinden biyiik veya egsitse,
ATESLEME kaynak AKIMI uzaktan kumanda igin sectiginiz ayardan bagimsiz olarak ANA
kaynak AKIMI I11'de kaynak yapacaksiniz.

4000 AC/DC .
- 'slope down) siiresi (maksimum sinir
XA EGIM ASAGI (sl down) siiresi (maksi
TIG DC 5+400A 8,00 ila 15,0 saniye arasinda ayarlanabilir)
E?Nﬁm CTIG 5 - 400 A POST-GAS siiresi (maksimum limit 10,0 ila 25,0
SPEED TIG 5 . 400 A saniye arasinda ayarlanabilir)
COLD TIG 5+231A SPOT KAYNAK SURESI (Spot Welding Time)
SOFT TIG 5:283A (maksimum limit 10,0 ila 25,0 sn arasinda

ayarlanabilir)

UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG AC veya HF ateglemeli . ;

TIG DC kaynak islemleri ve 2 VURUS kaynak modu ﬁ¥aArRat§amasmgr?r(1) glkrkr;ak k'91'n KAYN'SK IP'?RIAMEATREILERI

kullanildiginda programlanabilir. AR tusunu (T10) yaklasik 1 saniye basili tutun. Ayarlanan
degerler artik etkindir ve kaynak islemi baglayabilir.

SON kaynak AKIM
4000 AC/DC

TIG DC 5+400A
TIGAC

DYNAMIC TIG 5+400A
SPEED TIG 5+400A
COLD TIG 5+231A
SOFT TIG 5+283A

UYARI: Bu sadece HF ateslemeli TIG AC veya HF ateslemeli
TIG DC kaynak islemleri ve 2 VURUS kaynak modu
kullanildiginda programlanabilir.

) 14 Fan
N N
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Otomatik kaynak noktalarinin
olusturulmasi ve hafizaya alinmasi

Operatorun isini dizgin bir sekilde yapmasi igin gereken
parametreleri tanimladiktan sonra, bunlari hafizaya kaydedebilir
ve asagidaki sekilde ilerleyerek bir KAYNAK PROGRAMI
olusturabilirsiniz.

UYARI: Ayar kaydetme asamasina erismek icin, ANA AKIM
LED'j I1 yanip sénmeden agik olmalidir.
1) “PRG” PROGRAM Tusunu (T2), EKRAN (D) yanip
sonen bir sayi ile birlikte Pr (6rn. Pr 1) gOsterene kadar en
az 5 saniye basili tutun. Bos olan KAYNAK PROGRAMINI
secebilmek igin, ENCODER digmesini (E) dondurin ve
kontrol panelinde gesitli ayarlar i¢in tim LED'lerin kapali
oldugu bir program arayin.
UYARI: MTA kontrol paneli en fazla 5 KAYNAK PROGRAMI
kaydetmenize izin verir ve Oénceden kaydedilmis bir
programin lizerine yazmak da mimkdiind(ir.

1) PROGRAMI KAYDETMEK igin “MEM” KAYDETME Tusunu
(T1) EKRANDA “Sto” goriinene kadar basili tutun.

2) KAYNAK PROGRAMI artik kaydedilmistir ve numarasi
kaydedilen diger ayarlarla birlikte EKRANDA (D) gorinur
(ilgili LED'ler yanip sbnmeden yanar).

| PROGRAMLI ve/veya MANUEL kaynak

PROGRAMLI KAYNAK

KAYNAK PROGRAMI kaydedildiginde, operator herhangi bir
parametre / fonksiyon turini dizenleyemeyeceginden yalnizca
6nceden ayarlanmis degerleri kullanarak kaynak yapabilir.
Diizenlemek icin MANUEL kaynak moduna gegin.

MANUEL KAYNAK

Secilen parametreleri ayarlamak/diizenlemek veya yeni bir

program olusturmak Uzere geri dénmek icin asagidaki adimlar

izleyin:

1) “PRG” PROGRAM Tusunu (T2) EKRAN (D) yanip s6nen
program numarasini gosterene kadar (6rnegin Pr5) basili
tutun (yaklasik 3 saniye).

2)
saat yonlnun tersine cevirin.

3) “PRG” PROGRAM tusuna (T2) basip biraktiginizda makine
ilk calisma durumuna geri déner.

4) Artik tek tek parametreleri ayarlayabilir veya diizenleyebilir
ya da yeni programlar olusturabilirsiniz.

5) Bos, kullanilmayan bir program yuvasi bulana kadar
programlari kaydirmak icin ENKODER Digmeyi (E)
dondurun.

i Kayith programlar ¢agirma

1) “PRG” PROGRAM Tusunu (T2) EKRAN (D) yanip sOnen
program numarasini gosterene kadar (6rnegin Pr 5) basili
tutun (yaklasik 3 saniye).

2) EKRAN (D) cagirmak istediginiz program numarasini
(yanip sonen) gosterene kadar ENKODER Digmesini (E)
cevirin (6rn. Pr4).

NOT: Cadirmak Ulizere kayith bir kaynak programi aramak igin
ENKODER diigmesini (E) déndiirdiigiiniizde MTA panelinde
yanip sbnmeden yanan herhangi bir LED yoksa, bu, ¢cagirmaya -



calistiginiz kaynak programinin kaydedilmedigi ve sonug olarak
cagrilamayacag! anlamina gelir!

| Hata ve koruma kosullari

3) Segilen program numarasini ¢agirmak igin “PRG”
PROGRAM tuguna (T2) basin ve birakin.

4) Artik PROGRAMLANMIS kaynak iglemini gergeklestirebilirsiniz. @

- Ll 1] = - l. l"
|Ayarlanan parametrelerin goruntlulenmesi ok > [HalE
(@)l : e

1) Gerekli programi ¢agirin (“Kayitli programlari gagirma” e
paragrafina bakin). @

2) Sirayla ayarlanan parametreleri goriintilemek e @]
icin  KAYNAK PARAMETRELERI SECIM r .I:”f'm S o B *
Tusuna (T10) basin ve birakin. 0 EORCE S T "

3) Secilen programa geri dénmek igin KAYNAF ' Sl f‘\.,l.

PARAMETRELERI SEGIM Tusunu (T10) -
saniyeden daha uzun sure basih tutun.

NOT: Ayarlanan parametreler diizenlenirse, programlamadan
otomatik olarak ¢ikarsiniz.

1

| Yardimci fonksiyonlar

“Enerji tasarrufu”

Bu fonksiyon, sadece kesinlikle gerekli oldugunda calisan
sogutma faninin ve sogutma ekipmaninin dogru galismasini
yonetir:

FAN MOTOR - Fan su durumlarda devreye girer:

- Kaynak sirasinda veya bu igslem bittikten sonra belirli bir
slire boyunca

- Termostat devreye girdiginde veya sifirlandiktan sonra
belirli bir slire boyunca.

SOGUTMA CIHAZI - Sogutma cihazi su durumlarda aktive

olur:

- Makine acildiginda birka¢ saniye igin etkinlestirilir. Bu

islem, sogutma sivisinin tesis icinde dogru basingta

dolagmasini saglamak igin kullanilir. Sogutma sistemi

kapatildiginda hata EKRAN'dan (D) kaybolmazsa teknik

servis bolimind arayin.

Kaynak sirasinda veya bu islem bittikten sonra belirli bir

sure boyunca.

1

| Fabrika ayarlari

UYARI: Bu islem, tiim parametrelerin fabrika ayarlarina
tamamen sifilanmasiyla sonuglanir.

Ayarlari sifirlamak igin sunlari yapmalisiniz:

Kaynak makinesi kapaliyken, KAYNAK ISLEMi SECIMI (T7)
ve KAYNAK MODU SECIMI (T9) tuglarini birlikte basil tutun.
Kaynak makinesini agin ve EKRAN (D) 80 gdsterene kadar
tuslari basili tutun.

iki tusu birakin.

Sifirlama prosedirt simdi basariyla tamamlanmistir.

16
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Ekipman sorunlara karsi korunur ve herhangi bir sorun ortaya
cikarsa EKRAN, operatére ekipmanda bir hata olustugunu
bildirmeye yarayan sabit veya yanip sénen (hata kodu) mesajlar
(hatanin tirine bagli olarak) gosterir (bkz. tablo 1) Tablo,
ekipmanda ortaya c¢ikabilecek tim hata kosullarinin bir 6zetini
ve mumkinse operatorin sorunu ¢dzmeye calismak igin ne
yapmasi gerektigini saglar.

Otomatik sifirlama hatasi: alarm durumu ¢oziildikten sonra
ekipman tekrar galismaya baslar ve operatoér tekrar kaynak
yapabilir!

LUTFEN DIKKAT: Ariza devam ederse, arizanin nedenini
arastirn ve gerekirse teknik yardim departmanimizia
iletisime gecin.

Tim bunlar, teknik yardim departmanimizin (ekipmanin
operatdr araylzinde her hata mesaji gérindiginde iletisime
gecilmesi gereken) sorunlari daha kolay, mimkin oldugunca
¢abuk ve kullanicinin raporlari sayesinde ¢ézmesini saglamak
icin gereklidir, c¢inki bu arada makine operatérin isini
yapmasina izin vermeyecektir.

Tablo 1

Ekran Teshis

BASING SALTERI

Bu mesaj, sogutma ekipmani makineye
baglandiginda ve hidrolik devredeki basing eksikligi
nedeniyle basing anahtari kapanmadiginda
goruntalenir.

E01

ASIRI GERILIM

Bu mesaj, glic kaynagi voltaji 500V'u astiginda
goruntilenir. Ariza devam ederse, arizanin nedenini
arastirin ve gerekirse teknik yardim
departmanimizla iletisime gegin.

E02

DUSUK VOLTAJ

Bu mesaj, glic kaynagi voltaji 280V'un altina
distiginde gorintilenir. Ariza devam ederse,
arizanin nedenini arastirin ve gerekirse teknik
yardim departmanimizla iletisime gegin.

EO03

YUKSEK VOLTAJ

Bu mesaj, primer akimi tesis igin tehlikeli olan
degderleri astiginda gorintilenir. Ariza devam
ederse, arizanin nedenini arastirin ve gerekirse
teknik yardim departmanimizla iletisime gegin.

E04

TERMAL KORUMA
Asiri yiksek sicaklik nedeniyle kaynak durur

tc (termostat etkin) Otomatik sifirama hatasi.
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