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Degerli okuyucu

Girig

Givenlik
talimatlari
aciklamasi

Bize karsi duymus oldugunuz glivene tesekkur ederiz ve yiksek teknoloji ile donatiimis bu
Fronius Urdnind aldiginiz i¢in sizi kutlariz. Elinizdeki bu kilavuz, sahip oldugunuz Griin
hakkinda bilgi sahibi olmaniza yardimci olacaktir. Bu kilavuzu dikkatli bir sekilde okuyarak
elinizdeki Fronius trdnunin ¢ok yonlu kullanim olanaklarini 6greneceksiniz. Ancak bu
sekilde UrGininizidn sundugu avantajlardan en Ust dlizeyde faydalanabilirsiniz.

Lutfen guvenlik talimatlarina uyun ve driinin kullanildidi yeri daha guivenli hale getirin.
Urtinlin dikkatli ve hassas bir sekilde kullaniimasi kalitesinin ve glvenilirliginin uzun
surmesini saglayacaktir. Bunlar ¢ok iyi sonug almak icin vazgecilmez kosullardir.

TEHLIKE! Dogrudan tehdit olusturan bir tehlikeyi ifade eder. Bu tehlike

onlenmedigi takdirde 6lim ya da ciddi yaralanma meydana gelir.

UYARI! Tehlikeli olusturmasi muhtemel bir durumu ifade eder. Bu tehlike
onlenmedigi takdirde 6lim ve ciddi yaralanma meydana gelebilir.

takdirde hafif ya da kiiglk ¢apli yaralanmalar ve maddi kayiplar meydana
gelebilir.

NOT! Yapilan islemin sonuglarini etkileyebilecek olasiliklari ve ekipmanda
meydana gelebilecek olasi hasarlari ifade eder.

n DIKKAT! Zarar vermesi muhtemel bir durumu ifade eder. Bu tehlike énlenmedigi

ONEMLI! Uygulamaya yénelik ipuglarini ve diger énemli bilgileri ifade eder. Zarar verici ya
da tehlikeli bir durum igin bir ikaz s6zcugdu yoktur.

"Gulvenlik kurallan" bélimuande yer alan sembollerden birini gérdigintzde ¢ok dikkatli
olmaniz gerekir.
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Guvenlik kurallari

Genel

Cihaz, ginimuz teknolojisine ve gegerliligi kabul edilmis dizenlemelere
I!ﬂJ uygun olarak uretilmistir. Bununla birlikte hatali ya da amag disi kullanimda;
L J - operatoriin ya da Uglncu kigilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma acisindan tehlike mevcuttur.

Cihazin devreye alinmasi, kullaniimasi, bakimi ve onarimi ile gérevli kisilerin,

- gerekli yetkinlige sahip olmasi,

- kaynak bilgisine sahip olmasi ve

- bu kullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak
uygulamasi zorunludur.

Kullanim kilavuzu, surrekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza
edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak, kazalari dnlemeye ve ¢evrenin
korunmasina yonelik genel ve yerel dizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihaz Uzerindeki tim guvenlik ve tehlike notlari,

- okunur durumda bulunacak

- zarar verilmeyecek

- yerinden ¢ikartiimayacak

- Uzeri kapatilamayacak, tzerine herhangi bir sey yapistiriimayacak ya da
Uzeri boyanmayacaktir.

Cihaz tzerinde bulunan guvenlik ve tehlike talimatlarinin yerleri icin
cihazinizin kullanim kilavuzunun "Genel bilgi" bélimune bakin.
Guvenligi etkileyebilecek arizalari cihazi devreye almadan dnce ortadan
kaldirin.

S6z konusu olan sizin giivenliginiz!

Amaca uygun

Cihaz yalnizca kullanim amacina uygun igler igin kullaniimahdir.

kullanim
Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen kaynak yontemleri igin
§ tasarlanmistir.

Baska tlrlU ya da bu gergevenin disina gikan kullanimlar, kullanim amacina
uygun olarak kabul edilmez. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan
Uretici sorumlu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir

- kullanim kilavuzundaki tim bilgi notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik
edilmesi

- tum glvenlik ve tehlike notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik edilmesi

- denetleme ve bakim iglemlerinin yapiimasi.

Cihazi asagidaki uygulamalar i¢in asla kullanmayin:
- Borularin buzunu ¢ézme

- Pilleri/Akuleri sarj etme

- Motorlara yol verme

Cihaz, endustri ve ticaret alaninda kullaniimak izere tasarlanmistir. Yasam
alaninda kullanimdan kaynaklanan zararlardan uretici sorumlu tutulamaz.

Kusurlu ya da hatali is sonuglari dolayisiyla tretici higbir sorumluluk kabul
etmez.



Ortam kosullar

isletme sahibinin
yukiimlilukleri

Personelin
yukiimliilikleri

Ag baglantisi
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Cihazin belirtilen alanlar disinda galistirilmasi ya da depolanmasi da amag
disi kullanim olarak degerlendirilir. Bu tirden kullanimlardan dogan
hasarlardan Uretici sorumlu degildir.

Ortam havasinin sicaklik arahgi:
- igsletme esnasinda: -10°Cila+40°C (14 °Fila 104 ° F)
- tasima ve depolama esnasinda: -20 ° Cila+55°C (-4 ° Fila 131 ° F)

Bagil hava nemi:
- 40°C'de (104 ° F) % 50
- 20° C'de (68 ° F) % 90'a kadar

‘&

Ortam havasi: tozdan, asitlerden, asindirici gazlardan ya da kimyasal
maddelerden vb. arindiriimis olmalidir
Deniz seviyesinden yikseklik: en fazla 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Sadece

- is glvenligi ve kazalari 6nleme konusunda temel kurallara asina ve
cihazin kullanimi konusunda egitilmis,

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guvenlik kurallan" bolimund okumus,
anlamis ve bunu imzasiyla onaylamis,

- taleplere uygun is sonuglari konusunda egitimli kisilerin cihaz Uzerinde
calismasi isletme sahibinin yikimlulagua altindadir.

Personelin guvenlik bilinciyle galisip calismadigi dizenli araliklarla kontrol
edilmelidir.

Cihazda galismakla yukimli tim kisiler, calisma 6ncesinde

- is glvenligi ve kazalari 6nleme konusunda temel kurallara uymakla

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guivenlik kurallari" bolimini ve uyari
notlarini okumakla ve bunlari anladiklarini ve uyguladiklarini imza ile
onaylamakla mukelleftir.

isyerini terk etmeden énce, kimse yokken dahi can ve mal kayiplarinin
olusmayacagindan emin olun.

Yuksek giclu cihazlar akim tiketimleri nedeniyle sebekenin enerji kalitesini
etkileyebilirler.

Bu durum bazi cihaz tiplerini asagidaki sekillerde ilgilendirebilir:

- Baglanti ile ilgili sinirlamalar

- Izin verilen maksimum sebeke empedansi ile ilgili hususlar )
- Gerekli minimum kisa devre kapasitesi ile ilgili hususlar )

) umumi sebekeye yapilan her bir arabirim Uzerinde
bkz. Teknik Veriler

Bu durumda isletme sahibi ya da cihaz kullanicisi, cihaz baglantisinin yapilip
yapilamayacagina elektrik dagitim sirketine danisarak karar vermek
zorundadir.

NOT! Ag baglantisinin glvenli bir topraklamaya sahip olmasina
dikkat edilmelidir



Kendini koruma
ve c¢alisanlarin
korunmasi

Giuriiltii emisyon
degerlerineiligkin
bilgiler

=
Py

Kaynak esnasinda ¢ok sayida tehlike olusur, érn.:
- Kivileim, etrafa sacgilan sicak metal pargalar
- gOzlere ve deriye zarar veren ark 1ginimi

- kalp pili tagiyan kigiler icin hayati tehlike anlamina gelen tehlikeli
elektromanyetik alanlar

- gebeke ve kaynak akimindan kaynaklanan elektriksel tehlike

- artan gurGltu kirliligi

zararll kaynak dumani ve gazlar

Kaynak iglemi esnasinda is parcasi Uzerinde ¢alisan kisiler, asagida belirtilen
Ozelliklere sahip uygun koruyucu giysiler kullanmalidir:

- aleve dayanikli

- yalitici ve kuru

- tum bedeni kaplayan, hasar gérmemis ve iyi durumda

- Koruyucu kask

- pacasiz pantolon

-
Py

Q

Kaynak elbisesi giyinme ayrica sunlari icerir:

- Uygun filtre iceren koruyucu siperlik vasitasiyla gozleri ve yiziu UV
Isinlarina, 1siya ve kivilcima karsi koruyun.

- Koruyucu siperlik gerisinde kenar korumasi olan uygun bir koruyucu
g6zluk takin.

- Saglam, islak yuzeylerde bile yalitim saglayan ayakkabi giyin.

- Elleri uygun eldivenlerle koruyun (elektrik yalitimi, i1sidan koruma).

- GUrultd maruziyet duzeyini azaltmak ve yaralanmalardan korunmak icin
kulaklik takin.

&

7\
O

insanlari, ézellikle gocuklari, cihazlarin igletimi ve kaynak prosesi esnasinda

uzak tutun. Buna ragmen etrafta insanlar bulundugu takdirde

- ortaya gikabilecek tehlikeler konusunda (ark nedeniyle parlama, kivilcim,
sagliga zararl kaynak dumani, guralta kirliligi nedeniyle yaralanma
tehlikesi, sebeke ya da kaynak akimi nedeniyle olasi kazalar vb.) bu
kisileri bilgilendirin,

- uygun korunma araglari bulundurun ya da

- uygun koruyucu duvarlar ve perdeler insa edin.

Cihaz bosta iken ve EN 60974-1 uyarinca standart yUkte izin verilen
maksimum ¢alisma noktasina uygun olarak ¢alisma sonrasi soguma
evresinde 80dB(A)'dan duslk bir maksimum ses siddeti seviyesi (ref. 1pW)
Uretir.

Ydnteme ve ortama gore degisiklik gosterdidi icin, igyeri ile ilgili bir emisyon
degeri kaynak esnasinda (ve kesme esnasinda) belirtimeyebilir. Kaynak
yontemi (MIG/MAG kaynagi, TIG kaynagi), secilen akim tipi (dogru akim,
alternatif akim), gu¢ araligi, kaynatiimis metal tipi, is pargasinin rezonans
karakteristigi, is yeri ortami gibi cok farkli parametrelere baghdir.

11




Zararh gazlar ve
buharlardan
kaynaklanan
tehlike

Kivilcimdan
kaynaklanan
tehlike

Sebeke ve kaynak
akimindan
kaynaklanan
tehlikeler
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Kaynak esnasinda ortaya ¢ikan duman sagliga zararli gazlar ve buharlar
igerir.

Kaynak dumani dogum kusurlarina ve kansere yol agabilecek kimyasal
maddeler igerir.

Basinizi ortaya ¢ikan kaynak dumanindan ve gazlardan uzak tutun.

Ortaya ¢ikan duman ve zararli gazlar
- solumayin
- uygun araglarla galisma alanindan tahliye edin.

Yeterli taze hava girisi saglayin.

Yetersiz havalandirma durumunda, hava girisi olan solunum koruyucu maske
kullanin.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tipUnin vanasini veya ana gaz
beslemesini kapatin.

Emis gucunun yeterli olup olmadidi konusunda belirsizlik varsa, dlgtlen zararl
madde emisyon degerlerini izin verilen sinir degerlerle karsilastirin.

Asagidaki bilesenler digerlerine nazaran kaynak dumaninin zararlilik
derecesinden sorumludur;

- lIs parcasi icin teskil edilen metaller

Elektrotlar

Yuzey kaplamalari

Temizleyiciler, yag gidericiler ve benzerleri

Bu nedenle listelenen bilesenlere iliskin uygun malzeme givenligi veri
sayfalarini ve Uretici verilerini g6z édninde bulundurun.

Alev alabilir buharlari (6rn. solvent buharlari) arkin isinin alanindan uzak
tutun.

Kivilcim, yanginlara ve patlamalara neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda asla kaynak yapmayin.

Yanici maddeler arktan en az 11 metre (36 ft. 1.07 in.) ylksekte olmali veya
onaylanmis bir kapakla kapatiimalidir.

Uygun, test edilmis yangin sonduartculeri hazir bulundurun.

Kivilcim ve sicak metal pargalari kiigtik ¢atlak ve deliklerden bile etraftaki
alanlara ulagabilir. Yaralanma ve yangin tehlikesi olusmamasi igin uygun
tedbirler alin.

Uygun ulusal ve uluslararasi standartlara gére hazirlanmayan, yangin ve
patlama tehlikesi olan alanlarda ve kapali tanklarda, varillerde ya da borularda
kaynak yapmayin.

icinde gaz, yakit, mineral yadi vb. depolanmis olan konteynerlerde kaynak
yapiimamalidir. Artik madde nedeniyle patlama tehlikesi olabilir.

Elektrik carpmasi ¢ok tehlikelidir ve oldirici olabilir.

Cihazin icindeki ve disindaki gerilim altinda bulunan pargalara dokunmayin.

MIG/MAG ve TIG kaynaginda, kaynak teli, tel makarasi, besleme makaralari
ve kaynak teli ile baglantili olan tim metal pargalar da gerilim altinda bulunur.

Tel sirme Unitesini daima yeterli sekilde yalitiimis alt zemine yerlestirin ya da
uygun yalitilmig tel sirme Unitesi tespit yuvasi kullanin.




Kagak kaynak
akimlari

Kisisel korunma ve ¢alisanlarin korunmasi igin toprak ya da toprak potansiyeli
karsisinda bulunan yeterli sekilde yalitilmis, kuru altlik ya da kapak saglayin.
Althk ya da kapak, tim bdlgeyi gévde ve toprak ya da toprak potansiyeli
arasinda tamamen kaplamalidir.

TUm kablo ve iletim hatlari siki, hasarsiz, izole edilmis ve yeterli dl¢llere sahip
olmalidir. Gevsek baglantilari, yanik, hasar géormis ya da yetersiz Olgulere
sahip kablolari ve iletim hatlarini derhal yenileyin.

Kablolari ya da iletim hatlarini ne gévde ne de gévde parcalari etrafina
dolamayin.

Elektrotlar (6rtdlu elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli...)
- sogutmak i¢in asla sivi igcine daldirmayin
- devrede bulunan gi¢ kaynagina asla temas etmeyin.

iki giic kaynaginin elektrotlari arasinda, érnegin bir gic kaynaginin iki kat
bosta calisma gerilimi ortaya c¢ikabilir. Her iki elektrot potansiyeline ayni anda
temas edince muhtemelen hayati tehlikeye neden olabilir.

Sebeke kablosunu, koruyucu iletkenin fonksiyonel etkinligi agisindan uzman
bir elektrikgiye diizenli olarak kontrol ettirin.

Cihazi sadece koruyucu iletken iceren bir sebekede ve koruyucu iletken
kontagi olan bir prizde galistirin.

Cihaz, koruyucu iletken igcermeyen bir sebekede ve koruyucu iletken kontagi
olmayan bir prizde calistirildigi takdirde, bu agir ihmal olarak sayilir. Bu tirden
kullanimlardan dodan hasarlardan uretici sorumlu degildir.

Gerekirse is pargasini yeterli dizeyde topraklamak igin uygun araglar temin
edin.

Kullanilmayan cihazlari kapatin.

Yuksekte calisirken dusmeyi dnlemek icin emniyet kemeri takin.

Cihaz uzerinde galismadan 6nce, cihazi kapatin ve sebeke fisini ¢ekin.

Cihazi, sebeke fisi takilmasin ve tekrar agilmasin diye acgik sekilde okunabilen
ve anlagilir bir uyari levhasi ile glivenceye alin.

Cihazi agtiktan sonra:
- elektrik yUkleri depolayan tim is parcalarini desarj edin
- cihazin tim bilesenlerinin enerjisiz oldugundan emin olun.

Gerilim altinda bulunan pargalarda calismak gerekirse, ana salteri zamaninda
devreden ¢ikaracak ikinci bir kisi ¢gagirin.

Asagida belirtilen uyarilar dikkate alinmazsa, kagak kaynak akimi olugmasi
mumkuandtr, bu akimlar asagidakilere neden olabilir:

- Yangin tehlikesi

- g pargasina bagh olan yapi pargalarinin asiri isinmasi

- Koruyucu iletkenlerin tahrip olmasi

- Cihazin ve diger elektrik tesisatinin hasar gérmesi

is pargasi klemensinin is parcasina saglam sekilde baglanmasini saglayin.

is parcasi klemensini, kaynak yapilacak yere miimkiin oldugunca yakin
sekilde sabitleyin.

Elektrigi ileten zeminde, yeterli izolasyona sahip cihazi zemine yerlestirin.

Akim béllcd, cift bashkl yuva vb. kullaniminda, asagidakilere dikkat edin:
Kullanilmayan torg / elektrot tutucu elektrotu bile gerilim tasir. Kullanilmayan
torg / elektrot tutucu icin yeterli dizeyde yalitilmis bir depolama alani saglayin.

Otomatik MIG/MAG uygulamalarinda, tel siirme igin sadece kaynak teli
figisindan, bliylk makaradan ya da tel makarasindan izole edilen kaynak tel
surdn.
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EMU cihaz
siniflan

EMU ile ilgili
onlemler

EMA ile ilgili
onlemler

14

()

Emisyon sinifi A olan cihazlar:
((‘R)) @ @ - yalnizca sanayi bolgelerinde kullanim igin uygundur

bunun disindaki bdlgelerde performansi etkileyen ve tahrip
edici arizalara yol acabilir.

Emisyon sinifi B olan cihazlar:

- yerlesim ve sanayi bolgeleri icin dngodrulen emisyon sartlarini
saglarlar. Bu durum enerjinin umumi bir algak gerilim
sebekesinden temin edildigi yerlesim bolgeleri icin de gegerlidir.

Anma degerleri plakasina ya da teknik 6zelliklere uygun EMU cihaz
sinifi.

Bazi 6zel durumlarda normlarda belirtilen emisyon sinir degerleri
asllmamasina ragmen 6ngdrilen uygulama alanina yénelik bazi etkiler ortaya
cikabilir (6rn. kurulumun yapildigi yerde hassas cihazlar varsa ya da
kurulumun yapildidi yerin yakinlarinda radyo ya da televizyon alicilari varsa).
Bu tur bir durumda arizanin ortadan kaldiriimasi igin gerekli dnlemleri almak
isletme sahibinin sorumlulugundadir.

Cihazin ¢evresindeki ekipmanlarin ulusal ve uluslararasi yonetmeliklere
uygunlugunu test edin ve degerlendirin. Cihazdan etkilenebilecek arizall
ekipmanlara érnekler su sekildedir:

- Guvenlik ekipmanlari

- Sebeke, sinyal ve veri aktarim hatlari

- EDV ve telekomiinikasyon ekipmanlari

- Olgme ve kalibre etme ekipmanlari

EMU sorunlarini 6nleyecek destekleyici tedbirler:
1. Sebeke beslemesi
- Kurallara uygun ag baglantisina ragmen elektromanyetik bozulmalar
ortaya c¢ikarsa, ek tedbirler alin (6rn. uygun sebeke filtresi kullanin).

2. Kaynak hatlarini
- mUmkun oldugunca kisa tutun
- birbirine yakin gektirin (ayni zamanda EMF sorunlarini énlemek igin)
- diger hatlardan oldukg¢a uzaga yerlestirin

3. Espotansiyel baglantisi

4. s parcasini topraklama
- Gerekirse, toprak baglantisini uygun kondansatorler tizerinden
yapin.
5. Gerekirse perdeleme
- Ortamdaki diger ekipmanlari perdeleyin
- Komple kaynak donanimini perdeleyin

Elektromanyetik alanlar sebebi hentiz bilinmeyen saglik sorunlarina neden

olabilirler,

- Yakinda bulunan kigilerin saghgi Gzerinde etkiler, érn. kalp pili ve isitme
cihazlari tagiyanlar

- Kalp pili tasiyan kisiler, cihazin ve kaynak prosesinin hemen yakininda
durmadan 6nce, doktorundan tavsiye almalidir

- Kaynak kablolari ve torcun baslik/gévde kisimlari arasindaki mesafe
glvenlik nedeniyle mimkin oldugunca buyuk tutulmahdir

- Kaynak kablosunu ve hortum paketlerini sirtinizda tasimayin ve vicut ve
vicut pargalari etrafina sarmayin



Ozel tehlike Elleri, saclari, giysi pargalarini ve aletleri hareketli pargalardan uzak tutun,

noktalari .
ornegin:
)O% - Vantilatorler

- Digliler

- Makaralar

- Akslar

- Tel makaralari ve kaynak telleri

Tel tahrik motorunun dénen dislilerini ya da dénen tahrik parcalarini tutmayin.

Kapaklar ve yan pargalar sadece bakim ve onarim ¢alismasi esnasinda
acllabilir / uzaklastirilabilir.

Calisma esnasinda

- Tdm kapaklarin kapali ve tim kenar pargalarinin diizenli sekilde monte
edildiginden emin olun.

- Butun kapaklar ve kenar parcgalari kapali halde tutulmahdir.

Torgtan kaynak teli sizintisi yiiksek yaralanma riski anlamina gelir (elin
delinmesi, yizin ve gdzlerin yaralanmasi...).

Bu nedenle, torcu viicudunuzdan uzak tutun (tel sirmeli cihazlar) ve koruyucu
bir gézIUk kullanin.

Kaynak esnasinda ve kaynaktan sonra is parcasina dokunmayin - yanma
tehlikesi.

@A

i, | Soguyan is pargalarindan curuf dokulebilir. Bu nedenle is pargasini dizeltme
¢alismasinda dahi uygun koruyucu ekipman takin ve diger kisilerin yeterli
sekilde korunmasini saglayin.

%l

Yuksek galisma sicakhdi olan torg ve diger donanim pargalarini Gzerinde
calismadan 6nce sogumasini bekleyin.

Yangin ve patlama tehlikesi olan yerlerde 6zel kurallar gecerlidir
- ilgili ulusal ve uluslararasi hukumlere riayet edin.

Elektrik tehlikesi yliksek olan alanlarda galisacak gu¢ kaynaklari (6rn. boyler),
(Safety) isareti ile isaretlenmelidir. Gug kaynagi yine de bu tir yerlerde
bulunmamalidir.

n | |I&

Kagak sogutucu madde nedeniyle yanik tehlikesi. ileri ve geri su akisg! igin
baglantilari tanimlamadan dnce, sogutma unitesini devre digi birakin.

oo
>o o
> oo
"> o o

Sogutma maddesiyle galisirken, sogutucu madde guvenlik bilgi formu
talimatlarini gdzetin. Sogutucu madde guvenlik bilgi formunu servis
noktanizdan ya da Ureticinin internet sayfasindan elde edebilirsiniz.

Cihazlari vingle tasimak igin, sadece ureticinin uygun yik tasima ekipmanlari
kullanin.

- Uygun ylk tagsima ekipmaninin 6n gorulen tim aski noktalarina zincir ya
da halat asin.

- Zincir ya da halatlar dikeyden olabildigince kiguk bir agi ile durmahdir.

- Gaz tupuni ve tel surme Unitesini (MIG/MAG ve TIG cihazlar)
uzaklastirin.

Kaynak esnasinda tel sirme Unitesinin ving askisinda, daima uygun, izole tel
makaras| asma tertibati kullanin (MIG/MAG ve TIG cihazlar).
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Kaynak
sonuglarinin
bozulmasi

Koruyucu gaz
tiipleri nedeniyle
tehlike
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Cihaz tasima kayisi ya da tasima tutamag ile techiz edilmisse, bu 6zellikle
elle tasima yapmaya yarar. Ving, forklift ya da diger mekanik kaldirma araglari
vasitasiyla tasima yapmak icgin, tagsima kayisi uygun degildir.

Cihaz veya bilesenleri ile birlikte kullanilan tim kaldirma aksesuarlarinin
(kayis, toka, zincir, vs.) diizenli olarak kontrol edilmesi gerekmektedir (6rn.
mekanik hasar, korozyon veya cevresel kosullardan kaynaklanan diger
degisimlere karsi).

Test araliklari ve testin kapsami en azindan ulusal normlar ve yénetmeliklere
uygun olmahdir.

Koruyucu gaz baglantisi igin adaptér kullaniminda, renksiz ve kokusuz
koruyucu gazin fark edilmeden sizinti yapma tehlikesi. Koruyucu gaz
baglantisi igin, adaptorin cihaz tarafindaki vida diglerini montaj éncesinde
uygun teflon bantla sarin.

Kaynak sisteminin dogru ve guvenli bir sekilde ¢alismasi icin, asagida yer
alan, koruyucu gaz kalitesine gerekliliklerin yerine getirilmesi gerekmektedir:
- Kati pargacik buyukligi < 40 ym

- Basing ¢iy noktasi< -20 ° C

- maks. yag icerigi< 25 mg/m?

Gerektigi takdirde, filtre kullaniimalidir.

f NOT! Ozellikle halkalarda kirlilik tehlikesi mevcuttur

Koruyucu gaz tupleri basing altinda bulunan gaz igerir ve hasar gérdiginde
patlayabilir. Koruyucu gaz tiipleri, kaynak ekipmaninin pargasi oldugu igin, gok
dikkatli bir sekilde kullaniimalidir.

Sikistirilmis gaz iceren koruyucu gaz tuplerini, asiri 1stya, mekanik soklara,
capagda, ciplak atese, kivilcima ve arka karsi koruyun.

Koruyucu gaz tuplerini dikey monte edin ve devrilmemesi igin kilavuza gore
sabitleyin.

Koruyucu gaz tuplerini kaynak ya da diger akim devrelerinden uzak tutun.

Torcu asla koruyucu gaz tiplne asmayin.

Koruyucu gaz tlpune asla bir elektrotla dokunmayin.

Patlama tehlikesi - basingli koruyucu gaz tlpu Uzerinde asla kaynak
yapmayin.

Sadece uygun koruyucu gaz tuplerinin ilgili kullanimi icin daima buna uyan,
uygun aksesuar (regulatér, hortum ve baglanti elemanlari, ...) kullanin.
Koruyucu gaz tuplerini ve aksesuari sadece iyi durumda kullanin.

Koruyucu gaz tipu vana ile agilirsa, yuzinUuzu agizdan oteye gevirin.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tiplinin vanasini kapatin.

Koruyucu gaz tupu bagl degilken, kapagdi koruyucu gaz tipinin vanasi
Uzerinde birakin.

Koruyucu gaz tuplerine ve aksesuar pargalarina yonelik Uretici verilerine ve
ilgili ulusal ve uluslararasi hikimlere uyun.



Kurulum yerinde
ve tagsima
esnhasinda
glivenlik
tedbirleri

Normal igletim
durumunda
giivenlik
onlemleri

Devrilecek bir cihaz hayati tehlike anlamina gelebilir! Cihazi diz, saglam alt
zemine hizali bir sekilde yerlestirin
- Maksimum 10° egim agisina izin verilir.

Yangin ve patlama tehlikesi olan yerlerde 6zel kurallar gecerlidir
- ilgili ulusal ve uluslararasi hiikiimlere riayet edin.

Kurum ici talimatlar ve kontroller yardimiyla galisma alani ¢gevresinin daima
temiz ve ferah olmasini saglayin.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen koruma derecesinde
kurulmali ve galistiriimalidir.

Cihaz kurulumunda, cihaz ¢evresinde 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) bosluk olmasini
saglayin, bdylece sogutma havasinin serbestge iceri akmasini ve disari
¢ikmasini saglamis olursunuz.

Cihazi tasima esnasinda, gegerli ulusal ve bdlgesel direktiflere ve kaza
Onleme kurallarina uyuldugundan emin olun. Bu 6zellikle tagima ve sevk
esnasinda olusan hasarla ilgili direktifler icin gecgerlidir.

Cihaz her tasindiginda, sogutucu maddeyi tamamen bosaltin ve agagidaki
bilesenleri demonte edin:

- Telsurme

- Tel makarasi

- Koruyucu gaz tupu

isletmeye almadan énce, tasima sonrasinda cihazi hasar agisindan gérsel
olarak kesinlikle kontrol edin. Devreye alma 6ncesi olasi hasarlar egitimli
servis personeli tarafindann onarilmalidir.

Cihazi, tim koruma tertibatlarinin tam olarak islevlerini yerine getirdiklerinden
emin olduktan sonra galistirin. Glvenlik tertibatlarinin tam olarak islevlerini
yerine getirmemesi durumunda

- operator ya da Uguncu kigiler icin hayati tehlike,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklar

- cihazla verimli galisma ac¢isindan tehlike mevcuttur.

Cihazi devreye almadan dnce tam fonksiyonlu olmayan glvenlik
ekipmanlarini onarin.

Givenlik tertibatlarini asla baypas etmeyin ya da devre disi birakmayin.

Cihazi devreye almadan dnce kimsenin risk altinda olmadigindan emin olun.

Cihazi en azindan haftada bir defa, disaridan fark edilebilir hasarlar ve
glvenlik ekipmanlarinin fonksiyonelligi agisindan kontrol edin.

Koruyucu gaz tipUni daima iyi sabitleyin ve vingle tagima esnasinda 6nceden
agirhgini azaltin.

Cihazlarimizda kullaniimak tzere 6zellikleri nedeniyle (elektriksel iletkenlik,
donma koruma, malzeme uygunlugu, yanabilirlik, ...) sadece Ureticinin orijinal
sogutma maddesi uygundur.

Sadece Ureticinin uygun orijinal sogutma maddesini kullanin.

Ureticinin orijinal sogutma maddesini diger sogutucu maddelerle
karistirmayin.

Baska sogutucu madde kullanimi esnasinda hasarlar ortaya ¢ikarsa, Uretici
bundan sorumlu tutulamaz ve bu tir durumlarda garanti gecgersizdir.

Sogutucu madde belirli kogullar altinda yanicidir. Sogutucu maddeyi sadece
kapali orijinal kutusunda tasiyin ve atesleme kaynaklarindan uzak tutun
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Bakim ve onarim

Teknik glivenlik
denetimi

Atik yonetimi
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Artik kullanilmayan sogutucu maddeyi ulusal ve uluslararasi kurallara uygun
olarak profesyonel sekilde atiga cikartin. Sogutucu madde glvenlik bilgi
formunu servis noktanizdan ya da Ureticinin internet sayfasindan elde
edebilirsiniz.

Sogutulan tesiste her kaynak baslangicindan 6nce sogutucu madde
seviyesini kontrol edin.

Disaridan satin alinan pargalarin, strese dayanikli ve glvenlik kosullarini
yerine getirecek sekilde tasarlanmigs ve uretilmis oldugu garanti edilmez.
Yalnizca orijinal yedek pargalar ve asinmaya maruz kalan pargalari kullanin
(norm pargalar dahil).

Ureticinin onayi olmadan cihaz (izerinde degisiklik, ilave ya da tadilat
yapmayin.

Kusursuz durumda olmayan yapi pargalarini derhal degistirin.

Siparis esnasinda yedek parga listesine gore tam adi ve malzeme numarasini

yani sira cihazin seri numarasini belirtin.

Uretici, en az her 12 ayda bir cihaz izerinde teknik glivenlik denetimi
yaptirmanizi tavsiye eder.

Uretici, ayni 12 aylik zaman arali§i icinde bir giig kaynagi kalibrasyonu tavsiye
eder.

Teknik guvenlikle ilgili denetimi lisansli, uzman bir elektrikginin
gerceklestirmesi tavsiye edilir

- modifikasyon ardindan

montaj ve tadilat ardindan

tamirat, bakim ve onarim ardindan

- en azindan her on iki ayda bir.

Teknik guvenlikle ilgili denetimler i¢in uygun ulusal ve uluslararasi standartlara
ve direktiflere uyun.

| 3¢

Teknik guvenlikle ilgili denetimlere ve kalibrasyona ydnelik daha fazla bilgiyi
servis noktasindan elde edebilirsiniz. Bu, istek Uzerine size gerekli
dokUmanlari temin eder.

Bu cihazi evsel atiklarla birlikte atmayin! Eskimis elektrik ve elektronik aletlerle
ilgili 2002/96/Avrupa Birligi Direktifine ve ulusal yasada yapilan degisiklige
gore kullanilmis elektrikli aletler ayri olarak toplanmak ve ¢evresel koruma
cergevesinde geri kazanima yodnlendiriimek zorundadir. Kullanilmis cihazinizi,
saticiniza iade edin ya da yerel ve yetkili toplama ve imha etme sistemi
hakkinda bilgi edinin. Bu AB direktifinin g6z ardi edilmesi, ¢cevreniz ve
sagliginiz Gzerinde potansiyel bazi etkilerin ortaya ¢gikmasina yol agabilir!



Giivenlik igareti

Veri yedekleme

Telif hakki

CE isareti olan cihazlar, algak gerilim ve elektromanyetik uyumluluk
direktiflerinde belirtilen temel kosullari yerine getirir (6rn. EN 60 974 standart
serisinin ilgili Grdin normlari).

CSA uygunluk markasi ile isaretlenmis cihazlar, Kanada ve ABD igin ilgili
standartlarin kosullarini yerine getirir.

Fabrika ayarlarinda yapilacak degisikliklere iligkin verilerin yedeklenmesi
kullanicinin sorumlulugundadir. Kisisel ayarlarin silinmesi durumunda Uretici
higbir sorumluluk kabul etmez.

Bu kullanim kilavuzunun telif hakki Ureticiye aittir.

Metin ve resimler, baskinin hazirlandigi tarihte gecgerli olan teknik dizeyi
yansitmaktadir. Degisiklik yapma hakki sakhdir. Kullanim kilavuzunun igerigi,
aliciya hicbir hak vermez. lyilestirme nerileri ve kullanim kilavuzundaki
hatalara yonelik bilgilendirmeler icin tesekkur ederiz.
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Genel Bilgiler






Genel bilgi

Cihaz konsepti TransSynergic (TS)4000 ve TS 5000 ve

N » yine TransPulsSynergic (TPS) 2700, TPS
3200, TPS4000 ve TPS 5000 gu¢ kayna-
klari, tam dijital, mikro-islemci kontrolll in-
verterli gl¢ kaynaklaridir.

Modiiler tasarimi ve kolay bir sekilde sistem
genigletme imkani sunmasi yuksek dizey-
de bir esneklik saglar. Cihazlar her 6zel du-
ruma uyumlu hale getirilebilir.

TransPuls Synergic 2700 gli¢ kaynagina 4
makarali tahrik motoru entegre edilmistir.
Gug kaynagi ve tel sirme Unitesi arasinda
baglanti hortum paketine gerek duyulmaz.
Kompakt yapisi nedeni ile TPS 2700 6zelli-
TS 4000 / 5000, TPS 3200 /4000 / 5000 , TPS 2700 kle mobil uygulamalar i¢in uygundur.
kaynak sistemi

TS 4000 / 5000 digindaki tim cihazlar goklu islem kabiliyetine uygundur:

- MIG/MAG kaynagi

- Temasl ateslemeye sahip TIG kaynagdi (CMT gl kaynaklarinda bulunmaz)
- Ortiili elektrot kaynagi

Calisma prensibi Gug kaynaklarinin merkezi kontrol ve regulasyon Unitesi bir dijital sinyal islemci ile birbirine
baglanir. Merkezi kontrol ve regulasyon unitesi ve sinyal islemci tim kaynak prosesini
kontrol eder.

Kaynak prosesi sirasinda mevcut veriler surekli olarak ol¢ulir, degisikliklere aninda tepki
verilir. Kontrol algoritmalari istenilen hedef durumun devamlihgini saglar.

Bunlarin sonucunda:

- Kusursuz bir kaynak prosesi,

- Tdm sonuglarda kesin bir tekrarlanabilirlik
- Ustiin kaynak 6zellikleri elde edilir.

Kullanim alanlan Bu cihazlar ticari isletmelerde ve sanayide kullanilir: klasik ¢elik, galvanizli sac, krom/nikel

ve aliminyum igeren manuel ve otomatik uygulamalar.

Entegre 4 makarali tahrik motoru, yiksek performans ve dusuk agirlik 6zelligine sahip
TPS 2700 gu¢ kaynagi 6zellikle santiyelerde mobil uygulamalar i¢in ve atélyelerde
kullanim i¢in uygundur.

TS 4000 / 5000 ve TPS 3200 / 4000 / 5000 gli¢ kaynaklarinin tasarlandigi alanlar

sunlardir:
- Otomotiv ve yan sanayisi, - Alet yapimi,
- Makine ve rayl tasit imalati, - Tersaneler vb.

- Kimya tesisi ingasi,

Cihaz lizerindeki ABD'de kullanilan gu¢ kaynaklari, cihaz tizerinde bulunan ek uyari notlarina sahiptir. Uyari
uyari notlar notlari yerlerinden cikartiimamali ya da Uzeri kapatiimamalidir.
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Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

o Wear welding helmet with correct filter.

® Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
® Read and follow all labels and the Owner"s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
©® Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
® Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

:R ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® [nsulate yourself from work and ground.
© Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
o Keep all panels and covers securely in place.

o \entilate area, or use breathing device.
S @ Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

’ FUMES AND GASES can be hazardous.
* ® Keep your head out of the fumes.

WELDING can cause fire or explosion.
/“ @ Do not weld near flammable material.
Y //’a  Watch for fire: keep extinguisher nearby.
kiteey @ Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARG peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | s fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.
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Nur vorhanden bei Stromquelle ,TPS 2700“
und auf Drahtvorschiiben

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FIl 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.




Ozel modeller

Genel bilgi

AluEdition

CrNi-Edition

CMT versiyonlar

CMT 4000
Advanced

Degisik malzemeleri profesyonel olarak islemek i¢in 6zellikle bu malzemelere uyarlanmis
kaynak programlari gerekir. Dijital glic kaynaklarinin 6zel modelleri bu gereksinimlere
tamamen uygun hale getiriimistir. Bu nedenle en 6nemli kaynak programlari dogrudan
dogruya kumanda paneli Uzerinde bulunmaktadir. Ayrica gui¢ kaynaklari, bu malzemelerin
kaynak islemi sirasinda kullaniciya yardimci olan standart fonksiyonlar nedeni ile 6n plana
cikarlar.

NOT! Ozel modellerin teknik verileri standart glic kaynaklarinin teknik verilerine
uygundur.

Aliminyum malzemeyi kusursuz ve dikkatli bir sekilde islemek icin AluEdition gug¢
kaynaklar gelistirilmistir. Ozel aliminyum kaynak programlari, aliiminyumun profesyonel
bir sekilde islenmesine yardimci olurlar.

AluEdition gu¢ kaynaklar standart olarak asagidaki opsiyonlara sahiptir:

- Ozel aliminyum kaynak programlari

- SynchroPuls opsiyonu

CrNi malzemeyi kusursuz ve dikkatli bir sekilde islemek i¢in CrNi-Edition glii¢ kaynaklari
gelistiriimistir. Ozel CrNi kaynak programlari paslanmaz geligin profesyonel olarak
islenmesini destekler. CrNi-Edition gui¢ kaynaklari standart olarak asagidaki opsiyonlara
sahiptir:

- Ozel CrNi kaynak programlari

- SynchroPuls opsiyonu

- TIG Comfort Stop opsiyonu

- TIG torcu baglanti noktasi

- Gaz manyetik valfi

NOT! CrNi-Edition'da "Uni Box" sistem genigletme montaji mimkdin degildir (6rn.
robot kontrol tnitesi Feldbus baglantisi igin).

Ancak CrNi-Edition, ROB 4000 / 5000 robot arayizleri tizerinden robot
baglantisini destekler.

Geleneksel kaynak yonteminin yaninda CMT versiyonlari ek olarak CMT prosesini de
destekler. CMT prosesi (CMT = Soguk Metal Transferi) 6zel bir MIG kisa ark yontemidir.
Dusuk 1s1 girdisi ve kontrolll, disik glcte metal gegisi spesifik 6zelliklerdir.

CMT asagidaki uygulamalar igin uygundur:

- Hemen hemen curufsuz MIG lehimleme

- Dusuk gekmeli ince sac kaynagi

- Celik ile aliminyumun birlestiriimesi (kaynak lehimleme)

Geleneksel MIG/MAG kaynak yontemleri, ortiill elektrot kaynak ve CMT prosesi yaninda
CMT 4000 Advanced gug¢ kaynagi daha ileri dizeyde gelistiriimis CMT Advanced prosesini
destekler.

CMT Advanced prosesin galisma prensibi, negatif kutuplu CMT g¢evrimleri ve pozitif
kutuplu CMT cevrimleri veya pozitif kutuplu darbe ¢evrimleri ile olusturulmus bir kombine

25



TIME 5000 Digital

Yard-Edition

Steel-Edition
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arka dayanir. Hedeflenen 1si girdisi, daha ylksek erime glcl, daha iyi bogluk doldurma
kapasitesi, titiz damlacik transferi ve yiksek ark kararliligi spesifik 6zelliklerdir.

CMT Advanced su uygulamalar i¢in uygundur:

- Yuksek bosluk doldurma kapasiteli ¢ok ince sac birlestirmeleri

- Dusuk 1si girdili cok sert celikler

Noktalar: tam olarak tanimlanmis damla hacmi ve tanimlanmis is1 girdisi

Kaynak althgi olmadan kdk kaynaklari

- Cok sert ve en sert ¢eliklerin lehimlenmesi

Konsept

Cok amacli gli¢c kaynagdi olarak TIME 5000 Digital, 6zellikle mantel uygulamalar igin
uygundur. Geleneksel kaynak yontemine ek olarak TIME 5000 Digital, TIME yUksek
performansl kaynak yéntemlerini de destekler.

Calisma prensibi

Geleneksel MIG/MAG yontemine kiyasla asagidaki 6zellikler, % 30'lara varan arttiriimisg

erime guclnde daha yuksek bir kaynak hizi imkani sunar:

- Yuksek gerilim rezervlerine sahip gug¢ Unitesi

- Yuksek performansli kaynak programlari

- Ozel olarak uyarlanan koruyucu gazlar

- 30 m/dak ya kadar bir tel sirme hizi i¢in su sogutmali pankek motora sahip giglu tel
stirme Unitesi

- 2 devreli sogutma sistemi iceren TIME torcu

Kullanim alani

Uzun kaynak dikislerinin, baylk dikis kesitlerinin ve kontroll 1si1 girdisinin istendigi her
yerde kullanim alani bulur, érn.:

- Makine imalatinda

- Celik imalatinda

- Ving yapiminda

- Gemiyapiminda

- Kazan uretiminde

Otomatik uygulamalarda yeni TIME 5000 Digital gli¢ kaynaginin kullaniimasi da
mumkinddr.

Malzeme tipleri

Yuksek performansli kaynak yontemi 6zellikle

- alasimsiz gelik

- dusuk alasimli gelik EN 10027

- 890 N/mm? ye kadar ince taneli ingaat celigi
- Du0suk isilara dayanikl gelikler icin uygundur

Yard-Edition gui¢ kaynaklari 6zellikle gemi tersanelerinde ve agik denizlerde kullanim igin
tasarlanmistir. Kaynak programlari 6zellikle masif ve 6zIU teller igeren ¢gelik ve CrNi
uygulamalari i¢in olusturulmustur.

Steel-Edition gu¢ kaynaklar1 6zel olarak ¢elik endUstrisinde kullanim igin tasarlanmigtir.
Ozel karakteristik egriler, standart ve darbeli ark igin kumanda panelinde ayarlanabilir.



Sistem bilesenleri

Genel bilgi Dijital seri gu¢ kaynaklari farkli sistem bilesenleri ve opsiyonlari ile ¢alistirilabilir. Glig
kaynaklarinin kullanim alanina bagl olarak prosedurler optimize edilebilir, kullanim ve
igletim basitlestirilebilir.

Genel bakig

(4)
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Sistem bilesenlerinin genel gériinimdi

Aciklama yazisi:

(1) "Human"

(2) Uzaktan kumandalar

(3) Torg

(4) Tel siirme Uniteleri

(5) Tel sirme Unitesi girisi
(6) Baglanti hortum paketleri
(7) Robot aksesuari

(8) Gug kaynaklari

(9) Sogutma cihazlari

(10)  Tasiyici araba ve gaz tupleri tasiyicilari
(11)  Sasi ve elektrot kablosu
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Kumanda elemanlari ve baglantilar






Kumanda panellerinin agciklamasi

Genel bilgi

Givenlik

Genel bakis

Kumanda panelleri fonksiyonlari mantiksal olarak yapilandiriimistir. Kaynak igin gerekli
her bir parametre tuslar vasitasiyla kolayca secilebilir ve

- tuslar veya ayar digmesi ile degistirilebilir

- kaynak islemi sirasinda dijital gostergede gorintilenebilir

Synergic fonksiyon nedeni ile parametre degisimi sirasinda diger tim parametreler de
birlikte ayarlanir.

NOT! Yazilim giincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim kilavuzunda
aciklanmamis fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum sz konusu olabilir.
Ayrica bazi resimler cihazinizdaki kontrol elemanlarindan biraz farkli olabilir.
Ancak bu kontrol elemanlarinin ¢alisma prensibi 6zdestir.

UYARI! Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir. Burada tarif
A edilen islevleri asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra
kullanin:
- bu kullanim kilavuzu
- basta guivenlik talimatlari olmak Gzere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlar

"Kumanda Panellerinin Agiklamasi" asagdidaki bolumlerden olusur:
- Standart kumanda paneli

- Comfort kumanda paneli

- US kumanda paneli

- TIME 5000 Digital kumanda paneli
- CMT kumanda paneli

- Yard kumanda paneli

- Uzak kumanda paneli

- CMT Remote kumanda paneli

- CrNi kumanda paneli

- Steel kumanda paneli
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Standart kumanda paneli

Genel bilgi NOT! Standart kumanda panelinde sadece MIG/MAG Standart Synergic kaynak
yontemi bulunmaktadir. Asagidaki yontemler ve fonksiyonlar mevcut degildir ve
bunlara yikseltme yapilamaz:

- MIG/MAG Puls Synergic kaynag,
- Job modu

- TIG kaynagi

- Ortull elektrot kaynag!

- Punta kaynagi

Kaynak akimi ve ark boyu dizeltme parametrelerinin degisimi tel sirme Unitesinde
gerceklestiriimelidir.

Standart
kumanda paneli (1) (2) (3) @) ®B)®) (7) (8) (9) (10)

€02 100 % Steel CrNi 199 Ar 97.5%
» s Steel CrNi 1886 C02 25%
€0z 18 % Hardfacing Rutil Flux
AISi 5 Basic %?::d
AlMg 5 Metal Ar 82%
A 100%  AI99S omi G0 18

CuAl9 SP1

(16) (15)(14) (13) (12) (11)

No. Fonksiyon

(1) Tel siirme tusu
Kaynak telinin torg- hortum paketine gazsiz ve akimsiz surulmesi igindir

Tel sirme tusuna daha uzun basinca ortaya gikan tel stirme prosedurtine yonelik
bilgiler ayar menusinde Fdi parametresinde bulunabilir.
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No.

Fonksiyon

()

Parametre se¢gme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:

Malzeme kalinhgi
mm veya in. olarak malzeme kalinligi

m Kaynak akimi
A cinsinden kaynak akimi
Kaynak baglangicindan énce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans degder otomatik olarak géruntllenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gergeklesen degder gorintulenir.

Tel siirme hizi
m/dak veya ipm. olarak tel stirme hizi

m Kaynak gerilimi
V cinsinden kaynak gerilimi
Kaynak baglangicindan énce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans degder otomatik olarak goruntilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntilenir.

Bir parametre segilirse, Synergic fonksiyon nedeni ile diger tim parametreler de
otomatik olarak birlikte ayarlanir.

()

Sol dijital gosterge

(4)

Malzeme kalinligi LED'i
malzeme kalinhigi parametresi segildiginde yanar

()

Kaynak akimi LED'i
kaynak akimi parametresi secildiginde yanar

(6)

Tel siirme hizi LED'i
tel sirme hizi parametresi secildiginde yanar

(7)

Asin sicaklik gostergesi
gl¢ kaynagi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiler "Ariza tespiti, Sorun giderme" béliminde bulunmaktadir.

(8)

HOLD godstergesi
Her kaynak isleminin bitiminde kaynak akiminin ve kaynak geriliminin gtincel
olarak gerceklesen degerleri kaydedilir - HOLD gdstergesi yanar.

(9)

Sag Dijital Gosterge

(10)

Kaynak gerilimi LED'i
kaynak gerilimi parametresi secildiginde yanar

(11)

isletim modu tusu
isletim modunu se¢mek igindir

[XI0 2 tetik modu

[YI0 4 tetik modu
Ozel 4 tetik modu (alliminyum kaynak baslangict)

Segilen isletim modunda ilgili sembol arkasindaki LED yanar.

(12)

Malzeme tipi tusu
Kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi se¢gmek igindir. SP1 ve SP2
parametreleri ek malzemeler igin 6ngoralmastir.

Malzeme tipi secildiginde ilgili ek malzeme arkasindaki LED yanar.

(13)

Tel ¢capi1 tusu
Kullanilan tel capini se¢mek icindir. SP parametresi ilave tel ¢api igin
ongorulmustar.

Secilen tel ¢capinda ilgili tel capi arkasindaki LED yanar.
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Tus
kombinasyonlari-
Ozel fonksiyonlar

Ayarlanan tel
besleme hizi
gostergesi

Gaz o6n akis
siiresi ve gaz son
akis siiresi
gostergesi

Yazilim Sirimi
Gostergesi

34

No. Fonksiyon

(14) Metal gecisli ark gostergesi
Kisa ark ve sprey ark arasinda curuflu bir metal gegisli ark ortaya ¢ikar. Bu kritik
bdlgeye dikkat cekmek icin, metal gecisli ark géstergesi yanar.

(15) Store tusu
ayar menusune gegis icindir

(16) Gaz kontrol tusu
Basing dugurtctde gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.
Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 s boyunca disariya gaz akisi olur. Tusa
tekrarli basarak islem zamanindan 6nce sonlandirilir.

Tuslara es zamanli veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar ¢agrilabilir.

ayarlanan tel besleme hizi gorintilenir
. (6rn.: Fdi | 10 m/dak veya Fdi | 393.70 ipm).

Malzeme tipi tuslari (12) vasitasiyla tel besleme hizini degistirin

lll
+

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.

ayarlanan gaz 6n akig suresi gorunttlenir (6rn. GPr | 0,1 s).

Malzeme tipi tuslari (12) vasitasiyla gaz 6n akis suresini degistirin

Ardindan yontem tusuna (11) basarak ayarlanan gaz son akis suresi
gorintdlenir (6rn. GPo | 0,5 s)

Malzeme tipi tuslari (12) vasitasiyla gaz son akis suresini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.

“HEET
+

Yazilim versiyonunun yani sira bu 6zel fonksiyonla kaynak veri bankasinin strim
numarasil, tel sirme unitesi no., tel sirme Unitesinin yazilim sirimu ve ark yakma suresi
cagrilabilir.

. o} - Yazihm strdmu goruntulenir

Ardindan malzeme tipi tusuna (12) basarak kaynak veri bankasinin
- surdm numarasi goéruntdlenir
(6rn.: 0 | 029 = M0029).



Malzeme tipi tusuna (12) tekrar basarak tel siirme Unitesinin
numarasi (¢ift baslkli yuvada A veya B) ve tel sirme Unitesinin
yazilim surimu gérintulenir

(6rn.: A1.5]0.23).

Malzeme tipi tusuna (12) Gglncu kez basinca ilk isletmeye alma
zamanindan bu yana gecen arkin gercek yakma suresi géruntilenir
(6rn. " 654 | 32.1" = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 dak)

NOT! Ark yakma sliresi gostergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya
benzeri durumlar igin hesaplama bazi olarak uygun degildir.

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.
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Comfort / CrNi / Steel kumanda paneli

Comfort, CrNi ve Comfort, CrNi ve Steel kumanda panelleri malzeme sec¢imine dek yapisal agidan birbirinin

Steel kumanda aynidir. Asagidaki bélimde sadece Comfort kumanda paneli gosterilmektedir. Agiklanan
panellerinin tim fonksiyonlar ayni sekilde CrNi ve Steel kumanda panelleri icin de gecerlidir.

farklan

Comfortkumanda

paneli 2 @4 ©©) (10) (12) (14) (16) (18)  (20)

(1) @) & [ ©) | (11) | (13) | (15) [(17)| (19) (21)

C02100%  Steel CNI198 9750,
Steel CrNi1886 002 2:5%

€02 18 % yardfacing Rutil [
IS5 Basic  (0red
AlMg 5 Metal Ar 82%

Mo100%  AIS9S oNi G0 18%

CuAl9 SP1
CuSi3 SP2

(27) | (25) (23) ‘

(28)  (26) (24) (22)

No. Fonksiyon

(1) Tel siirme tusu
Kaynak telinin torg-hortum paketine gazsiz ve akimsiz surulmesi igindir

Tel siirme tusuna daha uzun basinca ortaya ¢ikan tel sirme prosedurtne yénelik
bilgiler ayar menusinde Fdi parametresinde bulunabilir.

(2) Mekanik on panel kilidi (opsiyonel)
Anahtar yatay konumda bulunur, asagidaki konumlar bloke edilir:
- Yontem tusu/tuslan (22) ile kaynak yonteminin segimi
- lgletim modu tusu/tuslari (23) ile isletim modunun segimi
- Malzeme tipi tusu/tuslari (24) ile ek malzemenin segimi
- Store (27) tusu ile ayar menusune giris
- Job diuzeltme menisine giris (Job Modu bélimu)

NOT! Gig¢ kaynaginin kumanda paneline benzer sekilde sistem
bilesenlerindeki kumanda panelinin fonksiyonelligi de kisitlandirilir.
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No.

Fonksiyon

()

Parametre se¢gme tusu
asagidaki parametreleri segmek icindir:

®|  aolgisi”
ayarlanan kaynak hizina baghdir

Malzeme kaI|nI|g|1)
mm ya da in. cinsinden malzeme kalinligi

m Kaynak akimi")
A cinsinden kaynak akimi
Kaynak baglangicindan 6nce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans deger otomatik olarak gorintilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntulenir.

Tel siirme hizi")
m/dak ya da ipm cinsinden tel sirme hizi.

n F1 ekrani
PushPull tahrik motorunun gti¢ tiiketimini gérintilemek igindir

Tel siirme motoru gii¢ titkketim gostergesi
Tel sirme motorunun gug¢ tuketimini géranttilemek icindir

Parametre se¢me tusu (3) ve ayar dugmesindeki (21) gostergeler yanarsa, ayar
digmesi (21) ile géruntilenen / segilen parametre degistirilebilir.

Y Bu parametrelerden biri segilirse, MIG/MAG Puls Synergic kaynak ve
MIG/MAG Standart Synergic kaynak yéntemlerinde, Synergic
fonksiyon nedeni ile diger tim parametreler ve kaynak gerilimi
parametresi de otomatik olarak birlikte ayarlanir.

(4)

F1 ekran LED'i
F1 gdsterge parametresi secildiginde yanar

()

Tel siirme motoru gii¢ tiiketim LED ekrani
Tel sirme motoru gug¢ tiketimi parametresi secildiginde yanar

(6)

a olcusii LED'i
a Olglisu parametresi secildiginde yanar

(@)

Sol dijital gosterge

(8)

Malzeme kalinligi LED'i
malzeme kalinhigi parametresi segildiginde yanar

)

Kaynak akimi LED'i
kaynak akimi parametresi secildiginde yanar

(10)

Tel siirme hizi LED'i
tel sirme hizi parametresi secildiginde yanar

(11)

Asin sicaklik ekrani
gu¢ kaynagi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiler "Ariza tespiti, Sorun giderme" béliminde bulunmaktadir.

(12)

HOLD ekrani
Her kaynak isleminin bitiminde kaynak akiminin ve kaynak geriliminin guincel
olarak gerceklesen degerleri kaydedilir - HOLD ekrani yanar.

(13)

Ark boyu diizeltme LED'i
ark boyu duzeltme parametresi segildiginde yanar

(14)

Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik LED'i
damlacik transferi dizeltmesi / dinamik duzeltme / dinamik parametresi
secildiginde yanar

(15)

Kaynak gerilimi LED'i
kaynak gerilimi parametresi secildiginde yanar
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No.

Fonksiyon

(16) Kaynak hizi LED'i
kaynak hizi parametresi secildiginde yanar
(17)  Sag Dijital Gosterge
(18) Job No. LED'i
Job No. parametresi secildiginde yanar
(19)  F3 LED ekrani
F3 gdsterge parametresi secildiginde yanar
(20) Parametre secme tusu
asagidaki parametreleri segmek igindir:
_X; Ark boyu diizelmesi
ark boyunun duzeltilmesi igindir
E Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik
yonteme bagl olarak farkli islevler atanmistir. Her fonksiyonun
actklamasi kaynak igletimi bélimuande ilgili ydntemler icin yapilmigtir.
m Kaynak gerilimi
V cinsinden kaynak gerilimi
Kaynak baglangicindan énce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans degder otomatik olarak goruntilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gergeklesen deger goruntilenir.
vem, Kaynak hizi
cm/dak veya ipm olarak kaynak hizi (a dlglst parametresi igin gerekli)
[ JobN°
Job igletim modu yénteminde kaydedilmis parametre setlerinin Job
numaralariyla ¢agrilmasi i¢indir
ﬂ F3 ekrani
kJ cinsinden Real Energy Input'un gosterilmesine yarar. Real Energy
Input Ayar Menlsu Seviye 2'de EnE parametresi kullanilarak
etkinlestiriimelidir. GOsterge etkinlestiriimedigi takdirde mevcut FK 4000
Rob sogutma Unitesindeki akan sogutucu sivi miktari gosterilir
Parametre segme tusu (20) ve ayar dugmesindeki (21) gostergeler yanar, ayar
digmesi (21) ile goruntllenen / secgilen parametre degistirilebilir.
(21)  Ayar diigmesi
Parametreleri degistirmek icin kullanilir. Ayar digmesi Uzerindeki ekran
yandiginda, secilen parametre degistirilebilir.
(22) Yontem tusu

Kaynak ydntemini segmek icin kullanilir

emxm\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi

cxm\ MIG/MAG Standart Synergic kaynak

am\, MIG/MAG Standart Mantel kaynagi
Ye) Job modu

amm\ | emash ateslemeye sahip TIG kaynagi

emm<  OrtllU elektrot kaynagi

Secilen yontemle ilgili semboldeki LED yanar.




Tus
kombinasyonlari-
Ozel fonksiyonlar

Ayarlanan tel
besleme hizi
gostergesi

Gaz o6n akis
sliresi ve gaz son
akis siiresi
gostergesi

No.

Fonksiyon

(23) igletim modu tusu
isletim modunu se¢mek icindir
[0 2tetik modu
[¥30 4 tetik modu
Ozel 4 tetik modu (aliiminyum kaynak baslangici)
X0 Punta kaynagi isletim modu
[0 Isletim Modu
Segilen isletim modunda ilgili sembol arkasindaki LED yanar.
(24) Malzeme tipi tusu
Kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi se¢mek igindir. SP1 ve SP2
parametreleri ek malzemeler icin dngdrilmdastar.
Malzeme tipi secildiginde ilgili ek malzeme arkasindaki LED yanar.
(25) Tel capi tusu
Kullanilan tel gapini se¢gmek icindir. SP parametresi ilave tel ¢api igin
ongorulmastar.
Segilen tel ¢capinda ilgili tel gapi arkasindaki LED yanar.
(26) Metal gegisli ark ekrani
Kisa ark ve sprey ark arasinda curuflu bir metal gegisli ark ortaya ¢ikar. Bu kritik
bdlgeye dikkat cekmek icin, metal gecisli ark géstergesi yanar.
(27)  Store tusu
ayar menusune gegis icindir
(28) Gaz kontrol tusu

Basing dugurtctde gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.
Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 s boyunca disariya gaz akisi olur. Tusa
tekrarli basarak islem zamanindan 6nce sonlandirilir.

Tuslara es zamanli veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar ¢agrilabilir.

"
+

[©]
+
2]

ayarlanan tel besleme hizi gorintilenir
. (6rn.: Fdi | 10 m/dak veya Fdi | 393.70 ipm).

ayar dugmesi vasitasiyla tel besleme hizini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.

ayarlanan gaz 6n akis suresi gorunttlenir (6rn. GPr | 0,1 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz 6n akis suresini degistirin
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Yazilim Suriimii
Gostergesi

40

Ardindan yontem tusuna (22) basarak ayarlanan gaz son akis suresi
goruntulenir (6rn. GPo | 0,5 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz son akis suresini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gercgeklestirilir.

Yazilim versiyonunun yani sira bu 6zel fonksiyonla kaynak veri bankasinin striim
numarasi, tel stirme Unitesi no., tel sirme Unitesinin yazilim striimi ve ark yakma stresi
cagrilabilir.

. o - Yazihim strdmu goruntulenir
Ardindan malzeme tipi tusuna (24) basarak kaynak veri bankasinin

- sturim numarasi géruntilenir

(6rn.: 0 | 029 = M0029).
Malzeme tipi tusuna (24) tekrar basarak tel siirme Unitesinin
- numarasi (cift baslikli yuvada A veya B) ve tel siirme nitesinin

yazilim sturimu gorintilenir
(6rn.: A 1.5 0.23).

Malzeme tipi tusuna (24) Gguncu kez basinca ilk isletmeye alma
- zamanindan bu yana gegen arkin gergek yakma suresi gortntilenir
(6rn. " 654 | 32.1" =65 432,1 h =65 432 h, 6 dak)

e NOT! Ark yakma suresi gostergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya
benzeri durumlar igin hesaplama bazi olarak uygun degildir.

. Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.



US kumanda paneli

US kumanda
paneli

inch
1035

1045
1/16
5/64

(25)

(26) (24)

mm
0.9

1.2
1.6
20

(23)

© (8

71 ©

ER 70 5-3/6(CO,)
i
steel ER70S-3/6(Ar/CO,)

wire
Metal Cored(Ar/CO,)

ER4043(A)
ER5356(A)
ER1050(A)

ER Cu AL-A(A)

Aluminum
wire

Copper-
based
wire ER Cu Si-A(Ar)

(12) (14)
(13) | (15)

(10)
(11)

ET1T.GS
ET0T3 wire 1

ER 308(Ar/CO,) “

ER 308(TriMix) Stainless N

steel
ER 316(A/CO) wire
ER 316(TriMix)

(22)

16)  (18)

(17)

TRIGGER

Conventional
Trigger lock

Special 4-step.

Spot mode

(19)

STANDARD (@4 2

No. Fonksiyon

1) ing ileri (tel siirme) tusu

Kaynak telinin torg- hortum paketine gazsiz ve akimsiz sirilmesi igindir

Tel siirme tusuna daha uzun basinca ortaya ¢ikan tel sirme proseduriine yonelik
bilgiler ayar menusiinde Fdi parametresinde bulunabilir.

(2) Mekanik 6n panel kilidi (opsiyonel)
Anahtar yatay konumda bulunur, asagidaki konumlar bloke edilir:
- Yontem tusu/tuslar (20) ile kaynak yonteminin segimi

isletim modu tusu/tuslari (21) ile isletim modunun segimi
Malzeme tipi tusu/tuslari (22) ile ek malzemenin segimi
Store (25) tusu ile ayar menUsune giris

- Job diizeltme menustne giris (Job Modu bdlim)

NOT! Gii¢ kaynaginin kumanda paneline benzer sekilde sistem,
bilesenlerindeki kumanda panelinin fonksiyonelligi de kisitlandirilir.
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No.

Fonksiyon

()

Parametre se¢gme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:

Malzeme kalinhg")
mm ya da in. cinsinden malzeme kalinligi

m Kaynak akimi")
A cinsinden kaynak akimi
Kaynak baglangicindan énce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans degder otomatik olarak géruntllenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gergeklesen degder gorintulenir.

Tel siirme hizi")
m/dak ya da ipm cinsinden tel siirme hizi.

n F1 gostergesi
PushPull tahrik motorunun gti¢ tuketimini goéruntilemek igindir

Tel siirme motoru gii¢ tiiketim gostergesi
Tel sirme motorunun gig tiketimini géranttulemek igindir

Parametre segcme tusu (3) ve ayar digmesindeki (19) gostergeler yanarsa, ayar
digmesi (19) ile goruntllenen / segilen parametre degistirilebilir.

) Bu parametrelerden biri secilirse, MIG/MAG Puls Synergic kaynak ve
MIG/MAG Standart Synergic kaynak yéntemlerinde, Synergic
fonksiyon nedeni ile diger tim parametreler ve kaynak gerilimi
parametresi de otomatik olarak birlikte ayarlanir.

(4)

F1 gosterge LED'i
F1 gOsterge parametresi secildiginde yanar

(5)

Tel siirme motoru gii¢ tiiketim gosterge LED'i
Tel sirme motoru gug tiketimi parametresi secildiginde yanar

(6)

Sol dijital gosterge

(7)

Malzeme kalinligi LED'i
malzeme kalinhi§i parametresi secildiginde yanar

(8)

Kaynak akimi LED'i
kaynak akimi parametresi secildiginde yanar

(9)

Tel siirme hizi LED'i
tel sirme hizi parametresi secildiginde yanar

(10)

Asin sicaklik géstergesi
gug¢ kaynagi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiler "Ariza tespiti, Sorun giderme" bélimunde bulunmaktadir.

(11)

HOLD gostergesi
Her kaynak igleminin bitiminde kaynak akiminin ve kaynak geriliminin guincel
olarak gerceklesen degerleri kaydedilir - HOLD gdstergesi yanar.

(12)

Ark boyu diizeltme LED'i
ark boyu duzeltme parametresi segildiginde yanar

(13)

Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik LED'i
damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik parametresi
secildiginde yanar

(14)

Kaynak gerilimi LED'i
kaynak gerilimi parametresi secildiginde yanar

(15)

Sag Dijital Gosterge

(16)

Job No. LED'i
Job No. parametresi secildiginde yanar

(17)

F3 gosterge LED'i
F3 gdsterge parametresi secildiginde yanar




No.

Fonksiyon

(18) Parametre secme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:
Ark boyu diizelmesi
ark boyunun dizeltilmesi i¢indir
E! Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik
yonteme bagli olarak farkli islevler atanmistir. Her fonksiyonun
aciklamasi kaynak igletimi bélimuande ilgili ydntemler igin yapilmistir.
m Kaynak gerilimi
V cinsinden kaynak gerilimi
Kaynak baglangicindan 6nce programlanmig parametrelerden elde
edilen bir referans deger otomatik olarak gorintilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntulenir.
Job N°
Job igletim modu yonteminde kaydedilmis parametre setlerinin Job
numaralariyla ¢agrilmasi igindir
ﬂ F3 gostergesi
kJ cinsinden Real Energy Input'un gosterilmesine yarar. Real Energy
Input Ayar Menlsi Seviye 2'de EnE parametresi kullanilarak
etkinlestiriimelidir. Gosterge etkinlestiriimedigi takdirde mevcut FK 4000
Rob sodutma unitesindeki akan sogutucu sivi miktari gosterilir
Parametre segme tusu (18) ve ayar digmesindeki (19) gostergeler yanar, ayar
digmesi (19) ile goruntllenen / segilen parametre degistirilebilir.
(19) Ayar digmesi
Parametreleri degistirmek icin kullanilir. Ayar digmesi Uzerindeki gosterge
yandiginda, segilen parametre degistirilebilir.
(20) Yontem tusu
Kaynak yéntemini se¢cmek icin kullanilir
exxm\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi
ax=\ MIG/MAG Standart Synergic kaynagi
aps\ MIG/MAG Standart ManUel kaynagi
08 @ Job modu
axm\ |emasl ateslemeye sahip TIG kaynagi
axme  Ortiill elektrot kaynagi
Secilen yontemle ilgili semboldeki LED yanar.
(21)  lisletim modu tusu
isletim modunu se¢mek igindir
ez 2 tetik modu
pEezE 4 tetik modu
g Ozel 4 tetik modu (aliminyum kaynak baslangici)
G  Punta kaynagi isletim modu
Szl isletim Modu
Secilen isletim modunda ilgili sembol arkasindaki LED yanar.
(22) Malzeme tipi tusu

Kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi se¢mek i¢indir. SP1 ve SP2
parametreleri ek malzemeler igin 6ngoralmagstir.

Malzeme tipi secildiginde ilgili ek malzeme arkasindaki LED yanar.
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(23) Cap/indeks tusu (tel capi)
Kullanilan tel capini se¢cmek icindir. SP parametresi ilave tel ¢api igin
ongorulmustar.

Secilen tel capinda ilgili tel capi arkasindaki LED yanar.

(24) Metal gegisli ark gostergesi
Kisa ark ve sprey ark arasinda curuflu bir metal gegisli ark ortaya ¢ikar. Bu kritik
bdlgeye dikkat cekmek icin, metal gegisli ark gostergesi yanar.

(25) Store tusu
ayar menusune gegis icindir

(26) Purge (gaz kontrol) tusu
Basing duguructde gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.
Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 s boyunca disariya gaz akigi olur. Tusa
tekrarli basarak islem zamanindan 6nce sonlandirilir.

Tuslara es zamanli veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar cagrilabilir.

ayarlanan tel besleme hizi gorintilenir
. (6rn.: Fdi | 10 m/dak veya Fdi | 393.70 ipm).

ayar dugmesi vasitasiyla tel besleme hizini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.

ayarlanan gaz 6n akigs siresi gorintilenir (6rn. GPr | 0,1 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz 6n akis suresini degistirin

Ardindan yontem tusuna (20) basarak ayarlanan gaz son akis suresi
gOruntulenir (6rn. GPo | 0,5 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz son akis slresini degistirin

“"OEO"
+

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.

Yazilim versiyonunun yani sira bu 6zel fonksiyonla kaynak veri bankasinin siirim
numarasi, tel sirme Unitesi no., tel sirme Unitesinin yazilim strimua ve ark yakma suresi
cagrilabilir.



EEET
+

- Yazihm strimu goruntulenir

Ardindan malzeme tipi tusuna (22) basarak kaynak veri bankasinin
surdm numarasi géruntdlenir
(6rn.: 0 | 029 = M0029).

Malzeme tipi tusuna (22) tekrar basarak tel sirme Unitesinin
numarasi (Gift bashkli yuvada A veya B) ve tel siirme Unitesinin
yazilim surimu goéruantdlenir

(6rn.: A1.5]0.23).

Malzeme tipi tusuna (22) tgtinci kez basinca ilk isletmeye alma
zamanindan bu yana gegen arkin gergek yakma suresi gortntilenir
(6rn. " 654 | 32.1" =65 432,1 h =65 432 h, 6 dak)

NOT! Ark yakma suresi gdstergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya
benzeri durumlar igin hesaplama bazi olarak uygun degildir.

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.
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No. Fonksiyon

1) ing ileri (tel siirme) tusu
Kaynak telinin torg- hortum paketine gazsiz ve akimsiz sirilmesi igindir

Tel siirme tusuna daha uzun basinca ortaya ¢ikan tel sirme proseduriine yonelik
bilgiler ayar menusiinde Fdi parametresinde bulunabilir.

(2) Mekanik 6n panel kilidi (opsiyonel)
Anahtar yatay konumda bulunur, asagidaki konumlar bloke edilir:
- Ydntem tusu/tuglari (20) ile kaynak yonteminin segimi
isletim modu tusu/tuslari (21) ile isletim modunun segimi
Malzeme tipi tusu/tuslari (22) ile ek malzemenin segimi
Store (25) tusu ile ayar menUsune giris
- Job diizeltme menustne giris (Job Modu bdlim)

NOT! Gii¢ kaynaginin kumanda paneline benzer sekilde sistem,
bilesenlerindeki kumanda panelinin fonksiyonelligi de kisitlandirilir.
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()

Parametre se¢gme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:

®|  aolgisi”
ayarlanan kaynak hizina baghdir

Malzeme kaI|nI|g|1)
mm ya da in. cinsinden malzeme kalinligi

m Kaynak akimi")
A cinsinden kaynak akimi
Kaynak baglangicindan 6nce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans deger otomatik olarak gorintilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntulenir.

Tel siirme hizi")
m/dak ya da ipm cinsinden tel sirme hizi.
n F1 gostergesi
PushPull tahrik motorunun gti¢ tiiketimini gérintilemek igindir

Tel siirme motoru gii¢ titkketim gostergesi
Tel sirme motorunun gug¢ tuketimini géranttilemek icindir

Parametre se¢me tusu (3) ve ayar dugmesindeki (19) gostergeler yanarsa, ayar
diugmesi (19) ile géruntilenen / segilen parametre degistirilebilir.

Y Bu parametrelerden biri segilirse, MIG/MAG Puls Synergic kaynak ve
MIG/MAG Standart Synergic kaynak yéntemlerinde, Synergic
fonksiyon nedeni ile diger tim parametreler ve kaynak gerilimi
parametresi de otomatik olarak birlikte ayarlanir.

(4)

F1 gosterge LED'i
F1 gdsterge parametresi secildiginde yanar

()

Tel siirme motoru gii¢ tilkketim gosterge LED'i
Tel sirme motoru gug¢ tiketimi parametresi secildiginde yanar

(6)

a olcusii LED'i
a Olglisu parametresi secildiginde yanar

(@)

Sol dijital gosterge

(8)

Malzeme kalinligi LED'i
malzeme kalinhigi parametresi segildiginde yanar

)

Kaynak akimi LED'i
kaynak akimi parametresi secildiginde yanar

(10)

Tel siirme hizi LED'i
tel sirme hizi parametresi secildiginde yanar

(11)

Asin sicaklik gostergesi
gu¢ kaynagi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiler "Ariza tespiti, Sorun giderme" béliminde bulunmaktadir.

(12)

HOLD gdstergesi
Her kaynak isleminin bitiminde kaynak akiminin ve kaynak geriliminin guincel
olarak gerceklesen degerleri kaydedilir - HOLD gdstergesi yanar.

(13)

Ark boyu diizeltme LED'i
ark boyu duzeltme parametresi segildiginde yanar

(14)

Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik LED'i
damlacik transferi dizeltmesi / dinamik duzeltme / dinamik parametresi
secildiginde yanar

(15)

Kaynak gerilimi LED'i
kaynak gerilimi parametresi secildiginde yanar
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(16) Kaynak hizi LED'i
kaynak hizi parametresi secildiginde yanar
(17)  Sag Dijital Gosterge
(18) Job No. LED'i
Job No. parametresi secildiginde yanar
(19) F3 gosterge LED'i
F3 gdsterge parametresi secildiginde yanar
(20) Parametre secme tusu
asagidaki parametreleri segmek igindir:
_X; Ark boyu diizelmesi
ark boyunun duzeltilmesi igindir
E Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik
yonteme bagl olarak farkli islevler atanmistir. Her fonksiyonun
actklamasi kaynak igletimi bélimuande ilgili ydntemler icin yapilmigtir.
m Kaynak gerilimi
V cinsinden kaynak gerilimi
Kaynak baglangicindan énce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans degder otomatik olarak goruntilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gergeklesen deger goruntilenir.
vem, Kaynak hizi
cm/dak veya ipm olarak kaynak hizi (a dlglst parametresi igin gerekli)
[ JobN°
Job igletim modu yénteminde kaydedilmis parametre setlerinin Job
numaralariyla ¢agrilmasi i¢indir
n F3 gostergesi
kJ cinsinden Real Energy Input'un gosterilmesine yarar. Real Energy
Input Ayar Menlsu Seviye 2'de EnE parametresi kullanilarak
etkinlestiriimelidir. GOsterge etkinlestiriimedigi takdirde mevcut FK 4000
Rob sogutma Unitesindeki akan sogutucu sivi miktari gosterilir
Parametre se¢cme tusu (20) ve ayar dugmesindeki (21) gdstergeler yanar, ayar
digmesi (21) ile goruntllenen / secgilen parametre degistirilebilir.
(21)  Ayar diigmesi
Parametreleri degistirmek igin kullanilir. Ayar digmesi Uzerindeki gdsterge
yandiginda, secilen parametre degistirilebilir.
(22) Yontem tusu

Kaynak ydntemini segmek icin kullanilir

exm\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi
ax=\ MIG/MAG Standart Synergic kaynagi
ar=\ MIG/MAG Standart ManUel kaynagi

Ye) Job modu

axm\ |emasl ateslemeye sahip TIG kaynagi
axme  Ortiill elektrot kaynagi
Secilen yontemle ilgili semboldeki LED yanar.




Tus
kombinasyonlari-
Ozel fonksiyonlar

Ayarlanan tel
besleme hizi
gostergesi

No.

Fonksiyon

(23) igletim modu tusu
isletim modunu se¢mek icindir
g 2 tetik modu
pEemm 4 tetik modu
g™ Ozel 4 tetik modu (alliminyum kaynak baglangici)
6 Punta kaynagi isletim modu
Szl Isletim Modu
Segilen isletim modunda ilgili sembol arkasindaki LED yanar.
(24) Malzeme tipi tusu
Kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi se¢mek igindir. SP1 ve SP2
parametreleri ek malzemeler icin dngdrilmdastar.
Malzeme tipi secildiginde ilgili ek malzeme arkasindaki LED yanar.
(25) Cap/indeks tusu (tel ¢capi)
Kullanilan tel gapini se¢gmek icindir. SP parametresi ilave tel ¢api igin
ongorulmastar.
Segilen tel ¢capinda ilgili tel gapi arkasindaki LED yanar.
(26) Metal gegisli ark gostergesi
Kisa ark ve sprey ark arasinda curuflu bir metal gegisli ark ortaya ¢ikar. Bu kritik
bdlgeye dikkat cekmek icin, metal gecisli ark géstergesi yanar.
(27)  Store tusu
ayar menusune gegis icindir
(28) Purge (gaz kontrol) tusu

Basing dugurtctde gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.
Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 s boyunca disariya gaz akisi olur. Tusa
tekrarli basarak islem zamanindan 6nce sonlandirilir.

Tuslara es zamanli veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar ¢agrilabilir.

"
+

ayarlanan tel besleme hizi gorintilenir
. (6rn.: Fdi | 10 m/dak veya Fdi | 393.70 ipm).

ayar dugmesi vasitasiyla tel besleme hizini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.
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Gaz 6n akig
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Yazilim Surimii
Gostergesi
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ayarlanan gaz 6n akis suresi gorunttlenir (6rn. GPr | 0,1 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz 6n akis suresini degistirin

Ardindan yontem tusuna (20) basarak ayarlanan gaz son akis suresi
gorintdlenir (6rn. GPo | 0,5 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz son akis suresini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.

Yazihm versiyonunun yani sira bu 6zel fonksiyonla kaynak veri bankasinin stirim
numarasi, tel siirme Unitesi no., tel sirme Unitesinin yazilim strimu ve ark yakma stiresi

cagrilabilir.

. E - Yazilim strima goérintdlenir

Ardindan malzeme tipi tusuna (24) basarak kaynak veri bankasinin
strdm numarasi géruntdlenir
(6rn.: 0 ] 029 = M0029).

Malzeme tipi tusuna (24) tekrar basarak tel sirme Unitesinin
numarasi (¢ift baslikli yuvada A veya B) ve tel stirme Unitesinin
yazilim strimu goérintdlenir

(6rn.: A1.5]0.23).

Malzeme tipi tusuna (24) Uglinci kez basinca ilk isletmeye alma
zamanindan bu yana gecgen arkin gergek yakma suresi gorunttlenir
(6rn. " 654 | 32.1" = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 dak)

NOT! Ark yakma slresi gostergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya
benzeri durumlar igin hesaplama bazi olarak uygun degildir.

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.
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No. Fonksiyon
1) ing ileri (tel siirme) tusu
Kaynak telinin torg- hortum paketine gazsiz ve akimsiz sirilmesi igindir
Tel siirme tusuna daha uzun basinca ortaya ¢ikan tel sirme proseduriine yonelik
bilgiler ayar menusiinde Fdi parametresinde bulunabilir.
(2) Parametre se¢gme tusu

asagidaki parametreleri se¢mek igindir:

53
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Malzeme kalinhgi")
mm ya da in. cinsinden malzeme kalinligi

Kaynak akimi")

A cinsinden kaynak akimi

Kaynak baslangicindan 6nce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans deger otomatik olarak goéruntulenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntilenir.

Tel siirme hizi")
m/dak ya da ipm cinsinden tel sirme hizi.

F1 gostergesi
PushPull tahrik motorunun gug¢ tiketimini gérintilemek igindir

Tel siirme motoru gii¢ tiiketim gostergesi
Tel stirme motorunun gug tlketimini goéranttlemek igindir
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Parametre segcme tusu (3) ve ayar digmesindeki (19) gostergeler yanarsa, ayar
digmesi (19) ile goruntllenen / segilen parametre degistirilebilir.

) Bu parametrelerden biri secilirse, MIG/MAG Puls Synergic kaynak ve
MIG/MAG Standart Synergic kaynak yéntemlerinde, Synergic
fonksiyon nedeni ile diger tim parametreler ve kaynak gerilimi
parametresi de otomatik olarak birlikte ayarlanir.

(3) F1 gosterge LED'i
F1 gOsterge parametresi secildiginde yanar
(4) Tel siirme motoru gii¢ tiiketim gosterge LED'i
Tel sirme motoru gug tiketimi parametresi secildiginde yanar
(5) Sol dijital gosterge
(6) Malzeme kalinhigi LED'i
malzeme kalinhi§i parametresi secildiginde yanar
(7) Kaynak akimi LED'i
kaynak akimi parametresi secildiginde yanar
(8) Tel siirme hizi LED'i
tel sirme hizi parametresi secildiginde yanar
(9) Asin sicaklik gostergesi
gug¢ kaynagi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiler "Ariza tespiti, Sorun giderme" bélimudnde bulunmaktadir.
(10) HOLD gostergesi
Her kaynak igleminin bitiminde kaynak akiminin ve kaynak geriliminin guincel
olarak gerceklesen degerleri kaydedilir - HOLD gdstergesi yanar.
(11)  Ark boyu diizeltme LED'i
ark boyu duzeltme parametresi segildiginde yanar
(12) Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik LED'i
damlacik transferi dlizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik parametresi
secildiginde yanar
(13) Kaynak gerilimi LED'i
kaynak gerilimi parametresi secildiginde yanar
(14) Sag Dijital Gosterge
(15) Job No. LED'i
Job No. parametresi secildiginde yanar
(16) F3 gosterge LED'i

F3 gdsterge parametresi secildiginde yanar
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(17) Parametre segme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:
Ark boyu diizelmesi
ark boyunun dizeltilmesi i¢indir
E! Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik
ydnteme bagli olarak farkli islevler atanmistir. Her fonksiyonun
aciklamasi kaynak igletimi bélimuande ilgili ydntemler igin yapilmistir.
m Kaynak gerilimi
V cinsinden kaynak gerilimi
Kaynak baglangicindan 6nce programlanmig parametrelerden elde
edilen bir referans deger otomatik olarak gorintilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntulenir.
Job N°
Job igletim modu yonteminde kaydedilmis parametre setlerinin Job
numaralariyla ¢agrilmasi igindir
ﬂ F3 gostergesi
kJ cinsinden Real Energy Input'un gosterilmesine yarar. Real Energy
Input Ayar Menlsi Seviye 2'de EnE parametresi kullanilarak
etkinlestiriimelidir. Gosterge etkinlestiriimedigi takdirde mevcut FK 4000
Rob sodutma unitesindeki akan sogutucu sivi miktari gosterilir
Parametre segme tusu (17) ve ayar digmesindeki (18) gostergeler yanar, ayar
digmesi (18) ile goruntllenen / segilen parametre degistirilebilir.
(18)  Ayar digmesi
Parametreleri degistirmek icin kullanilir. Ayar digmesi Uzerindeki gosterge
yandiginda, segilen parametre degistirilebilir.
(19) Yontem tusu
Kaynak yéntemini se¢cmek icin kullanilir
exxm\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi
ax=\ MIG/MAG Standart Synergic kaynagi
e\, CMT, CMT-Pulse
a=\ MIG/MAG Standart Maniel kaynagi
408 @ Job modu
acxme  Ortiill elektrot kaynagi
Segcilen yontemle ilgili semboldeki LED yanar.
(20) isletim modu tusu
isletim modunu se¢gmek igindir
10w 2 tetik modu
stome 4 tetik modu
o Ozel 4 tetik modu (aliminyum kaynak baslangici)
w0 Punta kaynagi isletim modu
ow Igletim Modu
Secilen isletim modunda ilgili sembol arkasindaki LED yanar.
(21) Malzeme tipi tusu

Kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi se¢mek igindir. SP1 ve SP2
parametreleri ek malzemeler igin 6ngoralmagstir.

Malzeme tipi secildiginde ilgili ek malzeme arkasindaki LED yanar.
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(22) Cap/indeks tusu (tel ¢capi)
Kullanilan tel capini se¢cmek icindir. SP parametresi ilave tel ¢api igin
ongorulmustar.

Secilen tel capinda ilgili tel capi arkasindaki LED yanar.

(23) CMT-Puls gostergesi
Bir CMT/Pulse karakteristik egrisi secildiginde yanar

(24) Store tusu
ayar menusuine gegis icindir

(25) Purge (gaz kontrol) tusu
Basing duguructde gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.
Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 s boyunca disariya gaz akigi olur. Tusa
tekrarli basarak islem zamanindan 6nce sonlandirilir.

Tus Tuslara es zamanli veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar cagrilabilir.
kombinasyonlari-
Ozel fonksiyonlar

Ayarlanan tel NPT
besleme hizi . ayarlanan tel besleme hizi gorantilenir

gostergesi (6rn.: Fdi | 10 m/dak veya Fdi | 393.70 ipm).
ayar dugmesi vasitasiyla tel besleme hizini degistirin
Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.
Gaz 6n akis
sliresi ve gaz son . + . ayarlanan gaz 6n akig stresi gorintilenir (6rn. GPr | 0,1 s)
akis siiresi
gostergesi
‘ ayar dugmesi vasitasiyla gaz 6n akis suresini degistirin
Ardindan yontem tusuna (20) basarak ayarlanan gaz son akis suresi
- gOruntulenir (6rn. GPo | 0,5 s)
‘ ayar dugmesi vasitasiyla gaz son akis slresini degistirin
. Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.
Yazilim Suriimi Yazilim versiyonunun yani sira bu 6zel fonksiyonla kaynak veri bankasinin siirim
Gostergesi numarasi, tel sirme Unitesi no., tel sirme Unitesinin yazilim strimua ve ark yakma suresi

cagrilabilir.
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- Yazihm strimu goruntulenir

Ardindan malzeme tipi tusuna (24) basarak kaynak veri bankasinin
surdm numarasi géruntdlenir
(6rn.: 0 | 029 = M0029).

Malzeme tipi tusuna (24) tekrar basarak tel sirme Unitesinin
numarasi (Gift bashkli yuvada A veya B) ve tel siirme Unitesinin
yazilim surimu goéruantdlenir

(6rn.: A1.5]0.23).

Malzeme tipi tusuna (24) Uglincu kez basinca ilk isletmeye alma
zamanindan bu yana gegen arkin gergek yakma suresi gortntilenir
(6rn. " 654 | 32.1" =65 432,1 h =65 432 h, 6 dak)

NOT! Ark yakma suresi gdstergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya
benzeri durumlar igin hesaplama bazi olarak uygun degildir.

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.
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Yard kumanda paneli

Yard kumanda
paneli
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(1)

2) 4 ) (@ (10 (12) (14) (16) (18)
(©) G @) | ©) | N @3) [ (15 | (7)

FLUX CORED WIRE SOLID WIRE TRIGGER
LT 9 ( Steel

Basic T L4
Crhi i $8$ O Tiggeriock
Rutil Duplex : r’_\-| Special 4-step
Basic AIMg—

Conventional

Metal AISi Spot mode
CuNiFe

(24) 1 (22) (20) ‘

(25) (23) (21) (19)
No. Fonksiyon
1) ing ileri (tel siirme) tusu

Kaynak telinin torg- hortum paketine gazsiz ve akimsiz sirilmesi igindir

Tel siirme tusuna daha uzun basinca ortaya ¢ikan tel sirme proseduriine yonelik
bilgiler ayar menusiinde Fdi parametresinde bulunabilir.




No.

Fonksiyon

()

Parametre se¢gme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:

Malzeme kalinhg")
mm ya da in. cinsinden malzeme kalinligi

m Kaynak akimi")
A cinsinden kaynak akimi
Kaynak baglangicindan énce programlanmis parametrelerden elde
edilen bir referans degder otomatik olarak géruntllenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gergeklesen degder gorintulenir.

Tel siirme hizi")
m/dak ya da ipm cinsinden tel siirme hizi.

n F1 gostergesi
PushPull tahrik motorunun gti¢ tuketimini goéruntilemek igindir

Tel siirme motoru gii¢ tiiketim gostergesi
Tel sirme motorunun gig tiketimini géranttulemek igindir

Parametre segcme tusu (2) ve ayar digmesindeki (18) gostergeler yanarsa, ayar
digmesi (18) ile goruntllenen / segilen parametre degistirilebilir.

) Bu parametrelerden biri secilirse, MIG/MAG Puls Synergic kaynak ve
MIG/MAG Standart Synergic kaynak yéntemlerinde, Synergic
fonksiyon nedeni ile diger tim parametreler ve kaynak gerilimi
parametresi de otomatik olarak birlikte ayarlanir.

&)

F1 gosterge LED'i
F1 gOsterge parametresi secildiginde yanar

(4)

Tel siirme motoru gii¢ tiiketim gosterge LED'i
Tel sirme motoru gug tiketimi parametresi secildiginde yanar

()

Sol dijital gosterge

(6)

Malzeme kalinligi LED'i
malzeme kalinhi§i parametresi secildiginde yanar

(@)

Kaynak akimi LED'i
kaynak akimi parametresi secildiginde yanar

(8)

Tel siirme hizi LED'i
tel sirme hizi parametresi secildiginde yanar

)

Asin sicaklik géstergesi
gug¢ kaynagi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiler "Ariza tespiti, Sorun giderme" bélimunde bulunmaktadir.

(10)

HOLD gostergesi
Her kaynak igleminin bitiminde kaynak akiminin ve kaynak geriliminin guincel
olarak gerceklesen degerleri kaydedilir - HOLD gdstergesi yanar.

(11)

Ark boyu diizeltme LED'i
ark boyu duzeltme parametresi segildiginde yanar

(12)

Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik LED'i
damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik parametresi
secildiginde yanar

(13)

Kaynak gerilimi LED'i
kaynak gerilimi parametresi secildiginde yanar

(14)

Sag Dijital Gosterge

(15)

Job No. LED'i
Job No. parametresi secildiginde yanar

(16)

F3 gosterge LED'i
F3 gdsterge parametresi secildiginde yanar
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No.

Fonksiyon

(17)  Parametre secme tusu
asagidaki parametreleri se¢cmek icindir:
Ark boyu diizelmesi
ark boyunun dizeltilmesi i¢indir
E! Damlacik transferi diizeltmesi / dinamik diizeltme / dinamik
ydnteme bagli olarak farkli islevler atanmistir. Her fonksiyonun
aciklamasi kaynak igletimi bélimuande ilgili ydntemler igin yapilmistir.
m Kaynak gerilimi
V cinsinden kaynak gerilimi
Kaynak baglangicindan 6nce programlanmig parametrelerden elde
edilen bir referans deger otomatik olarak gorintilenir. Kaynak islemi
sirasinda mevcut gerceklesen deger goruntulenir.
Job N°
Job igletim modu yonteminde kaydedilmis parametre setlerinin Job
numaralariyla ¢agrilmasi igindir
ﬂ F3 gostergesi
kJ cinsinden Real Energy Input'un gosterilmesine yarar. Real Energy
Input Ayar Menist Seviye 2'de EnE parametresi kullanilarak
etkinlestiriimelidir. Gosterge etkinlestiriimedigi takdirde mevcut FK 4000
Rob sodutma unitesindeki akan sogutucu sivi miktari gosterilir
Parametre segme tusu (17) ve ayar digmesindeki (18) gostergeler yanar, ayar
digmesi (18) ile goruntllenen / segilen parametre degistirilebilir.
(18)  Ayar digmesi
Parametreleri degistirmek igin kullanilir. Ayar digmesi Uzerindeki gésterge
yandiginda, segilen parametre degistirilebilir.
(19) Yontem tusu
Kaynak yéntemini se¢cmek icin kullanilir
exxm\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi
ax=\ MIG/MAG Standart Synergic kaynagi
aps\ MIG/MAG Standart ManUel kaynagi
08 @ Job modu
axm\ |emasl ateslemeye sahip TIG kaynagi
axme  Ortiill elektrot kaynagi
Secilen yontemle ilgili semboldeki LED yanar.
(20) isletim modu tusu
isletim modunu se¢mek igindir
ez 2 tetik modu
pEezE 4 tetik modu
g Ozel 4 tetik modu (aliminyum kaynak baslangici)
G  Punta kaynagi isletim modu
Szl isletim Modu
Secilen isletim modunda ilgili sembol arkasindaki LED yanar.
(21) Malzeme tipi tusu

Kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi se¢mek i¢indir. SP1 ve SP2
parametreleri ek malzemeler igin 6ngoralmagstir.

Malzeme tipi secildiginde ilgili ek malzeme arkasindaki LED yanar.




Tus
kombinasyonlari-
Ozel fonksiyonlar

Ayarlanan tel
besleme hizi
gostergesi

Gaz 6n akis
siiresi ve gaz son
akis siiresi
gostergesi

Yazilim Sirimi
Gostergesi

No.

Fonksiyon

(22)

Cap / indeks tusu (tel ¢api)
Kullanilan tel capini se¢cmek icindir. SP parametresi ilave tel ¢api igin
ongorulmustar.

Secilen tel capinda ilgili tel capi arkasindaki LED yanar.

(23)

Metal gecisli ark gostergesi
Kisa ark ve sprey ark arasinda curuflu bir metal gegisli ark ortaya ¢ikar. Bu kritik
bdlgeye dikkat cekmek icin, metal gegisli ark gostergesi yanar.

(24)

Store tusu
ayar menusune gegis icindir

(25)

Purge (gaz kontrol) tusu

Basing duguructde gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.

Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 s boyunca disariya gaz akigi olur. Tusa
tekrarli basarak islem zamanindan 6nce sonlandirilir.

Tuslara es zamanli veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar cagrilabilir.

“"OEO"
+

ayarlanan tel besleme hizi gorintilenir
. (6rn.: Fdi | 10 m/dak veya Fdi | 393.70 ipm).

ayar dugmesi vasitasiyla tel besleme hizini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.

ayarlanan gaz 6n akigs siresi gorintilenir (6rn. GPr | 0,1 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz 6n akis suresini degistirin

Ardindan yontem tusuna (20) basarak ayarlanan gaz son akis suresi
gOruntulenir (6rn. GPo | 0,5 s)

ayar dugmesi vasitasiyla gaz son akis slresini degistirin

Cikis islemi Store tusuna basarak gerceklestirilir.

Yazilim versiyonunun yani sira bu 6zel fonksiyonla kaynak veri bankasinin siirim
numarasi, tel sirme Unitesi no., tel sirme Unitesinin yazilim strimua ve ark yakma suresi
cagrilabilir.
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- Yazihm strdmu goruntulenir

Ardindan malzeme tipi tusuna (24) basarak kaynak veri bankasinin
surdm numarasi géruntdlenir
(6rn.: 0 | 029 = M0029).

Malzeme tipi tusuna (24) tekrar basarak tel sirme Unitesinin
numarasi (Gift bashkli yuvada A veya B) ve tel siirme Unitesinin
yazilim surimu goéruantdlenir

(6rn.: A1.5]0.23).

Malzeme tipi tusuna (24) Uglincu kez basinca ilk isletmeye alma
zamanindan bu yana gegen arkin gergek yakma suresi gortntilenir
(6rn. " 654 | 32.1" =65 432,1 h =65 432 h, 6 dak)

NOT! Ark yakma suresi gdstergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya
benzeri durumlar igin hesaplama bazi olarak uygun degildir.

Cikis islemi Store tusuna basarak gergeklestirilir.



Uzak kumanda paneli

Genel bilgi Remote kumanda paneli, Remote gii¢ kaynaginin bilesenidir. Remote gii¢c kaynagdi
otomatik ve robot isletim igin tahsis edilmistir ve yalnizca LocalNet tGizerinden kontrol edilir.

Uzak glg¢ kaynaginin kullanimi asagidaki sistem eklentileri vasitasiyla gergeklestirilebilir:
- Uzaktan kumandalar

- Robot araytizleri

- Feldbus sistemleri

Uzak kumanda
paneli

TransPuls Synergic 4000 REMOTE

(IID (1)

INTERFACE

No. Fonksiyon

(1) Ariza gostergesi
Bir hata meydana geldiginde yanar. Dijital bir géstergeye sahip LocalNet e
baglanan tim cihazlar ilgili hata mesaji gostergesini destekler.

Goruntilenen hata mesaijlari "Ariza tespiti, Sorun giderme" boliminde
tanimlanir.

(2) Robot arayiizii géstergesi
Bir robot araytzinin veya bir Feldbus sistemin LocalNet'e baglanmasi
durumunda glg¢ kaynagi devrede iken yanar

(3) Giic kaynagi devrede gostergesi
Sebeke kablosu sebekeye takildiginda ve sebeke salteri - | - konumunda
bulundugunda yanar
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Remote CMT kumanda paneli

Genel bilgi

Remote CMT ve
CMT Advanced
kumanda paneli

62

Remote CMT kumanda paneli, Remote CMT ve CMT Advanced gl¢ kaynaklarinin
bilesenidir. Remote CMT gl¢ kaynagdi ve CMT Advanced gu¢ kaynagi otomatik ve robot
isletim icin tahsis edilmigstir ve yalnizca LocalNet Gzerinden kontrol edilir.

Remote CMT gug¢ kaynagdinin ve CMT Advanced gu¢ kaynaginin kullanimi asagidaki
sistem eklentileri vasitasiyla gerceklestirilebilir:

- Uzaktan kumanda RCU 5000i

- Robot araytizit ROB 5000

- Feldbus sistemleri

CMT 4000 Advanced REMOTE

(1)

INTERFACE

()

®)

ColdMetalTransfer

No. Fonksiyon

(1) Ariza gostergesi
Bir hata meydana geldiginde yanar. Dijital bir géstergeye sahip LocalNet e
baglanan tim cihazlar ilgili hata mesaiji gostergesini destekler.

Goruntilenen hata mesaijlari "Ariza tespiti, Sorun giderme" boliminde
tanimlanir.

(2) Robot arayiizii géstergesi
Bir robot araytzinin veya bir Feldbus sistemin LocalNet'e baglanmasi
durumunda glg¢ kaynagi devrede iken yanar

(3) Gic kaynagi devrede gostergesi
Sebeke kablosu sebekeye takildiginda ve sebeke salteri - | - konumunda
bulundugunda yanar




Baglantilar, salterler ve mekanik bilesenler

Gii¢ kaynagi TPS

2700 Onden goriinis Arkadan goriinls Yandan gorinis

(1) (@) (7) (8)

(6) (5) (9)(3) (10) (9) (11) (12)

No. Fonksiyon

(1) LocalNet baglanti noktasi
Sistem ilaveleri icin standart hale getirilmis baglanti yuvasi (6rn. uzaktan
kumanda, JobMaster torg vb.)

(2) Bayonet kilit mekanizmali (+) - akim soketi
sunlarda kullanihr:
- TIG kaynaginda sasi kablosunun baglanmasi
- Ortiili elektrot kaynakta elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi (elektrot
tipine bagl olarak)

(3) Torc kumanda baglanti noktasi
torgtan gelen kumanda figi baglantisi igindir

(4) Kor kapak

(5) Bayonet kilit mekanizmali (-) - akim soketi
sunlarda kullanilr:
- MIG/MAG kaynagi durumunda gasi kablosunun baglanmasi
- TIG torcunun akim baglantisi
- Ortiili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun
baglanmasi(elektrot tipine bagl olarak)

(6) Torg baglanti noktasi
torg baglantisi igindir
(7) Sebeke salteri
gu¢ kaynagini devreye almak ve devreden ¢ikarmak igindir

(8) Kor kapak
Bir LocalNet baglanti noktasi igin 6ngérilmustur

(9) Koruyucu gaz baglanti noktasi

(10)  Gerilme azalticisina sahip sebeke kablosu

(11)  Frenli tel makarasi yuvasi
maks. 16 kg (35.27 Ib.) ve maks. 300 mm (11.81 in.) bir capa kadar standart tel
makaralarin yerlestiriimesi i¢indir

(12) 4 makarali tahrik motoru
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Giug kaynagi TPS
2700 CMT
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Onden gériiniis Arkadan gorinus Yandan gorunls

(1 @) (7) (8)

©) &)@ @E)  (11)(10) (9) (12) (13)

No.

Fonksiyon

(1)

LocalNet baglanti noktasi
Sistem ilaveleri igin standart hale getirilmis baglanti yuvasi (6rn. uzaktan
kumanda, JobMaster tor¢ vb.)

()

Motor kumanda baglanti noktasi
CMT tahrik Gnitesinden gelen kumanda kablosunu baglamak igindir

()

Tor¢ kumanda baglanti noktasi
torgtan gelen kumanda fisi baglantisi i¢indir

(4)

LHSB baglanti noktasi
CMT tahrik Unitesinden gelen LHSB kablosunu baglamak i¢indir (LHSB =
LocalNet High-Speed Bus)

()

Bayonet kilit mekanizmali (-) - akim soketi

sunlarda kullantlir:

- MIG/MAG kaynagi durumunda sasi kablosunun baglanmasi

- TIG torcunun akim baglantisi

- Ortlili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun
baglanmasi(elektrot tipine bagh olarak)

(6)

Torg baglanti noktasi
torg baglantisi igindir

(7)

Sebeke salteri
gui¢ kaynagini devreye almak ve devreden g¢ikarmak igindir

(8)

Kor kapak
Bir LocalNet baglanti noktasi igin dngéralmustur

(9)

Koruyucu gaz baglanti noktasi

(10)

Bayonet kilit mekanizmali (+) - akim soketi

sunlarda kullanihr:

- TIG kaynaginda sasi kablosunun baglanmasi

- Ortiilii elektrot kaynakta elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi (elektrot
tipine baglh olarak)

(11)

Gerilme azalticisina sahip sebeke kablosu

(12)

Frenli tel makarasi yuvasi
maks. 16 kg (35.27 Ib.) ve maks. 300 mm (11.81 in.) bir capa kadar standart tel
makaralarin yerlestiriimesi igindir

(13)

4 makarali tahrik motoru




Giug kaynagi TS
4000/ 5000, TPS
3200/4000/5000,
TIME 5000 Digital

Onden gériinis Arkadan gorinls

(%)

(1) (@) (9)

No.

Fonksiyon

(1)

Bayonet kilit mekanizmali (-) - akim soketi

sunlarda kullanihr:

- MIG/MAG kaynagi durumunda gasi kablosunun baglanmasi

- TIG torcunun akim baglantisi

- Ortiili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun
baglanmasi(elektrot tipine bagl olarak)

(2)

Sebeke salteri
guc kaynagini devreye almak ve devreden ¢ikarmak icindir

()

Kor kapak
LocalNet baglanti noktasi veya LHSB (LocalNet High-Speed Bus / LocalNet
Yuksek Hizli Veriyolu) baglantisi icin éngoéralmustir

(4)

Kor kapak
LocalNet baglanti noktasi veya LHSB (LocalNet High-Speed Bus / LocalNet
Yuksek Hizli Veriyolu) baglantisi igin 6ngérulmuastar

()

LocalNet baglanti noktasi
hortum paketi baglantisi

(6)

Kor kapak
LHSB (LocalNet High-Speed Bus / LocalNet Yiksek Hizli Veriyolu) baglanti
noktasi i¢in dngoérulmustir

CMT glc¢ kaynaklarinda LHSB baglanti noktasi standarttir.

(7)

Gerilme azalticisina sahip sebeke kablosu
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Gii¢ kaynagi CMT
4000 Advanced
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No. Fonksiyon
(8) Bayonet kilit mekanizmali ikinci (-) - akim soketi (opsiyonel)sunlarda
kullanilir:

- MIG/MAG kaynaginda baglanti hortum paketinin kutup degistiriciye
baglanmasi (6rn. i¢ zirh kaynagi ve 6zl tel kaynagi igin)

- Gulg kaynaginin bir tarafinda baglanti hortum paketinin ve sasi kablosunun
baglantisinin istendigi otomatik ve robot uygulamalari igin 6zel olarak (6rn.
bir salt dolabinda)

Bayonet kilit mekanizmali ikinci (+) - akim soketi (opsiyonel)

ikinci bir glic kablosu baglamak igindir

Kor kapak

Gig¢ kaynagdi Uzerinde bayonet kilit mekanizmali ikinci (-)-akim soketi veya

bayonet kilit mekanizmali ikinci (+)-akim soketi opsiyonlarinin mevcut olmadigi

durumda.
(9) Bayonet kilit mekanizmali (+) - akim soketisunlarda kullanihr:

- MIG/MAG kaynaginda baglanti hortum paketinden gelen gti¢ kablosunun
baglanmasi

- TIG kaynaginda sasi kablosunun baglanmasi

- Ortiili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun
baglanmasi(elektrot tipine bagh olarak)

Onden goriinis Arkadan gorinls
N
No. Fonksiyon
(1) Sasi kablosu baglanti noktasi

sunlarda kullanihr:

- MIG/MAG kaynagi, CMT kaynagi ve CMT Advanced kaynaginda sasi
kablosunun baglanmasi

- Ortull elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun
baglanmasi(elektrot tipine bagh olarak)

(2) Sebeke salteri

gu¢ kaynagini devreye almak ve devreden ¢ikarmak igindir




No.

Fonksiyon

3)

Bayonet kilit mekanizmali akim soketi

sunlarda kullanilir:

- MIG/MAG kaynagi, CMT kaynagi ve CMT Advanced kaynaginda baglanti
hortum paketinden gelen gug¢ kablosunun baglanmasi

- Ortlili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun
baglanmasi(elektrot tipine bagh olarak)

(4)

Kor kapak
LocalNet baglanti noktasi igin 6ngorilmustir

()

Kor kapak
LocalNet baglanti noktasi i¢in dngdrulmugtir

(6)

LocalNet baglanti noktasi
hortum paketi baglantisi

(7)

LHSB baglanti noktasi (LocalNet High-Speed Bus / LocalNet Yiiksek Hizli
Veriyolu)

(8)

Gerilme azalticisina sahip sebeke kablosu
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Kurulum ve igsletmeye alma






Kaynak isletimi icin minimum konfigurasyon

Genel bilgi

Gaz sogutmali
MIG/MAG kaynagi

Su sogutmal
MIG/MAG kaynagi

Otomatik MIG/
MAG kaynagi

CMT (Soguk
Metal Transferi)
Kaynagi mantiiel

Gug kaynagi ile galismak igin kaynak yontemine bagh olarak belirli bir minimum
konfigurasyon gereklidir.

Asagida kaynak isletimi icin kaynak ydntemleri ve bunlara uygun minimum konfigiirasyon
tanimlanmigtir.

- Gug kaynagi

- Sasi kablosu

- MIG/MAG torcu, gaz sodutmall

- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

- Tel surme Unitesi (sadece TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 igin)

- Baglanti hortum paketi (sadece TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 igin)
- Kaynak teli

- Gug kaynagi

- Sogutma Unitesi

- Sasikablosu

- Su sogutmali MIG/MAG torcu

- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

- Tel sirme Unitesi (sadece TS 4000 / 5000, TPS 3200 /4000 / 5000 igin)

- Baglanti hortum paketi (sadece TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 igin)
- Kaynak teli

- Gug kaynag (TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- Robot araylizii veya Feldbus baglantisi

- Sasi kablosu

- MIG/MAG robot torcu veya MIG/MAG otomasyon torcu (su sogutmali robot veya
otomasyon torcu durumunda ek olarak bir sogutma Unitesi gereklidir)

- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

- Tel sirme

- Baglanti hortum paketi

- Kaynak teli

- CMT gug kaynagi

- Sasikablosu

- CMT tahrik Unitesi ve CMT tel tamponu igeren CMT tokgu (su sogutmali CMT
uygulamalarinda ek olarak bir sogutma Unitesi gereklidir)

- CMT tel siirme Unitesi (sadece TPS 3200 / 4000 / 5000 igin)

- CMT baglanti hortum paketi (sadece TPS 3200 / 4000 / 5000 igin)

- Kaynak teli

- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

71



Otomatik CMT - CMT gug kaynagi: TPS 3200 /4000 /5000 (veya RCU 5000i uzaktan kumandali CMT
Kaynagi Remote gig¢ kaynagr)

- Robot araylizii veya Feldbus baglantisi

- Sasi kablosu

- CMT tahrik Unitesini iceren CMT torg

- Sogutma Unitesi

- CMT tel slirme Unitesi

- CMT baglanti hortum paketi

- CMT tel tamponu

- Kaynak teli

- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

CMT Advanced - CMT 4000 Advanced Gii¢ Kaynagi
Kaynagi - Uzaktan kumanda RCU 5000i
- Robot araylzu veya Feldbus baglantisi
- Sasikablosu

- CMT tahrik Unitesini iceren CMT torg

- Sogutma Unitesi

- CMT tel surme Unitesi

- CMT baglanti hortum paketi

- CMT tel tamponu

- Kaynak teli

- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

TIG DC Kaynagi - Gug kaynagi
- Sasikablosu
- TIG gaz vanasi torcu
- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)
- Uygulamaya bagli olarak ek malzeme

Ortiilii elektrot - Gig kaynagi
kaynagi - Sasikablosu
- Kaynak pensesi
- Ortull elektrotlar
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Kurulumdan ve isletmeye almadan once

Givenlik

Amaca uygun
kullanim

Kurulum
hiikimleri

Sebeke baglantisi

UYARI! Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol acabilir. Burada tarif

edilen islevleri asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra

kullanin:

- bu kullanim kilavuzu

- basta guivenlik talimatlari olmak Gizere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlar

Gug kaynagdi yalnizca MIG/MAG, ortulu elektrot ve TIG kaynagi i¢in tahsis edilmistir. Bagska
turll ya da bu gercevenin digina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun olarak kabul
edilmez. Bu turden kullanimlardan dodan hasarlardan dretici firma sorumlu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir:
- kullanim kilavuzundaki tim bilgi notlarina uyulmasi
- denetim ve bakim islerinin yapilmasi

Cihaz, IP23 koruma derecesine gore test edilmistir, bunun anlami sudur:
- ©@12,5 mm'den (0,49 in.) daha blyuk kati yabanci maddelerin girisine karsi koruma
- Duisey dogrultudan 60°'lik agi igindeki puskirtme suya karsi koruma

Cihaz, IP23 koruma derecesi uyarinca dis mekana yerlestirilebilir ve galistirilabilir.
Dogrudan neme (6rn. yagmur nedeniyle) maruz kalmasi énlenmelidir.

UYARI! Devrilen veya asagi dusen cihazlar hayati tehlikeye neden olabilir.
Cihazlari, ayak konsollarini ve tasima arabasini diiz ve saglam alt zemine dengeli
bir sekilde yerlestirin.

Havalandirma kanali gok dnemli bir giivenlik ekipmanidir. Kurulum yerinin segiminde
sogutma havasinin 6n ve arka taraftaki hava yariklarindan serbestge girip gikabilmesine
dikkat edilmelidir. Ortaya gikabilecek elektrigi ileten tozun (6rn. zimpara isleri) sistem igine
cekilmesine izin verilmemelidir.

Cihazlar anma degerleri plakasinda belirtilen sebeke gerilimi igin tasarlanmistir. Sebeke
kablosu veya fisi cihaz modeliniz i¢in uygun degilse, bunlar ulusal standartlara uygun
olarak monte edilmelidir. Sebeke baglanti kablosunun sigortasi teknik verilere uygun
olarak temin edilmelidir.

NOT! Yeterli dlgllere sahip olmayan elektrik tesisati ciddi maddi hasara yol
acabilir. Sebeke baglanti kablosu ve sigortasi mevcut glic kaynagdina uygun
olarak belirlenmelidir. Anma degerleri plakasindaki teknik veriler gegerlidir.

Eger TIME 5000 Digital gu¢ kaynag kullaniliyorsa:

Standart sebeke fisi 400 V'a kadar bir sebeke gerilimi ile calismaya misaade
eder. 460 V'a kadar sebeke gerilimleri igin bunun icin onaylanmis bir sebeke fisi
monte edilmeli veya dogrudan sebeke baglantisi kurulmalidir.
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ABD'de kullanilan gu¢ kaynaklarinda sebeke
kablosunu baglama

Genel bilgi

Belirtilen sebeke
kablolari ve
gerilim azaltmalar

Giivenlik

Sebeke
kablosunu
baglayin
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US giig kaynaklari sebeke kablosu olmadan tedarik edilir. isletmeye alma éncesinde
baglanti gerilimine uygun bir sebeke kablosu takiimig olmalidir.

AWG 10 kablo kesiti icin gi¢ kaynagina bir gerilim azaltici monte edilmelidir. Daha buyuk
kablo kesitleri icin uygun gerilim azaltmalar belirlenmelidir.

Giug¢ kaynagi Sebeke gerilimi Kablo kesiti

TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000, 3x460V AWG 10

CMT 4000 Advanced 3x230V AWG 6

TPS 3200 3x460V AWG 10
3x230V AWG 8

AWG ... American wire gauge (= Amerikan tel 6l¢ls()

UYARI! Hatali olarak gerceklestirilen isler ciddi can ve mal kayiplarina yol

A acabilir. Asagida tarif edilen islemler yalnizca yetkili personel tarafindan
yapiimaldir! Gig kaynagi ve sistem bilesenlerinin kullanim kilavuzunda yer alan
"Guvenlik kurallari" bélimu dikkate alinmalidir.

II' Gulg¢ kaynaginin sol yan panelini demonte edin
|Z| Sebeke kablosu ucunun izolasyonunu yakl. 100 mm (4 in.) siyirin

NOT! Koruyucu iletken (yesil veya sari yesil ¢izgili) faz iletkenlerinden yakl.
10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) daha uzun olmaldir.

Sebeke kablosunun faz iletkenlerini ve koruyucu iletkenini, kablo yuksukleri ile
donatin, kablo yuksuklerini kablo sikistirma pensesi ile sabitleyin

NOT! Kablo yuzukleri kullaniimadigi takdirde, faz iletkenleri veya faz
iletkenleri ile koruyucu iletken arasinda kisa devre tehlikesi ortaya ¢ikar.
Siyriimis sebeke kablosunun tim faz iletkenlerini ve koruyucu iletkenini
kablo yuksUkleri ile donatin.

E Gerilim azaltmadaki vidalar (2 x) ve
SW 30 sikma somunlarini gevsetin




Gerilme azalticiyi
degistirme

Sebeke kablosunu gerilme azalticiya
takin

NOT! Sebeke kablosunu,
koruyucu iletken ve faz iletkenleri
terminal bloguna duzglnce
baglanabilecek sekilde takin.

30 mm'lik SW sikma somunlarini sikin

Vidalari (2 x) sikin

Sebeke kablosunu klemens bloguna

dizgunce baglayin:

— Koruyucu iletkeni (yesil veya sari
yesil cizgili) PE baglanti noktasina

— Faziletkenlerini L1 - L3 baglanti
noktalarina

[l N [o]

Guig kaynaginin sol yan panelini tekrar
monte edin

[]

Gug kaynaginin sol yan panelini de-
monte edin

Mevcut gerilme azaltici Gizerindeki vi-
dalari sékun (2 x)

[ =]

Mevcut gerilme azalticiy1 6ne dogru
cekerek gikarin

[«]

Adaptor saci vidalarini sékin, adaptor
sacini ¢ikartin

[»]

50 mm'lik SW alti kdseli somunu tutucu
plakaya yerlestirin

NOT! Gig¢ kaynaklarinin
mahfazasina yapilacak guvenilir
bir toprak baglantisi igin alti kdseli
somun Uzerindeki sivri uglar
tutucu plakayi gdstermelidir.

@ Buyuk gerilme azalticinin 6n kismini
SW 50 mm alti kdseli somuna vidalay-
In. 50 mm'lik SW alti késeli somun ge-
rilme azaltici icinde genigler.
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BlyUk gerilme azalticlyi cihaz Gzerine
asin ve 2 vida ile sabitleyin

Sebeke kablosunu baglayin

Gig kaynaginin sol yan panelini tekrar
monte edin



isletmeye alma

Givenlik

Sogutma
tinitesine yonelik
notlar

Sistem
bilesenlerine ait
bilgiler

Genel bakig

UYARI! Elektrik garpmasi oldiricl olabilir. Gug kaynagi kurulum sirasinda
sebekeye baglanirsa, ciddi can ve mal kaybi tehlikesi olusabilir. Cihazdaki tim
¢alismalari sadece su durumlarda gergeklestirin:

- Gug kaynaginin sebeke salteri - O - konumuna cevrili iken,

- Gug kaynagi sebekeden ayrilmis durumda iken

Asagidaki uygulamalar igin FK 4000 R sogutma Unitesi dnerilir:
- Gulg¢ Kaynaklart TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- JobMaster torcu

- PushPull tipi torg

- Robot isletimi

- 5 m'den uzun hortum paketleri

- MIG/MAG Puls Synergic kaynagi

- Daha ylksek guclerde kaynak islemleri genel

Sogutma Unitesinin gerilim beslemesi gi¢ kaynagi GUzerinden saglanir. Gug kaynaginin
sebeke salteri - | - konumuna alinirsa sogutma unitesi hazirdir.

Sogutma Unitesine yonelik daha fazla bilgiyi, sogutma Unitesinin kullanim kilavuzunda
bulabilirsiniz.

Asagida belirtilen calisma adimlari ve islemler, asadidaki birbirinden farkh sistem
bilesenlerine yonelik bilgiler igerir:

- Tasima arabasi

- Sogutma Uniteleri

- Tel stirme Unitesi tespit yuvalari

- Tel surme Uniteleri

- Baglanti hortum paketleri

- Torg

- vb.

Sistem bilesenlerinin montajina ve baglantisina yonelik ayrintili bilgileri sistem
bilesenlerinin ilgili kullanim kilavuzlarindan elde edebilirsiniz.

"isletmeye alma" asagidaki boliimlerden olusur:

- TPS 2700 isletmeye alma

- lgletmeye alma TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- CMT 4000 Advanced isletmeye alma
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TPS 2700 isletmeye alma

Genel bilgi TPS 2700 gui¢ kaynagini isletmeye alma, manuel, gaz sogutmali MIG/MAG kullanimina
dayali olarak agiklanmaktadir.

Su sogutmali - PickUp arabasini kullanin
uygulamalar igin - Sogutma unitesini PickUp arabasina monte edin
oneriler - TPS 2700 gug¢ kaynagini sogutma dnitesine monte edin

- sadece harici su baglantisina sahip su sogutmali tor¢ kullanin
- Torcun su baglantilarini dogrudan sogutma Unitesine baglayin

Gaz tupuni

9 UYARI! Devrilen gaz tupleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi. Gaz
baglayin

tuplerini duz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin. Devriimemesi
icin gaz tuplerini sikica tutturun.

Gaz tuplerinin Ureticisinin glvenlik kurallarina uyunuz.

Gaz tipunl diz ve saglam alt zemine
dengeli bir sekilde yerlestirin.

=]

Gaz tipunl devrilmemesi igin sikica
tutturun - ancak boyun bdlgesinden tut-
turmayin

N

Gaz tipunin koruyucu bashgini gi-
kartin

Etrafindaki kiri uzaklastirmak igin gaz
tiplnln vanasini hafifgce agin

[«]

Basing dusurlictdeki contayi kontrol
edin

Gaz tipu Uzerindeki basing
dusuriclyu vidalayin ve sikin

[ [o [&]

Gaz hortumu vasitasiyla basing
Gaz hortumunu TPS 2700 e baglama dusdriictylt gic kaynagindaki koruyu-
cu gaz baglanti noktasina baglayin

[~

NOT! US cihazlari gaz baglantisi igin bir adaptorle tedarik edilir:
- Adaptdru yapistirin veya sizdirmaz hale getirin
- Adaptdru gaz kacagi acisindan kontrol edin.
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Toprak baglantisi
olusturma

Torcu baglayin

Tel siirme
makaralarini
yerlestirme /
degistirme

v
v
[/

AYAYAV/AV/

AYAY,

</

SVAYAYAY

Dl

Torcu TPS 2700'e baglayin

|I| Sasi kablosunu (-)- akim soketine takin
ve sabitleyin

|Z| Sasi kablosunun diger ucuyla is
pargasi ile baglanti olusturun

|I| Giris borusu ile tam olarak techiz edi-
len torcu, tor¢ baglanti noktasina ile-
riye dogru takin

|Z| Sabitleyici baslik somununu manuel
olarak sikin

E Torcun kumanda fisini tor¢ kontrol Gni-
tesindeki baglanti noktasina takin ve
sabitleyin

NOT! Tor¢ hortum paketinin
uzunluk ve / veya kesit
degisiminde, kaynak devresi
direnci r'yi ve kaynak devresi
endlktansi L'yi hesaplayin (bkz.
"Geligsmis Ayarlar" ).

Optimum kaynak teli iletimi saglamak igin tel sirme makaralari kaynak yapilacak tel gapina

ve tel alagimina uygun olmalidir.

NOT! Sadece kaynak teline uygun
tel sirme makaralari kullanin!

Mevcut tel sirme makaralarinin ve uygula-
ma alanlarinin genel gérinimu yedek
parca listelerinde bulunmaktadir.

ABD cihazlari tel sirme makaralari olma-
dan tedarik edilir. Tel makarasini yerlestir-
dikten sonra tel sirme makaralarini monte
edin.
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Tel makarasini
yerlestirme

DIKKAT! Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle yaralanma
tehlikesi. Tel makarasini yerlestirme sirasinda geriye yaylanan kaynak teli
nedeniyle ortaya cikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin kaynak telinin ucunu
iyice sikin.

DIKKAT! Asagi diisen tel makarasi nedeniyle yaralanma tehlikesi. Tel makarasi
yuvasina tel makarasinin saglam bir sekilde oturmasi temin edilmelidir.

Tel bobinini

yerlestirme A
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DIKKAT! Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle yaralanma
tehlikesi. Tel makarasini yerlestirme sirasinda geriye yaylanan kaynak teli
nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari énlemek igin kaynak telinin ucunu
iyice sikin.

DIKKAT! Asagi diisen tel makarasi nedeniyle yaralanma tehlikesi. Tel makarasi
yuvasina tel makarasinin saglam bir sekilde oturmasi temin edilmelidir.

NOT! Tel bobini ile galisirken sadece cihazin teslimat kapsaminda verilen tel
bobini adaptorind kullanin!



Kaynak telini igeri
ilerletme

DIKKAT! Tel bobini diismesi sonucunda yaralanma tehlikesi. Tel bobini tedarik
edilen tel bobini adaptoriine, tel bobini gitalar tel bobini adaptérintn kilavuz
kanallari igerisinde bulunacak sekilde yerlestiriimelidir.

DIKKAT! Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle yaralanma

A tehlikesi. Kaynak telini 4 makarali tahrik motoruna yerlestirme sirasinda geriye
yaylanan kaynak teli nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari dnlemek igin
kaynak telinin ucunu iyice sikin.

ilerletmeden dnce kaynak teli ucunun gapagini iyice aliniz.

n DIKKAT! Kaynak telinin keskin kenarli ucu nedeniyle torgta hasar tehlikesi.
1]
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Temas basincini
ayarlama
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TN

DIKKAT! Disari ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi. Tel siirme / ing
ileri tusuna basma sirasinda torcu yiiziiniizden ve viicudunuzdan uzak tutun.

6]

NOT! Temas basincini, kaynak
teli deforme olmayacak sekilde,
bununla birlikte kusursuz bir tel
iletimi saglanacak sekilde
ayarlayin.

Temas basinci referans Yarim daire Trapez Plastik makaralar
degerler makaralar makaralar

Aliminyum 1,5 - 3,5-4,5
Celik 3-4 1,5 -

CrNi 3-4 1,5 -




Freni ayarlama NOT! Tetigi biraktiktan sonra tel makarasi ¢alismamalidir. Gerekirse freni tekrar
ayarlayin.

Frenin yapisi DIKKAT! Asagi diisen tel makarasi nedeniyle tehlike. Tel makarasinin saglam bir

sekilde oturmasini ve optimum bir fren etkisi saglamak igin, fren montajini
asagidaki resme gore gerceklestirin.

KLEBER,
GLUE,
COLLE

AR
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TS 4000/ 5000, TPS 3200/ 4000 / 5000, TIME 5000
Digital isletmeye alma

Genel bilgi TS 4000 / 5000 ve TPS 3200 / 4000 / 5000 gu¢ kaynaklarini isletmeye alma, mantel, su
sogutmali MIG/MAG kullanimina dayali olarak agiklanmaktadir.

Sistem Asagidaki resim her bir sistem bileseninin yapisi hakkinda sizler igin genel bir bakis ortaya
bilesenlerini koyacaktir.

olusturma (Genel Her bir islem adimina yonelik ayrintili bilgileri, sistem bilesenlerinin ilgili kullanim
goriniim) kilavuzlarinda bulabilirsiniz.
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Gerilme azalticiy: Baglanti-hortum paketinden gelen giig

sabitleme kaynag tarafindaki gerilme azalticinin
pimlerini tagima arabasi zemininde 6n-
gorilen acikliga yerlestirin

|Z| Gerilim azalticiyr baglanti hortum pa-
ketinin teslimat kapsaminda verilen iki
adet vida ile tagima arabasina sabit-
leyin

1,2 m (4 ft.) uzunlugunda baglanti hor-
tum paketleri i¢in herhangi bir gerilme
azaltici 6ngoérulmez.

E Baglanti hortum paketinden gelen tel
surme Unitesi tarafindaki gerilme
azalticinin pimlerini tel stirme Unitesin-
de 6ngorulen acikliga yerlestirin

E Gerilme azalticiyl baglanti hortum pa-
keti ile temin edilen iki vida ile tel sirme
Unitesinde sikica vidalayin

Gerilme azalticiyi tel siirme Unitesine sabitleme

Baglanti hortum NOT! Gaz sodutmali sistemlerde sogutma Unitesi bulunmaz. Gaz sogutmali
paketini baglama sistemlerde su kaynagi baglantisi iptal edilir.
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Baglanti hortum paketinin kaynak potansiyeli bayonet figini (+)-soketine takin ve
dondurerek sabitleyin

Baglanti hortum paketinin LocalNet fisini LocalNet baglanti noktasina takin ve bagslik
somunu ile sabitleyin

Yalnizca CMT gug¢ kaynaklarinda:
LHSB fisini LHSB baglanti noktasina takin

Mavi renkli su ileri akis hortumunu (3) sogutma unitesine baglayin
Kirmizi renkli su geri akis hortumunu (2) sodutma Unitesine baglayin
Koruyucu gaz hortumunu gaz tipinin basing disuricusune (1) baglayin
Baglanti hortum paketini tel sirme Unitesine baglayin

NMellela] [« [N [E

Gaz tlipiini

< UYARI! Devrilen gaz tipleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi. Gaz
baglayin

tuplerini duz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin. Devrilmemesi
icin gaz tuplerini sikica tutturun.

Gaz tuplerinin Ureticisinin guivenlik kurallarina uyunuz.

|I| Gaz tipunU tasima arabasinin tabani
Uzerine yerlestirin

Gaz tlpuni tip kemeri vasitasiyla gaz
sisesinin Ust bolgesine (ancak boyun
bdlgesinden tutturmayin) devrilmeme-
si icin sikica tutturun

[~]

Gaz tupunin koruyucu bashgini ¢i-
kartin

Etrafindaki kiri uzaklastirmak igin gaz
tipundn vanasini hafifce acin

Basing dusurtcudeki contayi kontrol
edin

[o] [o [ [

Gaz tupu Uzerindeki basing
dislrtcuyu vidalayin ve sikin

Gaz tipiinii tasima arabasina sabitleme Baglanti hortum paketinin koruyucu

gaz hortumunu gaz hortumu vasitasiy-
la basing¢ dusuricuye baglayin

[~

NOT! US cihazlari gaz baglantisi i¢in bir adaptorle tedarik edilir:
- Adaptori yapistirin veya sizdirmaz hale getirin
- Adaptdri gaz kagagi agisindan kontrol edin.
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Toprak baglantisi

Sasi kablosunu (-)- akim soketine takin
olusturma

ve sabitleyin

Sasi kablosunun diger ucuyla is
pargasi ile baglanti olusturun

Torcu baglayin [1] Giris borusu ile tam olarak teghiz edi-

len torcu, tel sirme Unitesindeki torg
baglanti noktasina ileriye dogru takin

|Z| Sabitleyici baslik somununu manuel
olarak sikin

Torcun kumanda fisini tor¢ kontrol Gni-
tesindeki baglanti noktasina takin ve
sabitleyin

NOT! Tor¢ hortum paketinin
uzunluk ve / veya kesit

5 degisiminde, kaynak devresi
direnci r'yi ve kaynak devresi
enduktansi L'yi hesaplayin (bkz.
VR 4000'de torg baglanti noktasi ve torg kontrol iinitesi "Geligsmis Ayarlar" ).

baglanti noktasi

Diger islemler Asagidaki islem adimlarini tel sirme Unitesinin kullanim kilavuzu uyarinca gergeklestirin:
m Tel sirme makaralarini tel sirme Unitesine yerlestirin

Tel makarasini veya tel bobini adaptériine sahip tel bobinini tel sirme Unitesine
yerlestirin

E Kaynak telini iceri ilerletme
E Temas basincini ayarlama
@ Freni ayarlama
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CMT 4000 Advanced isletmeye alma

Sistem
bilesenlerini

olusturma (Genel

goriiniim)

Baglanti hortum
paketini, CMT
torcunu ve tel
tamponunu
baglama

Diger igslemler
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Asagidaki resim her bir sistem bileseninin yapisi hakkinda sizler icin genel bir bakis ortaya

koyacaktir.
Her bir islem adimina yonelik ayrintili bilgileri, sistem bilesenlerinin ilgili kullanim
kilavuzlarinda bulabilirsiniz.

UYARI! Devrilen gaz tiipleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi. Gaz
tuplerini diiz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin. Devrilmemesi
igin gaz tuplerini sikica tutturun.

Gaz tuplerinin Ureticisinin glvenlik kurallarina uyunuz.

Sistem bilesenlerini olusturma Tel siirme (nitesini yerlestirme ve gaz tiiplni yerles-

tirme

1) Sogutma unitesini ve gi¢ kaynagdini arka tarafta da 2 ser vida ile sabitleyin
2) Tlp tutucu uzatmasi

Her bir islem adimina yonelik ayrintili bilgileri sistem bilesenlerinin ilgili kullanim
kilavuzlarinda bulabilirsiniz.

=
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CMT baglanti hortum paketinin gerilme azalticilarini tagima arabasina ve tel sirme
Unitesine sabitleyin

CMT baglanti hortum paketini glic kaynagdina ve tel sirme Unitesine baglayin
CMT hortum paketini CMT tahrik tnitesine baglayin

Tel tamponu baglayin

CMT torcunu tel siirme Unitesine baglayin

Tel ilerletme hortumunu baglayin




|Z| is parcasi ve glic kaynagi arasinda toprak baglantisi olusturun
@ Gaz tupunU baglayin

E RCU 5000i uzaktan kumandayi baglayin

E Robot kontrolt baglantisi olusturun

Tel siirme Asagidaki islem adimlarini tel sirme Unitesinin kullanim kilavuzu uyarinca gercgeklestirin:
tinitesini

Tel surme makaralarini tel sirme Unitesine yerlestirin
hazirlama

Tel makarasini veya tel bobini adaptdrtine sahip tel bobinini tel sirme Unitesine
yerlestirin

Kaynak telini igeri ilerletme
Temas basincini ayarlama

o] [2][«]  [N][2]

Freni ayarlama
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Kaynak isletimi






MIG/MAG isletim modlari

Genel bilgi UYARI! Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol acabilir. Burada tarif

edilen islevleri asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra

kullanin:

- bu kullanim kilavuzu

- basta guivenlik talimatlari olmak Gizere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlar

Ayarlama, ayar araligi ve mevcut parametrelerin 6lgim birimleri hakkindaki bilgileri ayar
menusinde bulabilirsiniz.

Semboller ve

Tetige basin Tetigi tutun Tetigi birakin

GPr

Gaz 6n akis slresi

I-S

Yol verme akimi fazi: Kaynak baslangicinda ylksek i1si kaybina ragmen ana malzemeyi
hizli 1sitma

SL
Egim: Start akiminin kaynak akimina ve kaynak akiminin son krater akimina surekli
olarak azalmasi

I

Kaynak akimi fazi: ilerleyen 1si nedeniyle isitilan ana malzemeye esit dagilimli isi
transferi

I-E

Son krater fazi: Kaynak sonunda isi birikimi nedeniyle ana malzemenin yerel asiri
iIsinmasini 6nlemek igindir. Muhtemel kaynak dikisi dismesi engellenir.

GPo
Son gaz akisi
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2 tetik modu "2 tetik modu" igletim modu sunlar igin uygundur

- Puntalama isleri
- Kisa kaynak dikigleri
- Otomatik ve robot isletim

—_

GPr GPo

4 tetik modu "4 tetik modu" igletim modu daha uzun kaynak dikisleri igin uygundur.
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Ozel 4 tetik modu "Ozel 4 tetik modu" igletim modu 6zellikle aliiminyum malzemelerle kaynak yapmak igin

uygundur. Aliminyumun ylksek is1 iletkenligi 6zel kaynak akimi prosesi tarafindan
dikkate alinir.

Punta kaynagi "Punta kaynagi" isletim modu Ust Uste bindirilmis saclarda kaynak baglantilari igin
uygundur.

Punta kaynak yapmak igin gerekli islem adimlari:
|I| Torcu dik tutun

|Z| Tetige basin ve birakin

E Torcun konumunu koruyun

E Gaz son akis suresini bekleyin

@ Torcu yukari kaldirin

Tetik tusuna yeniden basarak kaynak prosesi zamanindan 6nce iptal edilebilir.
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MIG/MAG kaynagi

Giivenlik

MIG/MAG
kaynagindan
onceki genel
islemler

Genel bakis
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m Sadece sogutma Unitesinin ve su sogutmali torcun kullanilmasi durumunda:
- Susogutmal TPS 2700:
Torcun su hortumlarini sogutma Unitesi Uzerinde bulunan uygun gegcmeli
baglantilara takin
- Susogutmal TPS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000:
Torcun su hortumlarini tel sirme Unitesi Uzerinde bulunan uygun ge¢cmeli
baglantilara takin

@ Sebeke figini takin

EI Sebeke salterini - | - konumuna gevirin:
- kumanda paneli GUzerindeki tim gostergeler kisa sure yanarlar
- eger varsa: Sogutma Unitesi calismaya baslar

NOT! Sogutma unitesinin kullanim kilavuzundaki givenlik kurallarini ve
isletim kosullarini dikkate aliniz.

MIG/MAG kaynagi asagidaki bolimlerden olusur:
- MIG/MAG Synergic kaynagi

- MIG/MAG Standart Manuel kaynagi

- CMT (Soguk Metal Transferi) Kaynagi

- Ozel fonksiyonlar ve opsiyonlar

- Robot Kaynak isletimi



MIG/MAG Synergic kaynagi

Genel bilgi

MIG/MAG
Synergic kaynag

MIG/MAG Synergic kaynagi (Darbe / Standart) icin gerekli girdilerin agiklamasi Comfort
kumanda paneli vasitasiyla yapilir.

|I| Yoéntem tusu vasitasiyla istediginiz kaynak yontemini segin:
e\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi
<\ MIG/MAG Standart Synergic kaynagi

|Z| Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi segin

SP1 ve SP2 konumlarinin yerlesimi gii¢ kaynaginin mevcut kaynak veri bankasina
baghdir.

E Tel ¢capi tusu vasitasiyla kaynak telinin ¢apini segin
SP konumunun yerlesimi gli¢ kaynaginin mevcut kaynak veri bankasina baghdir.
E isletim modu tusu vasitasiyla istediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

FXI0 2 tetik modu

FXI0 4 tetik modu
Ozel 4 tetik modu (aliminyum kaynak baglangicr)

00 Punta kaynagi

Ozel 4 tetik ve punta kaynag: isletim modlarina yonelik parametrelerin ayari, ayar
menusunde agiklanmistir.

NOT! Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan
parametreler (6rn. tel sirme Unitesi veya uzaktan kumanda), gii¢ kaynaginin
kumanda panelindeki imkan dahilinde degistirilemez.

E Parametre segcme tusu vasitasiyla kaynak gicuinin énceden tanimlanacagi istediginiz
kaynak parametresini segin:

a 6lgiis
Malzeme kalinligi
m Kaynak akimi

Tel sirme hizi

NOT! a élgUsu parametresini segmeden 6nce kaynak hizi parametresi
ayarlanmig olmalhdir (elle-kaynak isletiminde dnerilen kaynak hizi:) yakl. 35
cm/dak veya 13.78 ipm.).

@ Ayar dugmesi ile secilen parametreyi istediginiz degere ayarlayin. Parametrenin
degeri yukarida bulunan dijital gdstergede goruntalenir.

a 6lcusl, malzeme kalinhgi, kaynak akimi, tel stirme hizi ve kaynak gerilimi
parametreleri dogrudan iligkilidir. Diger parametreler aninda buna uyarlanacagi igin bir
parametreyi degistirmek yeterlidir.

Torg Uzerindeki ayar digmesi veya ayar tuslari vasitasiyla ayarlanan tim parametre
ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitli halde bulunur. Bu durum gug¢
kaynagi arada kapatilip tekrar acildiginda bile gecerlidir.

Gaz tipunln vanasini agin
Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:

Gaz kontrol tusuna basin
- Manometre istediginiz gaz miktarini gésterene kadar basing dusuricinin
altindaki ayar vidasini déndurin
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Kaynak
isletiminde
diizeltmeler

Diizeltme
parametresini
ayarlama

Standart
kumanda
paneline yonelik
notlar
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DIKKAT! Elektrik garpmasi ve disari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal
kaybi tehlikesi. Tetige basildiginda
- Torcu yuzinizden ve vicudunuzdan uzak tutun
- Torcu insanlara dogru yoneltmeyin
- Kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir
pargaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza)

@ Tetige basin ve kaynak iglemini baglatin

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin gogu durumda asagidaki parametreler
duzeltilmelidir:

Ark boyu diizelmesi
ark boyunun duzeltiimesi igindir

- daha kisa ark boyu
nétr ark boyu
daha uzun ark boyu

E Damlacik transferi diizeltmesi / Dinamik diizeltme / Dinamik

MIG/MAG Puls Synergic kaynak:
Damlacik transfer enerijisini kademesiz diizeltme imkani

- dusuk damlacik ayrilma kuvveti
0 nétr damlacik ayrilma kuvveti
+  ylUksek damlacik ayrilma kuvveti

MIG/MAG Standard-Synergic kaynak:
damla gegisi aninda kisa devre dinamiginin kontrol edilmesi igindir

- daha sert ve daha kararli ark
0 notrark
+  zayif ve az curuflu ark

Gaz 6n akis siiresi

gaz son akis siresi

Ark oncesi tel hizi

Gaz 6n akis slresi, gaz son akis suresi ve ark dncesi tel hizi arka plan parametre ayari,
ayar menusunde agiklanmistir.

|I| Parametre se¢me tusu vasitasiyla istediginiz diizeltme parametresini segin

Ayar dugmesi ile segilen parametreyi istediginiz degere ayarlayin. Parametrenin
degeri yukarida bulunan dijital géstergede goéruntilenir.

Standart kumanda panelinde ark boyu dizeltilemez.

Bununla birlikte dinamik dizeltme ayar menUstnde arka plan parametresi olarak
ayarlanabilir.



MIG/MAG standart manuel kaynak

Genel bilgi

Mevcut
parametreler

MIG/MAG
Standart Maniiel
kaynagi

MIG/MAG Standart Manuel Kaynak yéntemi, Synergic fonksiyonsuz bir MIG/IMAG Kaynak
yontemidir.

Bir parametrenin degisimi kalan diger parametrelerin buna otomatik olarak uyum
saglamasini gerektirmez. Tuim degisken parametreler kaynak prosesinin gereksinimlerine
uygun olarak tek tek ayarlanmalidir.

MIG/MAG Standart Manuel kaynagdi icin gerekli girdilerin agiklamasi Comfort kumanda
paneli vasitasiyla yapilir.

MIG/MAG Standart Manuel kaynakta asagidaki parametreler bulunmaktadir:

Tel siirme hizi
0,5 m/dak (19,69 ipm.) - maksimum tel siirme hizi
orn. 22,0 m/dak (866,14 ipm.)

Kaynak gerilimi
TPS 3200 / 4000 / 5000: 10,0 - 40,0 V
TPS 2700: 10,0-34,0V

\'/
E! Dinamik diizeltme
Al

... damla gegisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmek igindir

Kaynak akimi
sadece gerceklesen deger gostergesi olarak

m Yontem tusu vasitasiyla "MIG/MAG Standart Maniel Kaynak™ yontemini segin
a0 N
@ Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi segin

SP1 ve SP2 konumlarinin yerlesimi gii¢ kaynaginin mevcut kaynak veri bankasina
baghdir.

E Tel capi tusu vasitasiyla kaynak telinin capini segin
SP konumunun yerlesimi gli¢ kaynaginin mevcut kaynak veri bankasina baghdir.
E isletim modu tusu vasitasiyla istediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

FXI0 2 tetik modu

FXI0 4 tetik modu
Ozel 4 tetik modu (aliiminyum kaynak baslangici)

X0 Punta kaynagi

Ozel 4 tetik modu, MIG/MAG Standart Maniiel kaynaginda klasik 4 tetik moduna
karsilik gelir.

Punta kaynagi isletim moduna yonelik parametrelerin ayari, ayar mendsinde
aciklanmistir.

NOT! Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan
parametreler (6rn. tel sirme Unitesi veya uzaktan kumanda), gi¢ kaynaginin
kumanda panelindeki imkan dahilinde degistirilemez.

Parametre se¢me tusu vasitasiyla tel siirme hizi parametresini segin
Ayar digmesi ile tel sirme hizini istediginiz degere ayarlayin
Parametre se¢cme tusu vasitasiyla kaynak gerilimi parametresini secin
Ayar digmesi ile kaynak gerilimini istediginiz degere ayarlayin

(] [N [=] [«]

Parametrenin degeri yukarida bulunan dijital gdstergede gdruntulenir.
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Torg Uzerindeki ayar digmesi veya ayar tuslari vasitasiyla ayarlanan tim parametre
ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitli halde bulunur. Bu durum gug¢
kaynagi arada kapatilip tekrar acildiginda bile gegerlidir

Kaynak islemi sirasinda gergeklesen kaynak akimini gérintilemek igin:
- Parametre segme tusu vasitasiyla kaynak akimi parametresini secin
- Kaynak iglemi sirasinda gergeklesen kaynak akimi dijital géstergede gorintulenir

@ Gaz tipunln vanasini agin
Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:

Gaz kontrol tusuna basin
- Manometre istediginiz gaz miktarini gésterene kadar basing dusuricinin
altindaki ayar vidasini déndurin

DIKKAT! Elektrik garpmasi ve disari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal
kaybi tehlikesi. Tetige basildiginda
- Torcu yuzinuzden ve vicudunuzdan uzak tutun
- Torcu insanlara dogru yoneltmeyin
- Kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir
parcaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza)

|E Tetige basin ve kaynak islemini baglatin

Kaynak Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin gogu durumda asagidaki parametreler
isletiminde duzeltilmelidir:
diizeltmeler

Dinamik diizeltme
damla gegisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmek icindir

0 daha sert ve daha kararh ark
10 zayif ve az curuflu ark

Gaz on akis siresi

Gaz son akisg siiresi

Ark oncesi tel hizi

Gaz 6n akis sliresi, gaz son akis slresi ve ark oncesi tel hizi arka plan parametre ayari,
ayar menusunde agiklanmistir.

Diizeltme |I| Parametre segme tusu vasitasiyla istediginiz dizeltme parametresini segin
parametresini

Ayar dugmesi ile secilen parametreyi istediginiz dedere ayarlayin. Parametrenin
ayarlama

degeri yukarida bulunan dijital gostergede gorintulenir.
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CMT (Soguk Metal Transferi) Kaynagi

Genel bilgi

CMT (Soguk
Metal Transferi)
Kaynagi

CMT kaynagi icin gerekli bilgiler, CMT kumanda paneli yardimiyla agiklanir.
CMT Remote gli¢ kaynagi ve RCU 5000i uzaktan kumanda iceren CMT uygulamalarina
yonelik ayarlari RCU 5000i uzaktan kumanda kullanim kilavuzunda bulabilirsiniz.

Yontem tusu vasitasiyla CMT / CMT Pulse ydntemini segin:
€O

|Z| Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ek malzemeyi ve koruyucu gazi segin

1

~

CMT kaynagi icin ek malzemeler:

1 ER70S-3/6 Steel

3 ER308 CrNi 199

5 ER4043 AISi 5

6 ERCuSI-A  CuSi3

8 SP1 1

10 Steel ER 70 S-3/6
12 CrNi199 ER 308

14 AISi5 ER 4043

15 CuSi3 ER CuSi-A
16 SP 2 1

Diger ek malzemelere kaynak yapmak icin asagidaki yéntemlerden birini segin:
e\ MIG/MAG Puls Synergic kaynagi

<\ MIG/MAG Standart Synergic kaynagi

e\, MIG/MAG Standart Mandel kaynagi

SP1 ve SP2 konumlarinin yerlesimi gii¢ kaynaginin mevcut kaynak veri bankasina
baglidir.

Tel ¢gapi tusu vasitasiyla kaynak telinin ¢apini segin

SP konumunun yerlesimi gli¢ kaynaginin mevcut kaynak veri bankasina baglhdir.
isletim modu tusu vasitasiyla istediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

13 0w 2 tetik modu

st omew 4 tetik modu

rowaun Ozel 4 tetik modu (alliminyum kaynak baslangici)
«s0m= Punta kaynagi

Ozel 4 tetik ve punta kaynagi isletim modlarina yoénelik parametrelerin ayari, ayar
menusinde agiklanmistir.

NOT! Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan
parametreler (6rn. tel sirme Unitesi veya uzaktan kumanda), gi¢ kaynaginin
kumanda panelindeki imkan dahilinde degistirilemez.

Parametre se¢me tusu vasitasiyla kaynak guiciiniin 6nceden tanimlanacagi istediginiz
kaynak parametresini segin:

Malzeme kalinligi
m Kaynak akimi
Tel sirme hizi
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Kaynak
isletiminde
diizeltmeler
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Ayar digmesi ile segilen parametreyi istediginiz dedere ayarlayin. Parametrenin
degeri yukarida bulunan dijital gostergede goérintulenir.

Malzeme kalinligi, kaynak akimi, tel sirme hizi ve kaynak gerilimi parametreleri
dogrudan iligkilidir. Diger parametreler aninda buna uyarlanacagi i¢in bir parametreyi
degistirmek yeterlidir.

Torg Uzerindeki ayar dugmesi veya ayar tuslari vasitasiyla ayarlanan tim parametre
ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitli halde bulunur. Bu durum gug¢
kaynagi arada kapatilip tekrar acildiginda bile gecerlidir.

Gaz tupunln vanasini agin
Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:

Tahliye tusuna (gaz kontrol) basin
- Manometre istediginiz gaz miktarini gésterene kadar basing dusurtucunin
altindaki ayar vidasini déndurin

DIKKAT! Elektrik carpmasi ve disari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal
kaybi tehlikesi. Tetige basildiginda
- Torcu yuzinizden ve vicudunuzdan uzak tutun
- Torcu insanlara dogru yéneltmeyin
- Kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir
pargaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza)

@ Tetige basin ve kaynak iglemini baglatin

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin gogu durumda asagidaki parametreler
dizeltilmelidir:

Ark boyu diizelmesi
ark boyunun duzeltilmesi igindir

- daha kisa ark boyu
nétr ark boyu
daha uzun ark boyu

E Damlacik transferi diizeltmesi / Dinamik diizeltme / Dinamik
secilen ek malzemeye ve kaynak teli capina bagl olarak bu parametre ile farkl
ayarlar duzeltilir:

Boost diizeltme
Ana malzemeye isi girdisinin kontrolU i¢in boost akimi ayari

-5 minimum boost akimi
0 notr boost akimi
+5 maksimum boost akimi

Boost diizeltme asagidaki ek malzemelerde ortaya gikar:
- CrNi199/Ar+%25C02/1,2mm

- CuSi3/% 100 Ar/0,8 mm

- CuSi3/% 100 Ar/1,0 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,2 mm

Dinamik diizeltme
damla gegcisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmek icindir

-5 daha sert ve daha kararli ark
0 notrark



+5 zayif ve az clruflu ark

Dinamik dizeltme asagidaki ek malzemelerde ortaya cikar:
- G3Si1/Ar+%18C02/1,0 mm
- G3Si1/Ar% +18C02/1,2mm

Sicak galistirma darbe gevrimi
sicak ¢alistirma darbe ¢evrimlerini ayarlamak igindir

-5 0 Darbe
+5 100 Darbe

Sicak calistirma darbe ¢evrimleri dizeltmesi asagidaki ek malzemelerde ortaya ¢ikar:
- AMg4,5Mn/ % 100 Ar/ 1,2 mm (CMT 0875)

Sicak galistirma siiresi
sicak galistirma suresini ayarlamak igindir

-5 Sicak calistirma siiresi = 0
+5 Sicak galistirma siresi = 200 ms

Sicak calistirma darbe gevrimleri diizeltmesi asagidaki ek malzemelerde ortaya cikar:
- AIMg4,5Mn /% 100 Ar/ 1,2 mm (CMT 0874) 1)

- AISi5/ %100 Ar/ 1,2 mm

- CrNi199/Ar+%2,5C02/0,8 mm

- CrNi199/Ar+%25C02/1,0 mm

- CuAl5Ni2/% 100 Ar/ 1,0 mm

Darbe diizeltmesi
kademesiz damlacik transfer enerijisi dizeltimi icindir

-5 dusuk damlacik ayrilma kuvveti
0 notr damlacik ayrilma kuvveti
+5 ylksek damlacik ayriima kuvveti

Darbe dizeltme asagidaki ek malzemelerde ortaya ¢ikar:
- AMg4,5Mn/% 100 Ar/ 1,2 mm?2

- AISi5/% 100 Ar/ 1,2 mm (CMT 0880) 2)3)

- AISi5/% 100 Ar/ 1,2 mm (CMT 0881?2)4)

- CrNi199/Ar+%25C02/0,8 mm ?

- CrNi199/Ar%2,5C02/1,0 mm?

- CrNi199/Ar%25C02/1,2mm?2

- CuAl8/% 100 Ar/ 1,0 mm 2

- CuAl3/% 100 Ar/ 1,0 mm 2

Notlar

1) CMT 0875 karakteristik egdrisi igin farkl atesleme yontemi

2) CMT karakteristik egdrisinin ve darbe karakteristik egrisinin kombinasyonu

3 cMT cevrimlerinden daha fazla darbe g¢evrimleri olan CMT/Pulse karakteristik egrisi
4 CcMT cevrimlerinden daha az darbe gevrimleri olan CMT/Pulse karakteristik egrisi

Gaz 6n akis siiresi

gaz son akis siiresi

Ark oncesi tel hizi

Gaz 6n akis slresi, gaz son akis slresi ve ark oncesi tel hizi arka plan parametre ayari,
ayar menusunde agiklanmistir.
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Duzeltme |I| Parametre se¢me tusu vasitasiyla istediginiz diizeltme parametresini segin
parametresini

Ayar dugmesi ile secilen parametreyi istediginiz dedere ayarlayin. Parametrenin
ayarlama

degeri yukarida bulunan dijital gdstergede goruntulenir.
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Ozel fonksiyonlar ve opsiyonlar

Ark kopmasi
izleme
fonksiyonu

Ignition Time-Out
Fonksiyonu

Capaksiz
Atesleme
Opsiyonu

Ark koparsa ve ayar menusinde ayarlanan zaman araliginda hi¢bir akim akisi meydana
gelmezse sistem otomatik olarak kapanir. Kumanda paneli " no | Arc" servis kodunu
gOsterir.

NOT! Maksimum kaynak akimi ve ¢ok duisuk ark boyu durumunda " no | Arc"
servis kodu géruntilenmeden arkin kopmasi imkan dahilindedir. Ark agiri
derecede kisaltilirsa, gerekli kaynak performansinin devamhhigi igin kaynak
akimini maksimumun Uzerine ¢ikarmak gerekir. Buna izin verilmedigi icin gug¢
kaynagi glvenlik nedeniyle kapanir.

Kaynak islemini yeniden baslatmak igin tetik tusuna tekrar basmak gerekir.
Ark kopmasi izleme (Ark) fonksiyonu fabrika tarafinda OFF durumuna ayarlanmistir.

Ark kopmasi izleme (Ark) parametresi ayari "Ayar Menusu - Seviye 2" bélumunde
aciklanmistir.

Gug kaynagi, Ignition Time-Out fonksiyonuna sahiptir. Bu fonksiyon fabrika tarafinda
etkinlestiriimemistir.

Tetige basildiginda gaz 6n akisi hemen baglar. Ardindan tel sirimu ve atesleme islemi
baslatilir. Ayar menusinde ayarlanan, desteklenen tel boylarinda higbir akim akigi
meydana gelmezse sistem otomatik olarak kapanir. Kumanda paneli "no | IGn" servis
kodunu gosterir.

JobMaster torcunda ve Feldbus modull Uzerinde "E55" ekrani ortaya ¢ikar.
Yeni bir deneme igin tetik tusuna tekrar basmak gerekir.

Ignition Time-Out (Atesleme Zaman Asimi) (ito) parametresinin ayari
"Ayar-MenUsU-Seviye 2" boliminde agiklanmistir.

Capaksiz Atesleme Opsiyonu (SFi) pratik olarak clrufsuz bir ark ateslemesine imkan verir.
Kaynak baglangicinda tel yavagga malzeme yizeyine kadar ilerletilir ve temas halinde
durdurulur. Ardindan kaynak akimi etkinlestirilir ve tel ¢ekilir. Dogru ark boyuna
ulasildiginda, kaynak prosesi igin 6n goérllen tel sirme hizi ile tel ilerletilir.

NOT! Optimum Capaksiz Atesleme Opsiyonu Fonksiyonu sadece aliiminyum
uygulamalarinda Fronius PushPull Tel Stirme Unite Sistemleri ile kombinasyon
halinde garanti edilir.

Sistem gereksinimleri:
- Gulg kaynagindaki yazilim striimi: OFFICIAL UST V2.60.1
- Tel sirme Unitesindeki yazilim sirima: OFFICIAL SR41 V1.40.15

NOT! Capaksiz Atesleme Opsiyonunun harici olarak aktivasyonu OFFICIAL UST
V2.70.1 yazihm sUriimidnden (gu¢ kaynagi) itibaren mimkindar. Simdilik sadece
asagida belirtilen tel caplarina sahip aliminyum teller desteklenir:

- 0,8mm/1,0mm/1,2mm/ 1,6 mm

- ABD: 0,9 mm (0.035in.)/ 1,2 mm (0.045 in.) / 1,6 mm (1/16 in.)
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Synchro-Puls
opsiyonu
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NOT! Kayitli tim kaynak programlari SFI fonksiyonunu desteklemez. SFI
fonksiyonunu desteklemeyen bir kaynak programina gegiste SFI otomatik olarak
devre disi birakilir.

SFI fonksiyonunu destekleyen bir programa gectikten sonra SFI yeniden
etkinlestirilmelidir.

Bir kaynak programinin SFI'yi destekleyip desteklemedigine yonelik daha fazla bilgi gu¢
kaynagi Uzerinde program tablosunu igeren etikette bulunur.

SFl ayari, ydntem ayar menustnde gergeklestirilir (Parametre Fdc).

SynchroPuls Opsiyonu, kaynak dikiglerinin balik sirtli bir gériintii elde edecek aliiminyum
alasimlari iceren kaynak baglantilari icin 6nerilir. Bu etki, iki calisma noktasi arasinda
degisen bir kaynak glcu vasitasiyla elde edilir.

Her iki calisma noktasi, ayar menistinde ayarlanabilen bir dFd degerinde (Offset Kaynak
Gucu: 0,0 - 2,0 m/dak veya 0,0 - 78.74 ipm) bir pozitif ve negatif kaynak glicii degisiminden
ortaya c¢ikar.

SynchroPuls i¢in diger parametreler:

- Calisma noktasi degisiminin frekansi F (ayar menlstinde ayarlanmalidir)

- Daha dusulk galisma noktasi igin ark boyu diizeltmesi (kumanda panelinde ark boyu
diizeltme parametresi ile ayarlanmalidir)

- Daha ylksek galisma noktasi igin ark boyu dizeltmesi (Ayar menisiinde, Parametre
Al.2'de ayarlanmalidir)

SynchroPuls'u etkinlestirmek icin, Ayar MenUsu yonteminde parametre F (Frekans) degeri
en az OFF'tan 0,5 - 5 Hz araligindaki bir degere ayarlanmahdir.

Sistem gereksinimleri:
- Gug kaynagindaki yazilim strima: OFFICIAL UST V2.60.4
- Tel stirme Unitesindeki yazilim strimi: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

NOT! SynchroPuls Opsiyonunun harici olarak aktivasyonu OFFICIAL UST
V2.70.1 yazilim siriminden (gu¢ kaynagi) itibaren mimkindudr. Simdilik sadece
Fronius PushPull Tel Stirme Unite Sistemleri desteklenir.

NOT! SynchroPuls Opsiyonu, secilen Standart Maniel Kaynak Ydnteminde
desteklenmez.



"Ozel 4 tetik" isletim modu uygulamasinda SynchroPuls ¢alisma prensibi

I-S = Yol verme akimi fazi  SL = Slope
I-E = Son krater fazi v = Tel siirme hizi

SL 1/F SL

Synchro-Puls ¢alisma prensibi
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Robot Kaynak isletimi

On Kosul Gug¢ kaynagini bir robot kontroliinden denetleyebilmek igin, gli¢ kaynaginda bir robot
arayuzl veya bir Feldbus sistemi gereklidir.

Genel bilgi Robot arayizi ROB 4000 / 5000 veya Feldbus sistemi baglanmasi durumunda guc
kaynagindan otomatik olarak 2 tetik modu segilir. isletim modu tusu vasitasiyla igletim
modunun degistirme ancak robot araylzin veya Feldbus'in LocalNet'ten ayrilmasi
durumunda mumkuinddr.

Robot arayizi ROB 3000 in baglanmasi durumunda tim isletim modlari (2-tetik modu, 4
tetik modu, 6zel 4 tetik modu, ...) segilebilir.

Robot Kaynak igletimine yoénelik daha fazla bilgiyi, robot arayiizlerin veya Feldbus
sistemlerin ve yani sira "Robot- Arayizi" (42,0410,0616) eklentisinin kullanim
kilavuzlarinda bulabilirsiniz.

Robot arayiizii LocalNet'e bir robot arayuzi veya bir Feldbus sistemi baglandiginda, 6zel 2 tetik modu
icin ozel 2 tetik fonksiyonu kullanilabilir hale gelir.
modu

Robot arayuzu igin 6zel 2 tetik modu galisma prensibi

I-S = Yol verme akimi fazi  SL = Slope I-E = Son krater fazi
t-S = Yol verme akim slresi t-E = Son akim-Suresi Sinyal = Robot sinyali
ON = kaynaga hazir OFF = Kaynak kapali

Ozel 2 tetik modu ¢alisma prensibi
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Wire-Stick-
Control
Fonksiyonu

CMT Advanced
kaynagi
esnasindakaynak
yonteminin
degisimi

LocalNet'e bir robot araylizii veya bir Feldbus sistemi baglandiginda, Wire-Stick-Control
fonksiyonu kullanilabilir hale gelir.

Kaynak bitiminin ardindan Wire-Stick-Control fonksiyonu katilastiran kaynak banyosunda
olasi bir kaynak teli yapismasini tespit eder. Kaynak bitiminin ardindan 750 ms'lik bir stre
icinde katilasan bir kaynak teli tespit edilirse, bunun sonucunda "Err | 054" hata mesaji
ortaya ¢ikar.

Yapisan kaynak teli durumunda takip edilecek islem sirasi:

UYARI! Otomatik olarak baslatilan kaynak prosesi 6limciil yaralanmalara neden

A olabilir. Sorun giderme sirasinda "Kaynaga hazir" ("Arc agik") sinyali
ayarlanmamalidir, aksi takdirde kaynak prosesinin hata gideriminin ardindan
hemen etkinlestirilir.

|I| Kaynak telinin yapisan ucunu kesin

f NOT! "Err | 054" hata mesaji onaylanmamalidir.

Akim kaynag! igletime hazirdir.

NOT! Fabrika tarafinda Wire-Stick-Control Fonksiyonu etkinlestirilmemistir.
Gerektiginde Wire-Stick-Control Fonksiyonunu "Ayar MenUsu: Seviye 2"de
etkinlestirin ("Stc | ON").

NOT! CMT Advanced kaynagi esnasinda kaynak yontemini veya secilmis olan
mevcut kaynak karakteristik egrisini degistirmek mimkun degildir.

Kaynak ydntemini veya kaynak karakteristik egrisini degistirmek icin:
II' oncelikle CMT Advanced Prosesi sonlandirin

|Z| 300 - 600 ms arasinda bir sure bekleyin
Bu sire i¢inde bagka bir kaynak yontemi veya baska bir kaynak karakteristik egrisi
secilebilir.

E Kaynak prosesine bagka kaynak yontemiyle veya baska kaynak karakteristik egrisiyle
devam edin
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TIG kaynagi

Giivenlik

On Kosul

Hazirlik

TIG kaynagi
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TIG kaynak yontemi sadece su durumlarda mimkuinddar
- Comfort, US ve TIME 5000 Digital kumanda panelleri ile baglantili olarak
- TIG gaz vanasi torcu ile

TIG kaynag: icin gerekli girdilerin agiklamasi Comfort kumanda paneli vasitasiyla yapilir.

Sebeke salterini - O - konumuna gevirin

Sebeke fisini ¢ikartin

MIG/MAG torcunu demonte edin

Sasi kablosunu (-) - akim soketinden ¢ikartin

Sasi kablosunu (+) - akim soketine takin ve sabitleyin

Sasi kablosunun diger ucuyla is pargasi ile baglanti olusturun

R[] [o] [&][«] ][]

TIG gaz vanasi torcunun bayonet elektrik fisini (-) - akim soketine takin ve dondurerek
saga dogru sabitleyin

Basing disurlclyU gaz tipinln (argon) Gzerine vidalayin ve sikin
TIG gaz vanasi torcunun gaz hortumunu basing dusurticiye baglayin
Sebeke fisini takin

&[] [«]

DIKKAT! Elektrik carpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi. Sebeke salteri
- | - konumuna alinir alinmaz torcun tungsten elektrotu gerilim altinda bulunur.
Tungsten elektrotun insanlara veya elektrigi ileten ya da topraklanmis herhangi
bir parcaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza)

Sebeke salterini - | - konumuna gevirin: kumanda paneli Gzerindeki tim gdstergeler
kisa sure yanarlar

|Z| Yontem tusu vasitasiyla TIG kaynak yontemini segme:
axrx\

Kaynak gerilimi 3's lik bir gecikme ile kaynak girisine uygulanir.

NOT! Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan
parametreler (6rn. tel sirme Unitesi veya uzaktan kumanda), gi¢ kaynaginin
kumanda panelindeki imkan dahilinde degistirilemez.



Ark atesleme

Parametre segme tusuna basin. Tus tUzerindeki LED gdsterge yanmalidir.

istenen akim siddeti degerini ayar diigmesini kullanarak ayarlayin.
Akim giddeti degeri soldaki dijital gdstergede gorintulenir.

[2][e]

Genel olarak ayar tusu vasitasiyla ayarlanan tim parametre ayar degerleri bir sonraki
degisiklige kadar kayitli halde bulunur. Bu durum gu¢ kaynagi arada kapatilip tekrar
acildiginda bile gecerlidir.

TIG gaz vanasi torcundaki gaz kesme vanasini agin
Basing dugurucude istediginiz koruyucu gaz miktarini ayarlayin

N [=][«]

Kaynak islemini baslatin (ark atesleme)

Ark ateslemesi is pargasinin tungsten elektroda temasi ile gergeklesir.

Gaz nozulunu atesleme yerine, tungs-
ten elektrot ve is pargasi arasinda 2-
3 mm ya da 0.08 - 0.12 in. mesafe ola-
cak sekilde takin

Gaz nozulunu takin

Tungsten elektrot is pargasina temas
edene kadar torcu yavascga dik duruma
getirin

Pargaya temas ederek atesleme
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Kaynak iglemini
sonlandirma

TIG Comfort Stop
opsiyonu
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Torcu yukari kaldirin ve normal konu-
muna doéndirin - ark ateslenir

E Kaynak islemini gerceklestirin

Ark ateslendi - kaynak islemi

II' TIG gaz vanasi torcunu ark sénene kadar is parcasindan yukari kaldirin.
ONEMLI! Tungsten elektrodunun korunmasi icin, kaynak sonundan sonra korucuyu

gazin uygun bicimde uzun akmasini saglayin ki Tungsten elektrodu yeteri derecede
sogusun.

|Z| TIG gaz vanasi torcundaki gaz kesme vanasini kapatin

Gig¢ kaynagi "TIG Comfort Stop" opsiyonuna sahip olabilir.

Kaynak islemini sonlandirdiginizda énemli bir ark boyu artisinin ardindan kaynak akimi
otomatik olarak kesilir. Bu sekilde, TIG gaz vanasi torcunu yukari kaldirdiginizda arkin
[lzumsuz yere uzamasi 6nlenir.

Sistem gereksinimi:
Gig¢ kaynaginda OFFICIAL UST V3.00.2 bellenim siriima

Gig kaynaginin sevkiyatinda "TIG-Comfort-Stop" opsiyonu devre digi birakilir.
"TIG-Comfort-Stop" fonksiyonunun aktivasyonu ve ayari, parametre CSS Uzerinden

gerceklestirilir. Parametre CSS, "Ayar Mendusu - Seviye 2", " TIG Kaynagi" bélimunde
aciklanmistir.

Kaynak yapin




|I| Kaynak yapin

v

Torcu yukari kaldirma

L

Torcu indirme

5

Yliiksekligi koruma ve torcu uzaklastirma

Kaynagin ucunda torcu kisa bir sure
yukari kaldirin

Ark belirgin sekilde uzar.

E Torcu indirin
- Ark belirgin sekilde kisalir
- TIG Comfort Stop opsiyonu
baslatildi

E Torg yuksekligini koruyun

- Kaynak akimi rampa seklinde
digser (asag! egim)

- Ark sbner

NOT! Asagi egim dnceden
belirlenmistir ve degistirilemez.

E Torcu is pargasindan yukari kaldirin
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TIG-Comfort-Stop
ile TIG kaynak
prosediiri
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Aktif TIG-Comfort-Stop opsiyonunda kaynak akiminin seyri:

e, ayarlanmig kaynak akimi
SL...... Asagi egim

—_

SL

Aktif TIG-Comfort-Stop opsiyonunda TIG kaynak prosed(irti




Ortiilii elektrot kaynagi

Givenlik

On Kosul

Hazirhk

Ortiilii elektrot
kaynagi

UYARI! Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol acabilir. Burada tarif
A edilen islevleri asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra
kullanin:
- bu kullanim kilavuzu
- basta guivenlik talimatlari olmak tGizere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlar

sebekeye baglanirsa, ciddi can ve mal kaybi tehlikesi olusabilir. Cihazdaki tim
calismalari sadece su durumlarda gerceklestirin:

- Gilg kaynaginin sebeke salteri - O - konumuna cevrili iken,

- Gilg kaynagi sebekeden ayrilmis durumda iken

n UYARI! Elektrik carpmasi 6ldirtcu olabilir. Glig kaynagi kurulum sirasinda

Ortiilii elektrot kaynak yéntemi sadece Comfort, US, TIME 5000 Digital ve CMT kumanda
panelleri ile baglantili olarak mimkundur.

Ortiilii elektrot kaynagi icin gerekli girdilerin agiklamasi Comfort kumanda paneli
vasitasiyla yapilir.

Sebeke salterini - O - konumuna gevirin
Sebeke fisini ¢ikartin
MIG/MAG torcunu demonte edin

(][] [=]

NOT! Cubuk elektrotlarin (+) veya (-)'ye kaynak yapiimasi konusundaki
bilgileri 6rttlu elektrotlarin ambalajinda bulabilirsiniz.

Sasi kablosunu elektrot tipine gore (-) - veya (+) - akim soketine takin ve sabitleyin
Sasi kablosunun diger ucuyla is pargasi ile baglanti olusturun

[=] [o] [2]

Kaynak pensesi kablosunun bayonet elektrik fisini elektrot tipine gore zit polariteye
sahip bosta bulunan akim soketine takin ve dondurerek saga dogru sabitleyin

Sebeke fisini takin

[~

DIKKAT! Elektrik carpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi. Sebeke salteri
A - | - konumuna alinir alinmaz kaynak pensesindeki ortult elektrot gerilim altinda

bulunur. Ortiili elektrodun insanlara veya elektrigi ileten ya da topraklanmis

herhangi bir pargcaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vb.)

Sebeke salterini - | - konumuna gevirin: kumanda paneli Uzerindeki tim gdstergeler
kisa sure yanarlar

|Z| Ydntem tusu vasitasiyla ortult elektrot kaynak yontemini segme:
L
Kaynak gerilimi 3's lik bir gecikme ile kaynak girisine uygulanir.
Ortiilii elektrot kaynak yéntemi segildiginde, gerekli durumlarda mevcut bir sogutma
Unitesi otomatik olarak devre digi birakilir. Bunu devreye almak mumkin degildir.

NOT! Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan
parametreler (6rn. tel sirme Unitesi veya uzaktan kumanda), gi¢ kaynaginin
kumanda panelindeki imkan dahilinde degistirilemez.
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Kaynak
isletiminde
diizeltmeler

Diizeltme
parametresini
ayarlama

Sicak galistirma
fonksiyonu

116

Parametre segme tusuna basin. Tus tUzerindeki LED gdsterge yanmalidir.

istenen akim siddeti degerini ayar diigmesini kullanarak ayarlayin.
Akim giddeti degeri soldaki dijital gdstergede gorintulenir.

Genel olarak ayar tusu vasitasiyla ayarlanan tim parametre ayar degerleri bir sonraki
degisiklige kadar kayitli halde bulunur. Bu durum gu¢ kaynagi arada kapatilip tekrar
acildiginda bile gecerlidir.

E Kaynak islemini baslatin

[2][e]

NOT! Gi¢ kaynagi darbeli bir bosta ¢calisma gerilimine sahiptir. Segilen ortulu
elektrot kaynak yonteminde sagdaki dijital gésterge kaynak baglangicindan 6nce
(bosta) 40 V ortalama kaynak gerilimi degerini gosterir. Optimum atesleme
Ozelliklerini garanti etmek i¢in, kaynak baglangicina ve kaynak prosesine yonelik
olarak agagida belirtilen maksimum kaynak gerilimleri bulunur:

- TPS2700de...50V

- TS 4000 /5000, TPS 3200/ 4000/ 5000'de ... 70 V

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin gogu durumda asagidaki parametre
dizeltilmelidir:

E Dinamik
Damla gegisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmek igindir

0  zayif ve az curuflu ark
100 daha sert ve daha kararli ark

m Parametre se¢gme tusu vasitasiyla istediginiz diizeltme parametresini segin

Ayar digmesi ile segilen parametreyi istediginiz dedere ayarlayin. Parametrenin
degeri yukarida bulunan dijital gbstergede goéruntulenir.

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin cogu durumda sicak galistirma fonksiyonu

ayarlanmalidir.

Avantajlar

- Kotu atesleme 6zelliklerine sahip elektrotlarda bile atesleme 6zelliklerini iyilestirme

- Baslangi¢ asamasinda ana malzemeyi daha iyi eriterek, daha az soguk noktanin
olugsmasi

- Hemen hemen hig curuf kalintisi kalmaz

Mevcut parametrelerin ayari "Ayar Menusu - Seviye 2" bélimunde agiklanmistir.



Yumusak yol
verme fonksiyonu

Anti-Stick
fonksiyonu

Aciklama yazisi
LA A Hti...... Hot-current time = Sicak akim sure-
o H . si, 0 - 2 s, fabrika ayari 0,5 s
300 HeU s | HCU ...Hot-start-current = Sicak ¢alistirma
A H akimi, % 0 - 200, fabrika ayari %
150
I e Ana akim = ayarlanmig kaynak
20044 A akimi
HCU Calisma prensibi
y Ayarlanan sicak akim suresi (Hti) boyunca
kaynak akimi belirli bir degere arttirilir. Bu
' i ' t(s) deger (HCL_J_) ayarlanan kaynak akimindan
0\5 1\ 1\5 > | (ly) daha ylksektir.

"Sicak galistirma" fonksiyonu érnegi

Yumusak yol verme fonksiyonu temel elektrotlar igin uygundur. Atesleme dustk kaynak
akimi ile gerceklestirilir. Ark kararli hale gelir gelmez, kaynak akimi surekli olarak
ayarlanan kaynak akimi ayar degerine kadar artar.

Avantajlari
- Duslk kaynak akimi ile ateslenen elek-
I(A)a trotlarda iyilestiriimis atesleme 6zellik-
HCU <1, leri
- Hemen hemen hig curuf kalintisi kal-
maz

90A - Kaynak clruflarinin azaltiimasi

Aciklama yazisi

30A HCU ...Hot-start-current = Sicak ¢alistirma
akimi, % 0 - 200, fabrika ayari %
150
Iy e Ana akim = ayarlanmis kaynak
akimi

"Yumusak Yol Verme" fonksiyonu érnegi

Daha kisa arkta kaynak gerilimini 6rtilU elektrot yapisma egilimi gdsterene kadar azaltin.
Ayrica 6rtllU elektrodun tavlanma durumu s6z konusu olabilir.

Aktif Anti-Stick fonksiyonu ile tavlanmanin 6nline gegilir. Ortiilii elektrot yapismaya
baslarsa gu¢ kaynagi kaynak akimini derhal keser. OrtllU elektrot is pargasindan
ayrildiktan sonra kaynak islemine sorunsuz bir sekilde devam edilebilir.

Anti-Stick fonksiyonu "ayar menusu: Seviye 2"de etkinlestirilebilir ve devre disi birakilabilir.
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Job modu

Genel bilgi

On Kosullar

Kisitlamalar

Sol dijital
gostergede Job
moduna yoénelik
gostergeler

Job modu
yontemini segme

Job olusturma

118

Job modu hem manuel ve hem de otomatik isletimde kaynakli imalat kalitesini arttirir.

Job modunda test edilmis 100 Job (calisma noktalari) cogaltilabilir, elle parametre kaydi
uygulanamaz.

Job modu sadece asagida belirtilen kumanda panellerine sahip gl¢ kaynaklarinda mevcut
bulunmaktadir:

- Comfort kumanda paneli

- US kumanda paneli

- TIME 5000 Digital kumanda paneli

- CMT kumanda paneli

Uzaktan kumanda TR 2100 TIME ve tel siirme nitesi VR 4000-30 TIME kullaniminda Job
modu mevcut degildir. Uzaktan kumanda veya tel stirme Unitesi baglantisindan sonra MIG/
MAG Puls Synergic kaynak yontemi otomatik olarak segilir. Gli¢ kaynagi Gzerinde baska

bir ydontemin sec¢imi mimkin degildir.

Asagidaki géstergeler Job modunda sol dijital gdstergede kullanilir:

- - - ..... Ayrilmis herhangi bir Job'u olmayan program yeri (sadece Job goriintilemede,
bunun disinda nPG)

nPG ....Ayrilmis herhangi bir Job'u olmayan program yeri

PrG .... Ayrilmis Job'u olan program yeri

Pro ..... Job, program yerinde olusturulur / kopyalanir

dEL .... Job, program yerinden silinir

|I| Ydéntem tusu vasitasiyla Job modu yontemini segin:
Jos Q

Asagidaki islemler Job modu yonteminde gercgeklestiriimelidir:
- Job gérintileme
- Job kopyalama / Ustiine yazma

En son kullanilan Job goérintilenir.

NOT! Job olusturma, Job modu yénteminde gercgeklestiriimez. Job'lar MIG/MAG
Puls Synergic Kaynak, MIG/MAG Standart Synergic Kaynak, MIG/MAG Standart
Mantiel Kaynak, TIG Kaynak ve Ortiilil Elektrot Kaynak yéntemlerinde
olusturulabilir.




Fabrika tarafinda herhangi bir Job programlanmamistir. Bir Job olusturmak icin asagidaki
sirayi takip edin:

|I| Job olarak kaydedilecek istediginiz kaynak parametrelerini ayarlayin

@ Job menisiine gegmek icin Store tusuna kisa suireli basin
Job i¢in bogta bulunan ilk program yeri gérintulenir.

Ayar dugmesi vasitasiyla istediginiz program yerini segin veya 6nerilen program yerini
birakin

E Store tusuna basin ve tutun

NOT! Secilen program yerine halihazirda bir Job ayrilmigsa, bu durumda
yeni Job mevcut Job'un Uzerine yazilir. Bu islem geri alinamaz.

Sol dijital géstergede "Pro" gérintilenir - Job 6nceden ayarlanmig program yerine
kaydedilir.

NOT! Her bir Job i¢in ayar menlsU parametreleri de kaydedilir. Asagidaki
fonksiyonlar istisnadir:

- PushPull Gnitesi

- Sogutma Unitesini devreden ¢ikarma

- Kaynak devresi direncinin 6l¢gimi

- Kaynak devresi endiktansinin élgimi

Store tusunu birakin

Job menistinden ¢ikmak icin Store tusuna kisa stireli basin

[=] []

Gulg kaynagdi Job'u hafizaya almadan dnce ¢agrilan ayara doner.

Job gbérintiileme NOT! Herhangi bir Job'u gériintiilemeden énce Job a uygun kaynak sisteminin

yapilandirildigindan ve kuruldugundan emin olun.
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Job kopyalama /
uistiine yazma

120

Job goérintuleme iglemi Job modu yonteminde gerceklestirilir.
|I| Ayar digmesi vasitasiyla istediginiz Job'u segin

[ ) e 06 0 O
EVI:IAA%» Ti :MVV%»J'?E

MIG/MAG Job segimi, JobMaster veya Up/Down torglari vasitasiyla da
gergeklestirilebilir.

Gug¢ kaynagi Gzerinde bir Job u goriintileme sirasinda ayrilmis program yerleri de ("-
- -" ile sembolize edilir) secilemez. Bununla birlikte JobMaster ve Yukari/Asagi torglari
ile sadece programlanmis program yerleri segilebilir.

Parametre se¢cme tuslari ile segilen Job icindeki programlanmis ayarlar gézden
gecirilebilir. Ayarlar degistirmek mimkin degildir. Ayrica kaydedilen Job un yéntemi
ve igletim modu da gdruntulenir.

@ Kaynak islemini baglatma
Kaynak islemi Job icinde hafizaya alinan kaynak parametreleri ile gergeklestirilir.

Kaynak iglemi sirasinda bagka bir Job'a kesintisiz olarak gecis yapilabilir (6rn. robotlu
isletimde)

Bagka bir yonteme gecerek Job modu sonlandirilir.

Job modu yénteminde daha 6nce bir program yerine kaydedilmis olan Job'u diger herhangi
bir program yerine kopyalamak mumkuindur. Bir Job kopyalamak igin asagidaki siray takip
edin:

|I| Ayar digmesi (1) vasitasiyla kopyalayacaginiz Job'u segin

@ Job menisline gegmek icin Store tusuna kisa sireli basin
Kopyalanacak Job i¢in bosta bulunan ilk program yeri gérintulenir.

Ayar dugmesi vasitasiyla istediginiz program yerini sec¢in veya dnerilmis olan program
yerini terk edin

E Store tusuna basin ve tutun

NOT! Secilen program yerine halihazirda bir Job ayrilmigsa, bu durumda
yeni Job o ana kadar mevcut Job'un Uzerine yazilir. Bu iglem geri alinamaz.

Sol dijital géstergede "Pro" gérintilenir - Job 6nceden ayarlanmig program yerine
kopyalanir.



Job silme

@ Store tusunu birakin.
@ Job menistinden ¢ikmak icin Store tusuna kisa streli basin
Gug kaynagdi Job'u kopyalamadan 6nce ¢agrilan ayara doner.

NOT! Job silme islemi, Job modu yénteminde gerceklestirimez, aksine Job
menusinde gergeklestirilir.

Kaydedilen Job'lar da silinebilir. Bir Job'u silmek igin asagidaki sirayi takip edin.
m Job menisline gegcmek icin Store tusuna kisa siireli basin
Bosta bulunan ilk program yeri gérintulenir.

|Z| Ayar digmesi vasitasiyla silinecek Job'u segin (Tel ¢api tusu Uzerinde "DEL" sembolii

yanar)ﬂ

@ "DEL" Tel ¢api tusuna basin ve tutun.
Sol dijital gostergede "DEL" gdruntllenir - Job silinir.

"DEL" Tel ¢api tusunu birakin.

(] [2]

Job menisiinden ¢ikmak i¢in Store tusuna kisa sureli basin
Gug kaynagi Job u silmeden dnce ¢agrilan ayara doner
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Kurulum Ayarlari






Job duzeltme

Genel bilgi e Job diizeltme mendisiinde ayar parametre-

leri her bir Job'un spesifik gereksinimlerine
. + . uygun sekilde ayarlanabilir.

Job —0-99

9

OFF =& 05..5Hz

Q@

B! IAIILI!

EXIT .

Job diizeltme menlisii Genel bakis

Job diizeltme

meniisiine girme =

|I|Store tusuna basin ve tutun

|Z| Parametre se¢me tusuna (solda) basin
Store tusunu birakin

Glig kaynagi simdi Job diizeltme menisiinde bulunuyor. ilk parametre "Job"
goruntdlenir. "Job" parametresi, parametrelerin uyarlanacagi Job'un segimi
icin kullanilir.

Ayrica Job diizeltme mentsune erisim asagdidakiler vasitasiyla da mimkinddar:
- Uzaktan Kumanda RCU 4000

- Win RCU (JobExplorer yazilimi)

- Robot arayiizii ROB 4000 / 5000

- Feldbus sistemleri

Parametre (o |I|Y<'jntem tusu vasitasiyla istediginiz parametreyi secin
degistirme -

‘ |Z|Ayar digmesi vasitasiyla parametrenin degerini degistirin

Job diizeltme . |I|Store tusuna basin
meniisiinden
¢ikma f NOT! Degisiklikler Job dizeltme menusinden ¢ikarak kaydedilir.
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Job diizeltme
meniisiindeki
parametreler

Sabit
ayarlanabilir
parametreler
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Job dizeltme menUstnde iki tip parametre vardir:

sabit ayarlanabilir parametreler:
- Job dizeltme menUsu disinda dizeltilemez.
- sadece Job dizeltme menisinde dizeltilebilir.

sonradan duzeltilebilir parametreler:
- 0Onceden bir ayarlama bélgesinin tanimlandigi sinirlar dahilinde
- ayarlama bdlgesi icinde bu parametreler asagidaki kontrol elemanlari vasitasiyla
dizeltilebilir:
- Kumanda paneli (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)
- JobMaster torcu
- Uzaktan Kumanda RCU 4000
- Win RCU (JobExplorer yazilimi)

"min." ve "maks." bilgileri, gli¢ kaynagina, tel sirme Unitesine, kaynak programina vb. gore
farkli olan ayarlama bolgelerinde kullanilir.

Job

Parametrelerin uyarlanacagi Job

Birim -

Ayarlama alani 0 - 99 = programlanan Job'larin

numaralari, n = ayrilmamis saklama yeri
Fabrika ayari -

P
Gug duzeltme - tel sirme hizi ile tanimlanan kaynak gucu dizeltmesi

Birim m/dak ipm.

Ayarlama alani Orn.:5-22 Orn.: 0.2 - 866.14
Ayarlama bolgesi, segilen Job'a baglidir.

Fabrika ayari -

ALA
Ark Boyu duzeltmesi.1 - genel ark boyu dizeltmesi

Birim % (kaynak geriliminden)
Ayarlama alani % 30
Fabrika ayari -

NOT! Aktif SynchroPuls opsiyonunda AL.1 darbeli kaynak giiclinin alt calisma
noktasi icin ark boyu diizeltmesidir. Ust calisma noktasi icin ark boyu diizeltmesi
Parametre AL.2 vasitasiyla gergeklestirilir.

dYn

dinamik - Standart ark durumunda dinamik dizeltme veya Darbeli ark durumunda darbe
dizeltmesi.

"dyn" parametresinin fonksiyonelligi kumanda panelinde, "Kaynak isletimi" altinda
tanimlandigi gibi Damlacik transfer diizeltmesi / Dinamik diizeltme / Dinamik
parametresine karsilik gelir.

Birim 1
Ayarlama alani +5
Fabrika ayari -

GPr
Gas pre-flow time - Gaz 6n akis suresi



Birim S

Ayarlama alani 0-99

Fabrika ayari 0,1

GPo

Gas post-flow time - Gaz son akis suresi

Birim S

Ayarlama alani 0-99

Fabrika ayari 0,5

Fdc

Feeder creep - Ark 6ncesi tel hizi

Birim m/dak ipm

Ayarlama alani OTOMATIK, OFF yada 0,5 OTOMATIK, OFF ya da 19,69 -
- maks. maks.

SFi opsiyonunda ek ayar olanaklari: SFi
Fabrika ayari OTOMATIK OTOMATIK

NOT! Fdc OTOMATIK konuma ayarlanirsa, kaynak programi veri bankasindan
gelen deger alinir. Fdc deg@erlerinin manuel olarak ayarlanmasi sirasinda kaynak
prosesi icin ayarlanan tel sirme hizi degerinin Uzerine ¢ikilirsa, bu durumda ark
oncesi hiz kaynak prosesi icin ayarlanan tel sirme hizi ile ayni olur.

Fdi

F:eder inching - Tel besleme hizi

Birim m/dak ipm.

Ayarlama alani 1 - maks. 39.37 - maks.

Fabrika ayari 10 393.7

bbc

burn-back time correction - geri yanma suresi dizeltmesi

Birim S

Ayarlama alani 1+ 0,20

Fabrika ayari 0

I-S

| (current) - Starting - Yol verme akimi

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 135

SL

Slope

Birim S

Ayarlama alani 0,1-9,9

Fabrika ayari 1,0

I-E

| (current) - End - Nihai akim

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 50

t-S

time - Starting current - Yol verme akimi siresi
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Sonradan
diizeltilebilir
parametreler
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Birim S

Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9
Fabrika ayari OFF

t-E

time - End current - Son akim suresi

Birim S

Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9
Fabrika ayari OFF

SPt

Spot-welding time - Puntalama siresi

Birim S

Ayarlama alani 0,1-5,0

Fabrika ayari 1,0

F

Frequency - SynchroPuls opsiyonu igin frekans
Birim Hz

Ayarlama alani OFF veya 0,5-5
Fabrika ayari OFF

dFd

delta Feeder - SynchroPuls opsiyonu igin offset (telafi) kaynak gucu (tel sirme hizi ile
tanimlanir)

Birim m/dak ipm.
Ayarlama alani 0,0-2,0 0.0-78.74
Fabrika ayari 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - SynchroPuls opsiyonunda darbeli kaynak giiciiniin Ust calisma
noktasi igin ark boyu dizeltmesi

Birim % (kaynak geriliminden)
Ayarlama alani + 30
Fabrika ayari 0

NOT! Alt ¢galisma noktasi igin ark boyu diizeltmesi Parametre AL.1 vasitasiyla
gerceklestirilir.

tri
Trigger - isletim modunu sonradan diizeltme: 2 tetik, 4 tetik, 6zel 2 tetik, 6zel 4 tetik, punta
kaynag!

Birim -
Ayarlama alani 2t, 4t, S4t, SPt
Fabrika ayari 2t

f NOT! Kaynak sirasinda kaynak gticu diizeltmesi (tel stirme hizi ile tanimlanir)
veya ark boyu sadece su sekilde gerceklestirilebilir

- Kumanda paneli vasitasiyla (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)

- JobMaster tor¢ vasitasiyla

- Uzaktan Kumanda RCU 4000 vasitasiyla

- Win RCU (JobExplorer yazilimi) vasitasiyla

- tanimlanmis sinirlar igerisinde (PcH, PcL ve AL.c parametreleri igin asagdida

siralanmigtir)



Gug kaynagi devreye alininca, duzeltilen parametre degerleri kayitli halde bulunur. Gug
kaynagini tekrar devreye aldiktan sonra parametreler sabit ayarlanan degerlere sifirlanir.

"min." ve "maks." bilgileri, glic kaynagdina, tel sirme Unitesine, kaynak programina vb. gére
farkli olan ayarlama bdlgelerinde kullanilir.

PcH

Pgwer-correction High - dliizeltme siniri kaynak guict yukari dogru

Birim % (sabit ayarlanabilir parametre P'den - Gig dizeltme)
Ayarlama alani 0-20

Fabrika ayari 0

f NOT! P parametresi en fazla PcL icin 6nceden tanimlanan degere arttirilabilir.

PcL

Pgwer-correction Low - duizeltme siniri kaynak glict asagi dogru

Birim % (sabit ayarlanabilir parametre P'den - Gug¢ duzeltme)
Ayarlama alani 0-20

Fabrika ayari 0

f NOT! P parametresi en fazla PcL icin 6nceden tanimlanan degere azaltilabilir.

AL.

Arc-cl:_ength.correction - diizeltme sinirlari ark boyu yukari ve asagi dogru
Birim % (sabit ayarlanabilir parametre AL.1 den)
Ayarlama alani 0-30

Fabrika ayari 0

NOT! AL.1 parametresi en fazla AL.c i¢in dnceden tanimlanan degere arttirilabilir
veya azaltilabilir.

JSL
Job-Slope - gegerli, segilmis olan Job ve takip eden bir sonraki Job arasindaki zamani
tanimlar

Birim S
Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9
Fabrika ayari OFF
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Job

Job 2
/ 1]
/
/ Job 1
JSL = OFF
/
/ —— e Job 1
/ JSL=0,1-99s
Job 1
)
t(s)
JsL

Job-Slope

Job-Slope icin ayarlanan deger, segilen gecerli Job i¢ine kaydedilir.




Koruyucu gaz ayar menusui

Genel bilgi Koruyucu gaz ayar menUsU, koruyucu gaz ayarlarina kolay erisim saglar.
Standart Koruyucu gaz ayar menusiine girme

kumanda paneli

icin koruyucu gaz . |I|Store tusuna basin ve tutun

ayar menusu . |Z|Gaz kontrol tusuna basin

EStore tusunu birakin
Parametre degistirme

- EMalzeme tipi tusu vasitasiyla istediginiz parametreyi secin
- Eigletim modu tusu vasitasiyla parametrenin degerini degistirin

Ayar meniisiinden ¢gikma

. @Store tusuna basin

Comfort, US, Koruyucu gaz ayar menisiine girme

TIME 5000 Digital
ve CMT kumanda - + . [1] Store tusuna basin ve tutun
panelleri igin |Z| Gaz kontrol tusuna basin

koruyucu gaz l E Store tusunu birakin

ayar menusu Gug kaynagi simdi koruyucu gaz ayar

» GPr »>(0-995g menusinde bulunuyor - son segilen

I ‘ parametre goruntulenir.

Parametre degistirme

- GPo—>0-99s Yontem tusu vasitasiyla istediginiz pa-

- rametreyi segin
I . E Ayar digmesi vasitasiyla paramet-

renin deg@erini degistirin

Ayar meniisiinden ¢ikma
@ Store tusuna basin

EXIT

Koruyucu gaz ayar menlisii: Genel bakis

Koruyucu gaz "min." ve "maks." bilgileri, gii¢ kaynagina, tel sirme Unitesine, kaynak programina vb. gore
ayar farkli olan ayarlama bdlgelerinde kullantlir.

meniisiindeki

parametre
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GPr
Gas pre-flow time - Gaz 6n akig suresi

Birim 5

Ayarlama alani 0-99

Fabrika ayari 0,1

GPo

Gas post-flow time - Gaz son akis suresi
Birim S

Ayarlama alani 0-99

Fabrika ayari 0,5

GPU

Gas Purger - Koruyucu gaz bosaltma
Birim dak

Ayarlama alani OFF veya 0,1-10,0
Fabrika ayari OFF

GPU icin bir deger ayarlaninca koruyucu gaz bosaltma islemi baslatilir.

Koruyucu gaz bosaltma islemi tekrar baslatildiginda glivenlik nedeniyle GPU degerini
yeniden ayarlamak gerekir.

NOT! Koruyucu gaz bosaltma islemi 6zellikle sogukta bosta uzun sire
beklemenin ardindan yogunlasan suyun olusmasi durumunda gereklidir. Bundan
Ozellikle uzun hortum paketleri etkilenir.

GAS

Gaz akisi - Koruyucu gazin akisi igin ayar degeri ("Digital Gas Control" opsiyonu)
Birim I/dak cfh

Ayarlama alani OFF ya da 0,5 - maks. OFF ya da 10,71 - maks.
Fabrika ayari 15,0 32.14

NOT! "GAZ" parametresine yonelik daha fazla agiklamay: "Digital Gas Control"
kullanim kilavuzunda bulabilirsiniz.




Standart kumanda paneli icin ayar menusu

Genel bilgi

Standart
kumanda paneli
icin ayar meniisi

Standart
kumanda paneli
icin ayar
meniisundeki
parametre

Ayar menlsu gli¢ kaynagindaki uzmanlik bilgilerine ve ek fonksiyonlara kolay erigim
saglar. Ayar menusinde parametreleri farkli gérevlere kolayca uyarlamak mimkundur.

Koruyucu gaz ayar meniisiine girme

. |I|Store tusuna basin ve tutun

- |Z|Gaz kontrol tusuna basin

EStore tusunu birakin
Parametre degistirme

- EMalzeme tipi tusu vasitasiyla istediginiz parametreyi secin
- Eigletim modu tusu vasitasiyla parametrenin degerini degistirin

Ayar meniisiinden ¢gikma

. @Store tusuna basin

NOT! Standart kumanda paneli igcin mevcut parametrelerin sayisi ve dizeni,
Comfort, US, TIME 5000 Digital ve CMT kumanda panellerinin genisletiimis ayar
menusi yapisina uygun degildir.

"min." ve "maks." bilgileri, gii¢ kaynagina, tel siirme Unitesine, kaynak programina vb. goére
farkli olan ayarlama bolgelerinde kullanilir.

GPr

Gas pre-flow time - Gaz 6n akis suresi
Birim S

Ayarlama alani 0-9,9
Fabrika ayari 0,1

GPo

Gas post-flow time - Gaz son akis suresi
Birim S

Ayarlama alani 0-99
Fabrika ayari 0,5

GAS

Feeder creep - Ark 6ncesi tel hizi (sadece PushPull Gnitesinin takili olmasi durumunda
ve SFI opsiyonunun etkinlestiriimesi durumunda)

Birim m/dak ipm

Ayarlama alani OTOMATIK, OFF yada 0,5 OTOMATIK, OFF ya da 19,69 -
- maks. maks.

Fabrika ayar! OTOMATIK OTOMATIK
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NOT! Fdc OTOMATIK konuma ayarlanirsa, kaynak programi veri bankasindan
gelen deger alinir. Fdc degerlerinin manuel olarak ayarlanmasi sirasinda kaynak
prosesi icin ayarlanan tel sirme hizi de@erinin Uzerine ¢ikilirsa, bu durumda ark
oncesi hiz kaynak prosesi icin ayarlanan tel sirme hizi ile ayni olur.

Iig:eder inching - Tel besleme hizi

Birim m/dak ipm.
Ayarlama alani 1 - maks. 39.37 - maks.
Fabrika ayari 10 393.7

NOT! Kaynak telini tam olarak konumlandirmayi kolaylastirmak igin, tel sirme
tusuna basip tutunca asagidaki sire¢ elde edilir:

- Tusa bir saniye kadar basin ... Ayar-
lanan degerden bagimsiz olarak tel
strme hizi ilk saniye boyunca
1 m/dak veya 39.37 ipm. olarak kalir.

. - Tusa 2,5 saniye kadar basin ... Bir sa-

niyenin bitiminin ardindan tel stirme

\ hizi sonraki 1,5 saniye icinde dengeli

Fdi bir sekilde artar.

(28.22) - Tusa 2,5 saniyeden daha uzun basin

... Toplam 2,5 saniye sonra Fdi para-

1 t(s) metresi icin ayarlanmis tel sirme hizi-

‘ ‘ | ’ > na uygun sabit bir tel sGrimu

gerceklesir.

Tel Sirme tusuna basip tutunca tel siirme hizinin za-
man analizi

Tel Stirme tusu stire¢ 6ncesi bir saniye birakilir ve tekrar basilirsa, slire¢ bastan baslar. Bu
sekilde gerekirse surekli olarak 1 m/dak veya 39.37 ipm dusuk tel stirme hizi ile
konumlandirma yapilabilir.

kt))t?rc:w-back time correction - geri yanma suresi dizeltmesi
Birim S

Ayarlama alani +0,20

Fabrika ayari 0

dYn

dynamic - dinamik dizeltme

Birim 1

Ayarlama alani +5

Fabrika ayari -

: (Scurrent) - Starting - Yol verme akimi

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 135




SL

Slope

Birim S

Ayarlama alani 0,1-9,9

Fabrika ayari 1,0

I-E

| (current) - End - Nihai akim

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 50

FAC

Factory - Gug kaynagini sifirlama
Sevkiyat durumunu geri yuklemek icin Store tusuna 2 s basili tutun,
dijital ekranda "PrG" goruntulenir, glic kaynagi sifirlanir

f NOT! Gl¢ kaynagdi sifirlanirsa, ayar menusundeki tim kisisel ayarlar kaybedilir.

Gug¢ kaynagi sifirlaninca Job'lar silinmez - kaydedilmis durumda_ bulunurlar. Ayar
menusunin ikinci seviyesindeki (2.) fonksiyonlar da silinmezler. Istisna: Ignition Time-Out
(Atesleme Zaman Asimi) (ito) parametresi

2nd

Ayar menuUsinln ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Menusu - Seviye 2" bolimi)
t-S

time - Starting current - Yol verme akimi siresi

Birim 5

Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9
Fabrika ayari OFF

t-E

time - End current - Son akim sduresi

Birim S

Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9
Fabrika ayari OFF
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Yontem ayar menusu

Genel bilgi

Comfort, US,
TIME 5000 Digital
ve CMT kumanda
panelleriigin ayar
meniisu yontemi

Yoéntem ayar
meniisiinde MIG/
MAG kaynagi i¢in
parametre

136

Yontem ayar menusu gu¢ kaynagindaki uzmanlik bilgilerine ve ek fonksiyonlara kolay
erisim saglar. Yontem ayar menusinde parametreleri farkli gorevlere kolayca uyarlamak
mumkuandur.

Yontem ayar menusutne giris Comfort, US, TIME 5000 Digital ve CMT kumanda panelleri
ile mimkundur.

Yoéntem parametresi ayari "MIG/MAG Standart Synergic Kaynak" yontemine goére
tanimlanir. Diger yontem parametrelerin degisim proseduri aynidir.

Yoéntem ayar meniisiine girin

ey
- |I| Yontem tugu vasitasiyla "MIG/MAG
l Standart Synergic Kaynak" yontemini
e segin

| —

I-i--

——>GPr—0-99s

Store tusuna basin ve tutun
Yoéntem tusuna basin

(B[]

Store tusunu birakin
I © Gug kaynagi simdi "MIG/MAG Stand-

GPo—s0-995 art Synergic Kaynak" yonteminin ayar
I ‘ menusutnde bulunuyor - son segilen
parametre goruntulenir.
= Fdc —> SFi(Option) .= AUT —> OFF ,—,0,5 - 22 m/min
) I ‘ ‘ ‘ Parametre degistirme

I Yontem tusu vasitasiyla istediginiz pa-

rametreyi segin
2nd

@ Ayar dugmesi vasitasiyla paramet-
. renin degerini degistirin
EXIT Ayar menisiinden gikma
Yéntem ayar menlisii: Genel bakis Store tusuna basin

Sonraki MIG/MAG Kaynak yontemine yonelik ayar menusi ydnteminde mevcut bulunan
parametreler asagida tanimlanmistir:

- MIG/MAG Puls Synergic kaynagi

- MIG/MAG Standart Synergic kaynagi

- MIG/MAG Standart Manuel kaynagi

- CMT (Soguk Metal Transferi) Kaynagi

- TIME kaynag

"min." ve "maks." bilgileri, gii¢ kaynagina, tel siirme Unitesine, kaynak programina vb. gére
farkli olan ayarlama bdlgelerinde kullantlir.

GPr

Gas pre-flow time - Gaz 6n akis suresi
Birim s

Ayarlama alani 0-99
Fabrika ayari 0,1




GPo
Gas post-flow time - Gaz son akis suresi

Birim S

Ayarlama alani 0-99

Fabrika ayari 0,5

Fdc

Feeder creep - SFi opsiyonunda ark 6ncesi tel hizi

Birim m/dak ipm

Ayarlama alani OTOMATIK, OFF yada 0,5 OTOMATIK, OFF ya da
- maks. 19,69 - maks.

Fabrika ayari OTOMATIK OTOMATIK

NOT! Fdc OTOMATIK konuma ayarlanirsa, kaynak programi veri bankasindan

gelen deger alinir. Fdc degerlerinin manUel olarak ayarlanmasi sirasinda kaynak
prosesi icin ayarlanan tel sirme hizi degerinin Uzerine ¢ikilirsa, bu durumda ark
Oncesi hiz kaynak prosesi i¢in ayarlanan tel sirme hizi ile ayni olur.

IE:Ieder inching - Tel besleme hizi

Birim m/dak ipm.
Ayarlama alani 1 - maks. 39.37 - maks.
Fabrika ayari 10 393.7

NOT! Kaynak telini tam olarak konumlandirmayi kolaylastirmak igin, tel sirme
tusuna basip tutunca asagidaki sireg elde edilir:

- Tusa bir saniye kadar basin ... Ayar-
lanan degerden bagimsiz olarak tel
surme hizi ilk saniye boyunca
1 m/dak veya 39.37 ipm. olarak kalir.

. - Tusa 2,5 saniye kadar basin ... Bir sa-

niyenin bitiminin ardindan tel sirme

A hizi sonraki 1,5 saniye icinde dengeli

Fdi bir sekilde artar.

(2:8.22) - Tusa 2,5 saniyeden daha uzun basin

... Toplam 2,5 saniye sonra Fdi para-

1 t(s) metresi igin ayarllanm@"t(?I sI[.ere hizi-

| | | | > na uygun sabit bir tel sGrima

gerceklesir.

Tel Sirme tusuna basip tutunca tel siirme hizinin za-
man analizi

Tel SGrme tusu slreg 6ncesi bir saniye birakilir ve tekrar basilirsa, siire¢ bastan baslar. Bu
sekilde gerekirse stirekli olarak 1 m/dak veya 39.37 ipm disik tel siirme hizi ile
konumlandirma yapilabilir.

Ettj)r(;-back time correction - geri yanma suresi dizeltmesi
Birim s

Ayarlama alani 1+ 0,20

Fabrika ayari 0
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F
Frequency - SynchroPuls opsiyonu igin frekans

Birim Hz
Ayarlama alani OFF veya 0,5-5
Fabrika ayari OFF

NOT! SynchroPuls u etkinlestirmek icin, parametre F (Frekans) degeri en az OFF
tan (Kapali) 0,5 - 5 Hz araligindaki bir degere ayarlanmalidir.

MIG/MAG Kaynak boéliminde parametreler ve SynchroPuls ¢alisma prensibi daha ayrintili
olarak agiklanmigtir.

dFd
delta Feeder - SynchroPuls opsiyonu icin offset (telafi) kaynak gucu (tel sirme hizi ile
tanimlanir)

Birim m/dak ipm.
Ayarlama alani 0,0-2,0 0.0-78.74
Fabrika ayari 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - SynchroPuls opsiyonunda darbeli kaynak glictiniin Ust galisma
noktasi i¢in ark boyu dizeltmesi

Birim % (kaynak geriliminden)
Ayarlama alani + 30
Fabrika ayari 0

NOT! Alt ¢galisma noktasi igin ark boyu diizeltmesi Parametre AL.1 vasitasiyla
gerceklestirilir.

ALS

Arc-Length Start - MIG/MAG Standart Synergic kaynak yéntemi igin kaynak baglatma
sirasinda atesleme gerilimi olarak arttirilmis kaynak gerilimi. Asagida agiklanan
parametre Alt ile baglantili olarak, ALS optimum bir atesleme surecini mimkdn kilar.

Birim % (kaynak geriliminden)
Ayarlama alani 0-100

Fabrika ayari 0

Ornek

- ALS =% 100

- Gegerli ayarlanan kaynak gerilimi: 13 V
- Atesleme gerilimi: 13V + % 100 = 26 V

ALt
Arc-Length time - ALS vasitasiyla arttiriimis ark boyu suresi. ALt siresi boyunca gergekte
ayarlanan degere surekli olarak ark boyu disimu gergeklesir.

Birim
Ayarlama alani

o O »
1
(@)]

Fabrika ayari

FAC

Factory - Gug¢ kaynagini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek igin Store tusuna 2 s basih tutun,dijital ekranda "PrG"
goruntdlenir, gu¢ kaynag sifirlanir



Yontem ayar
meniisiinde TIG
kaynagi igin
parametre

Ydéntem ayar
meniisiinde
ortuli elektrot
kaynagi igin
parametre

e NOT! Gl kaynagdi sifirlanirsa, ayar menusundeki tim kisisel ayarlar kaybedilir.

Gug kaynagi sifirlaninca Job'lar silinmez - kaydedilmis durumda_ bulunurlar. Ayar
menusunin ikinci seviyesindeki (2.) fonksiyonlar da silinmezler. Istisna: Ignition Time-Out
(Atesleme Zaman Asimi) (ito) parametresi

2nd
Ayar menuUsinln ikinci seviyesi (bkz. "Ayar MenUsu - Seviye 2" bolimu)

2nd
Ayar menuUsinun ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Menusu - Seviye 2" bolimu)

NOT! Fabrika FAC parametresi vasitasiyla gli¢c kaynagi sifirlaninca Sicak akim
suresi (Hti) ve Sicak galistirma akimi (HCU) parametreleri de sifirlanir.

Hti

H:)t—current time - sicak akim siresi
Birim S
Ayarlama alani 0-2,0
Fabrika ayari 0,5

HCU

Hot-start current - Sicak ¢aligstirma akimi
Birim %
Ayarlama alani 0-200
Fabrika ayari 150

2nd

Ayar menisindn ikinci seviyesi (bkz. "Ayar MenUsu - Seviye 2" bolimu)
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Isletim modu ayar meniisii

Genel bilgi

Comfort, US,
TIME 5000 Digital
ve CMT kumanda
panelleri igin
igsletim modu ayar
meniisu

isletim modu ayar
meniisiinde 6zel
2 tetik modu igin
parametre
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isletim modu ayar menUsl gu¢ kaynagindaki uzmanlik bilgilerine ve ek fonksiyonlara kolay
erisim saglar. Isletim modu ayar menusunde parametreleri farkli gérevlere kolayca
uyarlamak mimkuanddir.

Yontem ayar menustine giris Comfort, US, TIME 5000 Digital ve CMT kumanda panelleri
ile mimkundur.

isletim modu parametrelerinin ayari "Ozel 4 tetik moduna" gére tanimlanir. Diger isletim
modu parametrelerinin degisim proseduru aynidir.

isletim modu ayar meniisiine girin

-—=
- |I| yontem tugu vasitasiyla "MIG/MAG
l Standart Synergic Kaynak" veya "MIG/
o [ e MAG Puls-Synergic Kaynak" yontemi-
l ni secin
ode @

isletim modu tusu vasitasiyla "Ozel 4
tetik modunu" segin

Store tusuna basin ve tutun
isletim modu tusuna basin

I
E + 4

l Gli¢ kaynagi simdi "Ozel 4 tetik" isletim
modunun ayar menusunde bulunuyor -
son ¢agrilan parametre gorintulenir.

[2l[&][w]  [N]

Store tusunu birakin

——>1-S—0-200 %

)

SL —.0,1-99s

-0 I (AT

|-E—,0-200 %

Parametre degistirme

isletim modu tusu vasitasiyla istedigi-
niz parametreyi secin

’ E Ayar digmesi vasitasiyla paramet-
. renin degerini degistirin

EXIT Ayar meniisiinden ¢ikma
Isletim modu ayar meniisii: Genel bakig IE Store tusuna basin

"min." ve "maks." bilgileri, gii¢ kaynagina, tel sirme Unitesine, kaynak programina vb. gore
farkli olan ayarlama bdlgelerinde kullanilir.

I-S
| (current) - Starting - Yol verme akimi

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 135




isletim modu ayar
meniisiinde 6zel
4 tetik modu igin
parametre

isletim modu ayar
meniisiinde
punta kaynagi
icin parametre

SL

Slope

Birim S

Ayarlama alani 0,1-9,9

Fabrika ayari 1,0

I-E

| (current) - End - Nihai akim

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 50

t-S

time - Starting current - Yol verme akimi siresi

Birim 5

Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9

Fabrika ayari OFF

t-E

time - End current - Son akim suresi

Birim S

Ayarlama alani OFF veya 0,1-9,9

Fabrika ayari OFF

MIG/MAG Kaynak bélimuinde robot araylzu igin 6zel 2 tetik moduna yonelik parametreler
bir resimle gosterilir.

I-S

| (current) - Starting - Yol verme akimi

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 135

SL

Slope

Birim S

Ayarlama alani 0,1-99

Fabrika ayari 1,0

I-E

| (current) - End - Nihai akim

Birim % (yol verme akimindan
itibaren)

Ayarlama alani 0-200

Fabrika ayari 50

SPt

Spot-welding time - Puntalama siresi
Birim s
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Ayarlama alani 0,1-5,0
Fabrika ayari 1,0
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Ayar menusu Seviye 2

Genel Asagidaki fonksiyonlar ikinci bir menu seviyesine yerlestirilmigtir:

- PPU (PushPull unitesi) - r(kaynak devresi direncini hesaplama)

- C-C (Sogutma Unitesini devreden - L (kaynak devresi endiiktans ekrani)
cltkarma) - ElIn (karakteristik egri secimi - Standart

- Stc (Wire-Stick - sadece mevcut robot kumanda panelinde bulunmaz)
araylzinde) - ASt (Anti-Stick - Standart kumanda

- lto (Ignition Time-Out (Atesleme panelinde bulunmaz)
Zaman Asimi)) - COr (Digital Gas Control opsiyonunda

- Ark (Ark kopmasi izleme) gaz duzeltme)

-S4t (Gun Trigger opsiyonu) - EnE (Real Energy Input)

- Gun (JobMaster torcu vasitasiyla
isletim modlarini degistirme opsiyonu)

Standart ikinci menii seviyesine (2.) gegme
kumanda paneli
icin Ayar Meniisu |I| Standart kumanda paneli i¢in ayar mendstne girin

Seviye 2 |Z|“2." parametreyi segin

. Store tusuna basin ve tutun

- Eisletim modu tusuna basin

EStore tusunu birakin

Gig kaynagi simdi ayar menusuniin ikinci meni seviyesinde (2.) bulunuyor. "PPU"
(PushPull Unitesi) fonksiyonu gériintilenir.

Fonksiyonu segin

- @Malzeme tipi tusu vasitasiyla istediginiz fonksiyonu segin
- igletim modu tusu vasitasiyla fonksiyonu ayarlayin

ikinci menii seviyesinden (2.) gikin

. Store tusuna basin

Akim kaynagi simdi Standart kumanda paneli igin ayar menulsiinde
bulunuyor.

. Standart kumanda paneli igin ayar menisinden ¢ikmak igin
ore tusuna tekrar basin
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Comfort, US,

TIME 5000 Digital
ve CMT kumanda
panelleriicin Ayar
Menisii Seviye 2

Ayar Meniisii
Seviye 2'de MIG/
MAG kaynagi i¢in
parametre
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ikinci menii seviyesine (2.) gegme

Yoéntem ayar menusune girin
"2." parametreyi segin

Store tusuna basin ve tutun
Yontem tusuna basin

[ (2] [w] ] =]

Store tusunu birakin

GPr i Guig kaynagi simdi ayar menusunun ik-
I - -— inci menu seviyesinde (2.) bulunuyor.
Heu (EIE "PPU" (PushPull Unitesi) fonksiyonu
| _ I- -------------- -$ ------ gériintiilenir.
| | Fonksiyonu segin
l - Yoéntem tusu ile istediginiz fonksiyonu
Bl + 12l segin
l Ayar diigmesi vasitasiyla fonksiyonu
—PPU ayarlayin
C - C——» ON,=>, OFF = Aut ikinci menii seviyesinden (2.) gikin
— I @ @ Store tusuna basin
un Gug kaynagi simdi Yéntem ayar me-
I ndsunde bulunuyor.
N E Yontem ayar menusunden ¢ikmak icin
4‘ Store tusuna tekrar basin
. 2x

EXIT

Ayar Mendisti - Seviye 2: Genel gériiniim (MIG/MAG
Standart Synergic kaynak yéntemine gére)

IEE:hPuII Unitesi (bkz."PushPull Ginitesini ayarlama" bélimi)
c-C

Cooling Unit Control - Sogutma Gnitesi kontrolu

Birim -

Ayar araligi OTOMATIK, ON, OFF

Fabrika ayari OTOMATIK

OTOMATIK: 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan sogutma Unitesi devreden
cikar

NOT! Sogutma Unitesine "Termal izleyici FK 4000" opsiyonu monte edilirse, en
erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardindan, geri donis sicakhgi 50 ° C'nin
altina inince sogutma unitesi devreden cikar.

ON: Sogutma Unitesi surekli olarak devrede kalir
OFF: Sogutma Unitesi surekli olarak devre disi kalir

FK 9000 sogutma Unitesinin kullaniimasi durumunda sadece ON veya OFF ayar olanaklari
bulunur.

NOT! C-C parametresi MIG/MAG kaynak ve TIG kaynak ydntemleri icin ayri
olarak ayarlanabilir.



Ornek:
- MIG/MAG kaynak yéntemi ... 6rn. su sogutmali bir torg kullanimi: C-C = OTOMATIK
- TIG kaynak yontemi ... 6rn. gaz sogutmali bir tor¢ kullanimi: C-C = OFF

C-t

Cooling Time - akis izleme sistemi yaniti ve "no | H20" servis kodu ¢ikisi arasindaki sire.
Sogutma sisteminde 6rnegin hava kabarciklari ortaya ¢ikarsa, sogutma Unitesi ancak
ayarlanan surenin ardindan devreden ¢ikar.

Birim 5
Ayar arahgi 5-25
Fabrika ayari 10

NOT! Test amaciyla gui¢ kaynagini her devreye alma isleminden sonra sogutma
unitesi 180 saniye boyunca g¢alisir.

Stc

Wire-Stick-Control

Birim -

Ayar aralgi OFF, ON
Fabrika ayari OFF

LocalNet e bir robot araytizi veya robot kontroll igin bir Feldbus baglastirici
baglandiginda, Wire-Stick (Stc) fonksiyonu parametresi kullanilabilir hale gelir.

Wire-Stick-Control (Stc) fonksiyonu "Robot Kaynak isletimi" béliimiinde aciklanmistir.

Ito
Ignition Time-Out (Atesleme Zaman Asimi) - Emniyet sigortasina kadar olan tel uzunlugu

Birim mm in.
Ayar araligi OFF veya 5 - 100 OFF veya 0.20 - 3.94
Fabrika ayari OFF

NOT! Ignition Time-Out (Atesleme Zaman Agimi) fonksiyonu (ito) bir glivenlik
fonksiyonudur. Ozellikle yiiksek tel hizlarinda emniyet sigortasina kadar siirlilen
tel uzunlugu ayarlanan tel uzunlugundan farkli olabilir.

Ignition Time-Out (Atesleme Zaman Asimi) fonksiyonu (ito) "Ozel fonksiyonlar ve
opsiyonlar" bélimunde agiklanmigtir.

Arc
Arc - Ark kopmasi izleme fonksiyonu

Birim 5

Ayar arahgi OFF (Ark kopmasi izleme devre digi birakilir);
0,01 - 2 (Ark kopmasi izleme etkinlestirilir)

Fabrika ayari OFF

Ark kopmasi izleme fonksiyonu (Ark) "Ozel fonksiyonlar ve opsiyonlar" bélimiinde
aciklanmistir.

FCO
Feeder Control - tel siirme Unitesini devreden ¢ikarma (tel sonu sensori opsiyonu)

Birim -
Ayar arahgi OFF / ON / noE
Fabrika ayari OFF
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OFF: Tel sonu sensorl tepki verince gui¢ kaynagi tel stirme Unitesini durdurur.
Ekranda "Err|056" goriintilenir

ON: Tel sonu sensoru tepki verince meveut kaynak dikisinin tamamlanmasinin
ardindan glg¢ kaynagi tel sirme Unitesini durdurur. Ekranda "Err|056"
goruntulenir.

Err | 056'y1 onaylama:
Yeni tel makarasi monte edin ve kaynak telini igeri sokun

noE: Tel sonu sensoru tepki verince guc kaynagi tel sirme Unitesini durdurmaz. Tel
sonu alarmi goruntilenmez, aksine sadece Feldbus Gzerinden robot
kontrolinde ortaya cikar.

NOT! "noE" ayari sadece Feldbus uygulamalari ile baglantili olarak islev goriir.
ROB 4000 / 5000 robot arayuzleri bu fonksiyonu desteklemez.

2Sttting - Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD

Birim -

Ayar araligi Std - ABD (Standart / ABD)

Fabrika ayari Standart Suriim: Std (Boyutlar: cm / m)
ABD sirima: ABD (Boyutlar: in.)

S4t

Ozel 4 adimh Gun Trigger (opsiyon)
Torg Uzerindeki tetik tusu vasitasiyla Job'lara yeniden gegcme

Birim -

Ayar aralgi 0, 1 (KAPALI, ACIK)

Fabrika ayari 1

Gun

Gun (Torg) - JobMaster torcu vasitasiyla isletim modlarini degistirme (opsiyonel)

Birim -

Ayar aralgi 0, 1 (KAPALI, ACIK)

Fabrika ayari 1
NOT! "Gun Trigger" (S4t) ve "JobMaster torcu vasitasiyla isletim modlarini
degistirme" (Gun) opsiyonlari, "GunTrigger" kullanim kilavuzunda ayrintili olarak
aciklanmistir.

S2t

Ozel 2 tetik (sadece US kumanda panelinde) - torcun tetik tusu tizerinden Job'lari ve
gruplari segmek igindir

1 kez basin (< 0,55s)...  bir grup igerisindeki diger Job segilir
2 kez basin (< 0,5s)... diger grup secilir

r
r (rezistans) - kaynak devresi direnci (mQ)
olarak) "Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama" bolimine bakiniz

L
L (Enduktans) - kaynak devresi enduktansi (Mikrohenri olarak)
"Kaynak devresi endiktansi L'yi hesaplama"

COr
Correction - Gaz diizeltme ("Digital Gas Control" (Dijital Gaz Kontrolii) opsiyonu)

Birim -
Ayar araligi 0T1TO/1,0-10,0
Fabrika ayari OTOMATIK



Ayar Meniisii
Seviye 2 de gii¢
kaynaklarinin
paralel igletimi
icin parametre

Ayar Meniisii
Seviye 2'de
TimeTwin Digital
icin parametre

Ayar Meniisii
Seviye 2 de TIG
kaynagi igin
parametre

NOT! "COr" parametresine yonelik daha fazla agiklamay "Digital Gas Control"
kullanim kilavuzunda bulabilirsiniz.

EnE
Real Energy Input - Kaynak hizi ile ilgili olarak arkta bulunan elektrik enerijisi

Birim kJ
Ayar aralg ON / OFF
Fabrika ayari OFF

Tdm deger aralidi (1 kd - 99999 kJ) Gi¢ basamakl ekranda gosterilemedigi icin asagidaki
goOsterme c¢esidi secilmistir:

kd cinsinden Ekranda bulunan

1 ila 999 1 ila 999

1000 ila 9999 1.00 ila 9.99 (birler basamagi olmadan, 6rn. 5270 kJ -> 5.27)
10000 ila 99999 arasi 10.0 ila 99.9 (birler ve ikiler basamagi olmadan, érn. 23580 kJ
deger -> 23.6)

P-C

Power-Control - gli¢ kaynaklarinin paralel isletiminde Master veya Slave gl¢ kaynagini
tanimlamak icindir

Birim -
Ayarlama alani ON (Master guc¢ kaynagi), OFF (Slave glg¢ kaynagi)
Fabrika ayari OFF

NOT! P-C parametresi sadece iki gli¢ kaynagi LHSB baglantisi (LocalNet High-
Speed Bus / LocalNet Yuksek Hizli Veriyolu) ile birbirine baglandiginda
kullanilabilir.

T-C

Twin Control - TimeTwin Digital prosesinde 6n (leading) veya arka (trailing) glic kaynagini
tanimlamak igindir

Birim -

Ayarlama alani ON (On gli¢ kaynagi), OFF (Arka giic kaynag)

Fabrika ayari -
T-C parametresi sadece iki glic kaynagi LHSB baglantisi (LocalNet High-Speed Bus /

LocalNet Yiksek Hizli Veriyolu) ile birbirine baglandiginda ve "TimeTwin Digital" opsiyonu
etkinlestirildiginde kullanilabilir.

NOT! Gii¢ kaynagina bir robot araytiizii baglanirsa, T-C parametresinin ayari
sadece robot araytzu Uzerinden gerceklestirilir.

c-C
Cooling Unit Control - Sogutma Unitesi kontrolu

Birim -
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Ayarlama alani OTOMATIK, ON, OFF
Fabrika ayari OTOMATIK

OTOMATIK: 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan sogjutma iinitesi devreden
cikar

NOT! Sogutma unitesine "Termik koruyucu FK 4000" opsiyonu monte edilirse, en
erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardindan, geri dénus sicakligi 50 °C'nin
altina inince sogutma Unitesi devreden cikar.

ON: Sogutma Unitesi surekli olarak devrede kalir
OFF: Sogutma Unitesi surekli olarak devre digi kalir

FK 9000 sogutma unitesinin kullaniimasi durumunda sadece ON veya OFF ayar olanaklari
bulunur.

NOT! C-C parametresi MIG/MAG kaynak ve TIG kaynak yontemleri igin ayri
olarak ayarlanabilir.

Ornek:
- MIG/MAG kaynak yéntemi ... 6rn. su sogutmali bir tor¢ kullanimi: C-C = OTOMATIK
- TIG kaynak yontemi ... 6rn. gaz sogutmali bir tor¢ kullanimi: C-C = OFF

CSS

Comfort Stop Hassasiyeti - TIG Comfort Stop tepki 6zelliginin hassasiyeti
Birim -

Ayarlama alani 0,5-5,0 yada OFF

Fabrika ayari OFF

NOT! CSS parametresiicin referans deger olarak 2,0 ayar degeri onerilir. Kaynak
islemi istenmeyen sekilde sik sik sonlandirilirsa, CSS parametresini daha yiksek
bir degere ayarlayin.

CSS parametresinin degerine gore TIG Comfort Stop fonksiyonunu belirli bir ark
uzamasina tetiklemek icin gereklidir:

- CSS=05-20....... disUk ark uzamasi

- CSS=20-35.... orta blyUklikte ark uzamasi

- (€SS=35-50...... blyutk ark uzamasi

r
r (rezistans) - kaynak devresi direnci (mQ)
olarak) "Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama" bélimune bakiniz

L
L (Endiiktans) - kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
"Kaynak devresi enduktasi L'yi hesaplama"

COr
Correction - Gaz dizeltme ("Digital Gas Control" opsiyonu)

Birim -
Ayarlama alani OTOMATIK /1,0 -10,0
Fabrika ayari OTOMATIK

NOT! "COr" parametresine yonelik daha fazla agiklamayi "Digital Gas Control"
kullanim kilavuzunda bulabilirsiniz.




Ayar Meniisii
Seviye 2'de ortiili
elektrot kaynagi
icin parametre

Ellgctrode-line - Karakteristik egrisi segimi

Birim 1

Ayarlama alani CONyada0,1-20yadaP
Fabrika ayari CON

(1) Ortiilii elektrot icin galisma cizgisi
con-20A/V (2) Arttinlmis ark boyunda ortiilii elektrot igin galisma
Gizgisi
(3) Azaltilmis ark boyunda ortiili elektrot icin galisma
gizgisi

(4) Segilen "CON" parametresi icin karakteristik egri
(sabit kaynak akimi)

(5) Segilen "0,1 - -20" parametresi igin karakteristik
egri (egimi ayarlanabilir diisey karakteristik egrisi)

s L\ (6) Segilen "P" parametresi icin karakteristik egri
— et (sabit kaynak glicii)
0 100 200 300 400 I (A)

(7) Segilen karakteristik egride (4), ayarlanan
dinamik igin érnek
(8) Segilen karakteristik egride (5) veya (6),
ayarlanan dinamik igin érnek
Eln fonksiyonu vasitasiyla segilebilen karakteristik

"con" parametresi (sabit kaynak akimi)
"con" parametresi ayarlanirsa, kaynak akimi kaynak geriliminden bagimsiz olarak
sabit tutulur. Dikey bir karakteristik egri (4) elde edilir.

- "con" parametresi 6zellikle rutil elektrotlar ve bazik elektrotlar ve yani sira hava karbon
ark kesme icin uygundur.

- Hava karbon ark kesme i¢in dinamigi "100" e ayarlayin.

"0,1 - 20" parametresi (egimi ayarlanabilir diisey karakteristik egrisi)
"0,1 - 20" parametresi vasitasiyla disey karakteristik egrisi (5) ayarlanabilir. Ayarlama
alani 0,1 A/ V'den (¢ok dik), 20 A/ V'ye (¢cok diiz) kadar uzanir.

- D0z bir karakteristik egri (5) ayari sadece seluloz elektrotlar igin dnerilir.

NOT! Duz bir karakteristik egri (5) ayari i¢in dinamigi daha yuksek bir deger
ayarlayin.

"P" parametresi (sabit kaynak giicii)

- "P" parametresi ayarlanirsa, kaynak glici kaynak geriliminden ve kaynak akimindan
bagimsiz olarak sabit tutulur. Hiperbolik bir karakteristik egri (6) elde edilir.

- "P" parametresi O6zellikle seltiloz elektrotlar igin uygundur.

NOT! Egilen ortuli elektrodun yapismasi ile ilgili sorunlarda dinamigi daha
yiksek bir degere ayarlayin.
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Ortiilii elektrot igin galisma gizgisi

Arttinlmis ark boyunda 6rtili elektroticin calisma
gizgisi

Azaltilmis ark boyunda 6rtili elektrot igin calisma
cizgisi

Segilen "CON" parametresi igin karakteristik egri
(sabit kaynak akimi)

Secilen "0,1 - -20" parametresi igin karakteristik
egri (egimi ayarlanabilir diisey karakteristik egrisi)

Segilen "P" parametresi igin karakteristik egri
(sabit kaynak gticl)

Secilen karakteristik egride (5) veya (6),
ayarlanan dinamik igin érnek

Segilen karakteristik egride (5) veya (6)
muhtemel akim degisimi - kaynak gerilimine bagli
olarak (ark boyu)

Yiksek ark boyu durumunda galisma noktasi

Ayarlanan IH kaynak akimi durumunda ¢alisma
noktasi

Dusulk ark boyu durumunda calisma noktasi

Cizilen (4), (5) ve (6) numarali karakteristik egriler, belirli bir ark boyuna, (1) numarali
calisma cizgisine uygun karakteristigi olan ortull elektrot kullaniminda gegerlidir.

Ayarlanan kaynak akimina (I) bagh olarak (4), (5) ve (6) numarali karakteristik egrilerin
kesisme noktasi (¢calisma noktasi), (1) numarali galisma cizgisi boyunca kaydirilir.
Calisma noktasi gecerli kaynak gerilimi ve gecerli kaynak akimi hakkinda bilgi verir.

Sabit ayarlanan kaynak akiminda (IH) calisma noktasi anlik kaynak gerilimine bagl olarak
(4), (5) ve (6) numarali karakteristik egriler boyunca gezinebilir. U kaynak gerilimi ark

boyuna baghdir.

Ark boyu 6rnegin (2) numarali galisma cgizgilerine uygun olarak degisirse, (2) numarali
calisma cizgisine sahipilgili (4), (5) veya (6) numarali karakteristik egrilerin kesisim noktasi

olan galisma noktasi ortaya ¢ikar.

(5) ve (6) numarali karakteristik egriler icin gegerlidir: Kaynak gerilimine bagli olarak (ark
boyu), sabit Iy ayar degeri icin kaynak akimi (I) da daha kulguk veya daha blyUk olacaktir.

r

r (rezistans) - kaynak devresi direnci (mQ)
olarak) "Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama" bélimine bakiniz

L

L (Enduktans) - kaynak devresi enduktansi (Mikrohenri olarak)

"Kaynak devresi endiktasi L'yi hesaplama"

ASt

Anti-Stick

Birim -
Ayarlama alani ON, OFF
Fabrika ayari OFF




FAC
parametresinin
kullanimina
yonelik notlar

Uco
U (Voltage) cut-off - kaynak geriliminin sinirlanmasi:

Birim V
Ayarlama alani OFF veya 5 - 95
Fabrika ayari OFF

NOT! Ark boyu genel olarak kaynak gerilimine baghdir. Kaynak islemini
sonlandirmak igin ortilu elektrodu normalde belirgin sekilde kaldirmak gerekir.
Uco parametresi kaynak gerilimini ortuli elektrotu sadece hafif kaldirarak kaynak
islemini halihazirda sonlandirmaya izin veren bir degere sinirlandirmayi saglar.

Kaynak sirasinda kaynak islemi istenmeyen sekilde sik sik sonlandirilirsa, Uco
parametresini daha ylksek bir degere ayarlayin.

Ayar Menls0 Seviye 2 nin agagidaki parametreleri, FAC parametresinin kullanimi
sirasinda fabrika ayarina tekrar getirilemez:

-  PPU

C-C

- Stc

- Arc

-S4t

- Gun
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PushPull unitesini ayarlama

Genel bilgi

PushPull
Unitesini
ayarlama - Genel
gorunium

152

PushPull Gnitesini ilk kez olarak isletmeye almadan 6nce ve her tel siirme Unitesi yazilim
glncellemesinden sonra PushPull ayari gerceklestiriimelidir. PushPull tnitesi
ayarlanmadigi takdirde, standart parametreler kullanilir - kaynak sonucu muhtemelen

tatmin edici olmayabilir.

Gn
|

€ + [al )

PPU|4 — PPU[5 — PPU|6 — PPU|7 — .. (4

)
@ © o

(

(
/s
t1 (7)
(8)
B/ (9)
St1 | run —(10)
st2 ———————(11)
| (12)
[ B
St2irun (14)

PPU|4 PPU|5 PPU|6 PPU|7 ..
| | | | | — (15)
Bl (16)
EXIT

Comfort kumanda panelinde PushPull (initesini ayarla-
ma: Genel bakis

Seviye 1 ayar menustine girin
2. parametreyi segin

Store tusuna basin ve tutun
Ydéntem tusuna basin

Store tusunu birakin

PPU fonksiyonunu secin

Ayar digmesini kullanarak uygun
PushPull Gnitesini segin

Tel Sirme veya Tetik tusuna basin

... St1 goéruntulenir
Tahrik Unitelerini ayirin
Tel Sirme veya Tetik tusuna basin

... St1 | run goruntdlenir

... St2 goruntulenir

Tahrik Unitelerini birbirine baglayin
Tel Sirme veya Tetik tusuna basin

... St2 | run goéruntulenir
PushPull Gnitesinin ayari tamam-
landi

Store tusuna basin



PushPull
Unitesini
ayarlama

PushPull Gnitesini ayarlama sirasinda olasi hata mesajlarinin genel gérinimu "PushPull
Ayarlama Servis Kodlari" béliminde bulunur.

m Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)
|Z| PPU parametresini segin

Asagidaki listeden uygun PushPull dnitesini segin:
- Ayar dugmesi vasitasiyla
- Standart kumanda panelinde igletim modu tusu vasitasiyla

NOT! Hangi PushPul Unitesinin segilebilecegi tel surme unitesinde hangi
kumanda kartinin takili olduguna baglidir. Takili olabilecek kumanda kartlarinin
tanimi tel stirme Unitesinin yedek parga listesinde bulunabilir.

Devre karti
No PushPull iinitesi SR41 |SR43
0  Fronius bobin a¢.VR "VR 1530-22" 22 m/min / 865 ipm )
Fronius bob.a¢.VR "VR 1530-30" 30 m/dak / 1180 ipm (dijital X
gostergede gorintilenen deger: 1.18) D
2 Fronius Robot PushPull "KD Drive" 10 m/dak / 393.70 ipm ) X X
Fronius Robot PushPull "Robacta-Drive" (Master ayari) ) X X
Uygulama: 1,5-3 m (4 ft. 11.06 in. - 9 ft. 10.11 in.) tel strme hizi
icin kisa bir tel makarasi, kaynak teli figisi veya blylk makara
beslemesiile baglantili olarak 3,5-8 m (11 ft. 5.80 in. - 26 ft. 2.96
in.) uzunlugunda tor¢ hortum paketleri durumunda
Tavsiye edilen tel sirme makaralari: 4 adet yuvarlak basli
somun
4 Fronius Robot PushPull "Robacta-Drive" (Slave ayari) X X
Uygulama:
- 3-10m (9ft. 10.11in. - 32 ft. 9.70 in.) tel stirme hizi igin
kisa bir tel makarasi, kaynak teli figisi veya buyik makara
beslemesi ile baglantili olarak 1,5 - 3,5 m'lik (4 ft. 11.06 in. -
9 ft. 10.11 in.) kisa torg hortum paketleri durumunda
- SynchroPuls isletim modunda
5  Gug potansiyometreli Fronius Hand PushPull "PullMig" X X
6  Gug potansiyometresiz Fronius Hand PushPull "PullMig" X X
7  Gug potansiyometreli Binzel Hand PushPull 42 V" X
8 Gug potansiyometresiz Binzel Manuel PushPull 42 V" X
9 Binzel Robot PushPull 42 V X
10 Binzel Robot PushPull 24 VV X
11 Dinse Robot PushPull 42 V X
12 Hulftegger Hand PushPull 24 V X
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No PushPull Ginitesi

Devre karti

SR41

SR43

13

Fronius Ara tahrik "VR 143-2"

14

Fronius bob.a¢.VR "MS"22 m/dak / 865 ipm )

16

"Cobra Gold" HandPushPull 24 V

20

Fronius bobin a¢.VR "VR 1530-12" 12 m/min / 470 ipm )

23

Binzel Robot PushPull 32 V

24

Dinse Robot PushPull yeni 42 VV

X [ X | X | X | X | X

27

Robacta Drive CMT

28

Up/Down-Tuglu (CMT Manuel) Pullmig CMT

29

Up/Down-Tugsuz (CMT Mantiel) Pullmig CMT

32

Robacta Powerdrive, 22 m/dak

33

Elvi, 25m/dak, 500mA, Slave

34

Elvi, 25m/dak, 900mA, Slave

35

Robacta Powerdrive, 10 m/dak

X | X | X | X | X|X]|X

50

Fronius Hand PushPull "PT sirtcd" (d=0,8 mm / 0.030 in.;
Malzeme: Aliminyum) 3)

51

Fronius Hand PushPull "PT sirtci" (d=1,0 mm / 0.040 in.;
Malzeme: Altiminyum) 3)

52

Fronius Hand PushPull "PT sirtcid" (d=1,2 mm / 0.045 in.;
Malzeme: Aliminyum) 3)

53

Fronius Hand PushPull "PT sirtcid" (d=1,6 mm/ 1/16 in.;
Malzeme: Aliminyum) 3)

54

Binzel Robot PushPull "Master besleyici hat BG II" 1) 3)

55

Fronius bob.a¢.VR"VR 1530 PD" (d=1,0mm/.040 in.; Malzeme:

Celik) 3

56

Fronius bob.a¢.VR"VR 1530 PD" (d=1,2mm/.045 in.; Malzeme:

Celik) 3

57

Fronius bob.a¢.VR"VR 1530 PD" (d=1,6mm/ 1/16 in.; Malzeme:

Celik) )

59

Fronius Hand PushPull "PT strtcit" (d=1,0 mm/.040 in.;
Malzeme: Celik, CrNi, CuSi3) 3)

60

Fronius Manuel PushPull "PT surici" (d=1,2 mm/.045 in;
Malzeme: Gelik, CrNi) 3)

61

Fronius Mantel PushPull "PT sirtci" (d=0,8 mm /.030 in.;
Malzeme: Celik, CrNi) 3)

62

IWG iceren Binzel Robot PushPull 32V 1) 3)

1) Yuklt durumda (St2) ayarlama gerekmez

3)

Yazilim aktivasyonu gereklidir

E Tel Sirme veya Tetik tusuna basin

Sol dijital géstergede "St1" géruntulenir
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Her iki tel sirme motorunun tahrik Gnitelerini (6rn. torg ve tel stirme Unitesi) birbirine
baglayin - tel siirme Unitesi motorlari yliksiz durumda olmalidir (PushPull-ayari -
bosta gcalisma)

DIKKAT! Dénen digliler ve tahrik pargalari nedeniyle yaralanma tehlikesi.
Donen diglileri ve tel tahrik pargalarini tutmayin.

@ Tel Sirme veya Tetik tusuna basin

Tel sirme Unitesi motorlar ylkstz durumda ayarlanmalidir. Ayarlama sirasinda sag
dijital gostergede "run" goruntulenir

Her iki tel sirme motorunun tahrik Gnitelerini (6rn. torg ve tel stirme Unitesi) birbirine
baglayin - tel sirme Unitesi motorlari yukli durumda olmalidir (PushPull-ayari -
baglanmig)

DIKKAT! Disari ¢ikan kaynak teli ve yani sira dénen disliler ve tahrik
parcalari nedeniyle yaralanma tehlikesi. Torcu ylzinizden ve
vicudunuzdan uzak tutun. Donen diglileri ve tel tahrik parcalarini tutmayin.

Tel Sirme veya Tetik tusuna basin

Tel sirme Unitesi motorlari yukli durumda ayarlanmalidir. Ayarlama sirasinda sag
dijital gbstergede "run" goruntulenir.

PushPull Gnitesinde yukli durumda (St2) ayarlama gerekmezse, tel sirme tusuna
veya tetik tusuna bastiktan hemen sonra dijital gdstergede daha dnce ayarlanan
degerler goruntulenir, 6rn. "PPU" ve "5".

Dijital gostergede daha 6nce ayarlanan degerler gorintilendiginde, 6rn. "PPU" ve "5",
PushPull Gnitesinin ayari basarili bir sekilde tamamlanmistir.

@ Ayar menlsinden gikmak igin Store tusuna iki kez basin
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PushPull Ayari Servis Kodlari

Givenlik

Birbirine
baglanmis tahrik
uinitelerinde
servis kodlari
(bosta calisma
ayari)

156

UYARI! Elektrik garpmasi oldirtcu olabilir. Cihazi agmadan énce

Sebeke salterini - O - konumuna gevirin

Cihazi sebekeden ayirin

tekrar agilmasin diye gtivenceye alin

uygun bir 6lgu aleti yardimiyla elektrik yukli yapi parcalarinin (6rn.
kondansatorler) desarj oldugundan emin olun

Err | Eto

Nedeni: PushPull ayari sirasinda hatali 6lgim

Cozimia:  PushPull ayarini yeniden yapin

St1|E1

Nedeni: Tel stirme Unitesinin motoru, minimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

Co6zimia:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaiji tekrar gortintilenirse: Servise
danisin

St1|E 2

Nedeni: Tel strme Unitesinin motoru, maksimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

GCo6zuml:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaji tekrar goruntilenirse: Servise
danisin

St1|E3

Nedeni: Tel sirme Unitesinin motoru, minimum tel stirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

GCo6zimia:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaji tekrar géruntilenirse: Servise
danisin

St1|E4

Nedeni: Tel stirme Unitesinin motoru, minimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

Go6ziml:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaji tekrar gorintilenirse: Servise
danisin

St1|E5

Nedeni: Tel stirme Unitesinin motoru, maksimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

Co6zimua:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaiji tekrar gértintilenirse: Servise
danisin

St1|E6

Nedeni: Tel strme Unitesinin motoru, maksimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

Co6zimua:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaji tekrar gértntilenirse: Servise

danisin




Birbirine
baglanmig tahrik
tinitelerinde
servis kodlari
(baglanmig
durumda ayar)

St1| E 16

Nedeni: PushPull ayari tamamlanmigs: Tetik tusuna basarak hizli durdurma
etkinlestirilmis.

CGo6zuml:  PushPull ayarini yeniden yapin

St2|E7

Nedeni: Bosta PushPull ayari yapiimamis

Go6ziml:  Bosta PushPull ayari yapin

St2 | E 8

Nedeni: Tel stirme Unitesinin motoru, minimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

Cozimua:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaiji tekrar gértintilenirse: Servise
danisin

St2|E9

Nedeni: PushPull Gnitesinin motoru, minimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

GCo6zimua:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaji tekrar géruntilenirse: Servise
danisin

St2 | E10

Nedeni: Tel stirme motorunun motor akimi minimum tel siirme hizinda izin verilen
alanin disinda bulunuyor. Bunun muhtemel nedenleri birbirine bagl olmayan
tel sirme Unitesi motorlari veya tel stirme sorunlaridir.

Co6zima:  Her iki tel sirme motorunun tahrik Unitelerini birbirine baglayin, hortum
paketini mimkun oldugunca diz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz gébegini
bikilme veya kirlilik agisindan kontrol edin; Push-Pull Gnitesinin 2 veya 4
makarall tahrik motorunda temas basincini kontrol edin;PushPull ayarini
yeniden yapin; hata mesaji tekrar gérintulenirse: Servise danisin

St2 | E 11

Nedeni: PushPull Gnitesinin motor akimi minimum tel siirme hizinda izin verilen alanin
disinda bulunuyor. Bunun muhtemel nedenleri birbirine bagli olmayan tel
strme Unitesi motorlari veya tel sirme sorunlaridir.

Co6zimia:  Her iki tel sirme motorunun tahrik Gnitelerini birbirine baglayin, hortum
paketini mimkuin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz gébegini
blikutlme veya kirlilik agisindan kontrol edin; Push-Pull Unitesinin 2 veya 4
makarali tahrik motorunda temas basincini kontrol edin;PushPull ayarini
yeniden yapin; hata mesaji tekrar goruntilenirse: Servise danigin

St2 | E12

Nedeni: Tel strme Unitesinin motoru, maksimum tel sirme hizinda devir sayisi
gerceklesen degerini vermiyor.

Co6zimua:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaiji tekrar gértntilenirse: Servise
danisin

St2 | E13

Nedeni: PushPull Gnitesinin motoru, maksimum tel sirme hizinda devir sayisi
gergeklesen degerini vermiyor.

GCozumua:  PushPull ayarini yeniden yapin; hata mesaji tekrar géruntilenirse: Servise

danisin, gergeklesen deger algilama hatasi
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St2 |E 14
Nedeni:

Co6zumi:

Tel stirme motorunun motor akimi maksimum tel sirme hizinda izin verilen
alanin disinda bulunuyor. Bunun muhtemel nedenleri birbirine bagl olmayan
tel sirme Unitesi motorlari veya tel sirme sorunlaridir.

Her iki tel sirme motorunun tahrik Unitelerini birbirine baglayin, hortum
paketini mimkin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz goébegini
bikilme veya kirlilik agisindan kontrol edin; Push-Pull Gnitesinin 2 veya 4
makarali tahrik motorunda temas basincini kontrol edin;PushPull ayarini
yeniden yapin; hata mesaiji tekrar goérintllenirse: Servise danisin

St2 |E 15
Nedeni:

Cozimu:

PushPull Gnitesinin motor akimi maksimum tel sirme hizinda izin verilen
alanin disinda bulunuyor. Bunun muhtemel nedenleri birbirine bagli olmayan
tel sirme Unitesi motorlari veya tel stirme sorunlaridir.

Her iki tel sirme motorunun tahrik Unitelerini birbirine baglayin, hortum
paketini mimkin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz goébegini
bikudlme veya kirlilik agisindan kontrol edin; Push-Pull Unitesinin 2 veya 4
makarali tahrik motorunda temas basincini kontrol edin;PushPull ayarini
yeniden yapin; hata mesaji tekrar gérintilenirse: Servise danisin

St2 |E 16
Nedeni:

Cozimu:

PushPull ayari tamamlanmis: Tetik tusuna basarak hizli durdurma
etkinlestiriimis

PushPull ayarini yeniden yapin




Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama

Genel bilgi

Kaynak devresi
direnci r'yi
hesaplama

Kaynak direnci r yi hesaplayarak farkl kaynak paketi uzunluklarinda bile degismeyen bir
kaynak sonucu elde etmek mimkundur; arktaki kaynak gerilimi kaynak paketi
uzunlugundan bagimsizdir ve kesit daima tam olarak kontrol edilir. Ark boyu
parametresine uyarlama artik gerekli degildir.

Hesaplamadan sonra kaynak devresi direnci sag dijital gostergede goérintulenir.
r ... Kaynak devresi direnci (mQolarak)

Kaynak gerilimi, dogru bir sekilde yapilan r kaynak devresi direnci hesaplamasinda arktaki
kaynak gerilimine tam olarak uyar. Gi¢ kaynaginin ¢ikis kovanindaki gerilim manuel olarak
Olgulurse, bu durumda hortum paketinin gerilim disumu arktaki kaynak geriliminden daha
yuksektir.

NOT! Kaynak devresi direnci r kullanilan hortum paketine bagimhdir:

- hortum paketinin uzunlugun ve kesitinin degismesi durumunda kaynak
devresi direnci r'yi tekrar hesaplayin

- Her bir kaynak yontemi igin kaynak devresi direncini ilgili kaynak hatlarinda
ayri ayri hesaplayin

NOT! Kaynak devresi direncini dogru hesaplamak kaynak sonucu agisindan
esasli 6neme sahiptir. "Sasi klemens - is pargasi” kontaginin temiz is pargasi
ylUzeyinde gergeklestirildiginden emin olun.

|I| is parcasi ile toprak baglantisi olusturun

|Z| Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)

@ "r'" parametresini segin

Torcun gaz nozulunu gikartin

(] [2]

Kontak memeyi sikica vidalayin

NOT! "Kontak meme - is parcasi" kontaginin temiz is pargasi yluzeyinde
gergeklestirildiginden emin olun. Olgiim sirasinda tel siirme Unitesi ve
sogutma Unitesi devre disi birakilir.

Kontak memeyi is pargasi yluzeyine kafi derecede yerlestirin

Tetige veya tel sirme tusuna kisa sgreli basin
Kaynak devresi direnci hesaplanir. Olgiim sirasinda sag dijital gostergede "run"
gOruntulenir.

(=]

Sag dijital gostergede kaynak devresi direnci gortntilendiginde (6rn. 11,4 mQ) 6lgim
tamamlanir.
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Torcun gaz nozulunu tekrar monte edin
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Kaynak devresi enduktansini (L) goruntuleme

Genel bilgi

Kaynak devresi
endiiktansini (L)
goruntiileme

Baglanti hortum
paketinin dogru
yerlegimi

Baglanti hortum paketinin yerlesiminin kaynak 6zellikleri Gzerinde énemli etkileri
bulunmaktadir. Ozellikle MIG/MAG Puls Synergic kaynak durumunda baglanti hortum
paketinin boyuna ve yerlesimine bagli olarak yiksek bir kaynak devresi endiktansi ortaya
cikabilir. Damla gecisi sirasinda akim artigi sinirlandirilir.

NOT! Kaynak devresi endlktasinin kompanzasyonu imkanlarin el verdigi lgtide
otomatik olarak gerceklestirilir. Ayrica yuksek kaynak devresi endiktansi
durumunda damlacik transfer diizeltimi parametresi ile kaynak sonucu Uzerine
etki yapilabilir. Bu islem istediginiz sonucu vermezse baglanti hortum paketinin
yerlesimi degistiriimelidir.

m Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)
|Z| "L" parametresini segin

Kaynak islemi sirasinda hesaplanan L kaynak devresi enduktansi sag dijital
goOstergede goruntulenir.

L ... Kaynak devresi endiktansi (Mikrohenri olarak)

Baglanti hortum paketinin dogru yerlesimi
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Sorun Giderme ve Bakim






Ariza tespiti, ariza giderme

Genel bilgi

Givenlik

Goriintiilenen
Servis Kodlari

Dijital gii¢ kaynaklari akilli bir giivenlik sistemine sahiptir; erime tipi sigortalarin
kullanimindan (sogutma pompasi sigortasi istisnadir) bu nedenle kaginiimalidir. Olasi bir
arizay! giderdikten sonra gug¢ kaynagi - erime tipi sigortalari degistirmeden - tekrar
sorunsuz bir gekilde galistirilabilir.

UYARI! Elektrik carpmasi 6lduriicu olabilir. Cihazi agmadan 6nce
A - Sebeke salterini - O - konumuna ¢evirin
- Cihazi sebekeden ayirin
- tekrar agilmasin diye givenceye alin
- uygun bir 6lgu aleti yardimiyla elektrik yikll yapi pargalarinin (6rn.
kondansatorler) desarj oldugundan emin olun

DIKKAT! Yetersiz koruyucu iletken baglantisi ciddi can ve mal kayiplarina yol

A acabilir. Mahfaza vidalari, mahfazanin topraklamasi igin uygun bir koruyucu
iletken baglantisi teskil eder ve hig bir sekilde gtvenilir koruyucu iletken baglantisi
olmayan diger vidalarla degistiriimemelidir.

Ekranda burada séz edilmeyen bir hata mesaji ortaya ¢ikarsa, hata sadece servis
yardimiyla ortadan kaldiriimalidir. Gériintiilenen hata mesajini ve yani sira gii¢ kaynaginin
seri numarasini ve konfiglirasyonunu not edin ve ayrintili hata tanimi ile servise basvurun.

-St | oP-
Robot arayizl veya Feldbus ile gii¢ kaynaginin isletimi sirasinda

Nedeni: Robot hazir degil

6zimu: obot hazir" sinyalini kurun, "Kaynak arizasini onayla" sinyalini kurun

Céziimi "Robot hazir" sinvalini k K K la" sinvalini k
("Kaynak arizasini onayla" sadece robot kontroli icin ROB 5000 ve Feldbus
baglastirici durumunda gecerlidir)

dsP | A21
Gig kaynaklarinin sadece Paralel veya Twin isletiminde ortaya ¢ikabilir

Nedeni: Gl kaynagi, paralel igletim (P-C ayar parametresi "ON" durumunda) veya
TimeTwin Dijital (T-C ayar parametresi "ON" durumunda) igin
yapilandiriimistir, bununla birlikte LHSB baglantisi acik olan gu¢ kaynaginda
ayri veya arizall durumdadir.

Go6zuml:  Servis Kodunu onaylama: Gug¢ kaynagini kapatin ve tekrar acin. Gerekirse
LHSB baglantisini tekrar olusturun veya onarin.

dSP | Axx
Nedeni: Merkezi kontrol ve regulasyon Unitesinde hata
Cozimia:  Servise danisin

dSP | Cxx
Nedeni: Merkezi kontrol ve regtilasyon Unitesinde hata
Cozimi:  Servise danisin
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dSP | Exx
Nedeni: Merkezi kontrol ve regulasyon Unitesinde hata
GCo6zuml:  Servise danigin

dSP | Sy
Nedeni: Merkezi kontrol ve regulasyon Unitesinde hata
Cozimia:  Servise danisin

dSP | nSy
Nedeni: Merkezi kontrol ve regtilasyon Unitesinde hata
Cozimi:  Servise danisin

E-S | toP
sadece Harici Durdurma ve Harici Durdurma - Tiklama aktif opsiyonlarinda

Nedeni: Harici Durdurma veya Harici Durdurma - Tiklama aktif opsiyonu baslatildi

Cozimia:  Servis kodunu robot kontroll Gzerinden onaylayin, 24 V SELV guvenlik
gerilimini tekrar uygulayin

EFd | xx.x
Nedeni: Tel ilerletme sisteminde hata (tel siirme Unitesi motoru asiri akim)

Co6zimia:  Hortum paketini mimkin oldugunca diiz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz
gObegini bikullme veya kirlilik agisindan kontrol edin; 2 veya 4 makarali tahrik
motoru Uzerinde temas basincini kontrol edin

Nedeni: Tel sirme motoru sikismis veya arizali
Goziml:  Tel siirme motorunu kontrol edin veya degistirin

EFd | 8,1
Nedeni: Tel ilerletme sisteminde hata (tel stirme Unitesi motoru asiri akim)

6zimu: ortum paketini mimkun oldugunca diz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz

Co6zumd Hort ketini mimkin oldug diz bir sekild lestirin; tel kil
gbbegini bukilme veya kirlilik agisindan kontrol edin; 2 veya 4 makarali tahrik
motoru Uzerinde temas basincini kontrol edin

Nedeni: Tel sirme motoru sikismig veya arizali
Co6zuml:  Tel sirme motorunu kontrol edin veya degistirin

EFd | 8,2
Nedeni: Tel ilerletme sisteminde hata (tel sirme Unitesi motoru asiri akim)

Go6ziml:  Hortum paketini mimkiin oldugunca diiz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz
gObegini bukulme veya kirlilik agisindan kontrol edin; 2 veya 4 makarali tahrik
motoru Uzerinde temas basincini kontrol edin

EFd |9,
Nedeni: harici besleme gerilimi tolerans aralidinin altina digsti
Co6zimu:  harici besleme gerilimini kontrol edin

Nedeni: Tel sirme motoru sikismig veya arizal
Co6zuml:  Tel sirme motorunu kontrol edin veya degistirin

EFd | 9,2
Nedeni: harici besleme gerilimi tolerans araliginin Gzerine ¢ikti
Go6zUml:  harici besleme gerilimini kontrol edin




EFd | 12,1

Nedeni: Tel sirme motorunun devir sayisi ger¢eklesen degeri yok

Cozuml:  Gergek de@er sensorini ve gercek deger sensorinin kablolarini kontrol edin
ve gerekli durumlarda degistirin

EFd | 12,2

Nedeni: PushPull Gnitesinin motorundan devir sayisi gergeklesen degeri yok

Cozimia:  Gercgek deger sensorini ve gergek deger sensoértnin kablolarini kontrol edin
ve gerekli durumlarda degistirin

EFd | 15,1

Tel tamponu bos

Nedeni: Ana tel sirme Unitesinde karsi manivela acik
Co6zumia:  Ana tel sirme Unitesinde karsi manivelayi kapatin
Tel sirme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
Nedeni: Ana tel sirme Unitesinde kayma
Cozuml:  Telilerletme icin aginan pargalari kontrol edin
Uygun tel sirme makaralari kullanin
Tel freni daha yumusak sekilde ayarlayin
Ana tel sirme Unitesinde temas basincini arttirin
Tel stirme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
Nedeni: Tel sonuna ulasildi
Cozumia:  Yeterli miktarda telin bulundugunu kontrol edin
Tel stirme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
EFd | 15,2

Tel tamponu dolu

Nedeni: PushPull Gnitesinde karsi manivela agik
Go6ziml:  PushPull Gnitesinde kargi manivelayi kapatin
Tel surme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
Nedeni: PushPull Gnitesinde kayma
Co6zimia:  Tel ilerletme igin asinan parcgalari kontrol edin
Uygun tel sirme makaralari kullanin
PushPull Gnitesinde temas basincini arttirin
Tel siirme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
Nedeni: Yetersiz toprak baglantisi nedeniyle ark ateslemiyor
GCoziml:  Toprak baglantisini kontrol edin
Tel sirme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
Nedeni: Yanlis ayarlanmis kaynak programi nedeniyle ark ateslemiyor
Co6zuml:  Tel capini ve malzeme tipini kullanilan malzemeye uygun olarak secin (uygun
kaynak programi segin)Tel stiirme tusu vasitasiyla servis kodunu onaylayin
EFd | 15.3

Tel tamponu mevcut degil

Nedeni:
Co6zuma:

Hatali tel tamponu baglantisi

Tel tamponu baglantisini kontrol edin, Tel tamponu kontrol kablosunu kontrol
edin

167



168

EFd | 30,1

Nedeni: Hatali giic kaynagi LHSB baglantisi

Cozimu:  Gug kaynagi LHSB baglantisini kontrol edin

EFd | 30,3

Nedeni: Hatali CMT tahrik Unitesi LHSB baglantisi

Co6zuml:  CMT tahrik Unitesi LHSB baglantisini kontrol edin

EFd | 31,1

Nedeni: CMT tahrik Unitesinin robot ayari hatal yapildi

Gozuml:  Gig kaynagini kapatin ve tekrar agin; "EFd | 31.1" servis kodu buna ragmen
devam ederse, CMT tahrik Unitesini kapali durumdaki gii¢ kaynagina
baglayin ve gic kaynagini tekrar acin; bu islem de basarisiz olursa, servise
danisin

EFd | 31,2

Nedeni: CMT tahrik Gnitesinin robot ayari devam ediyor

Co6zimi:  Robot ayarini bekleyin

EiF XX.Y

XX ve Y degerlerini robot araytzun kullanim kilavuzundan elde edin.

Nedeni: Arayuz hatasi

Co6zimia:  araylzin kullanim kilavuzuna bakiniz

Err | 049

Nedeni: Faz hatasi

Cozimia:  Sebeke sigortasini, sebeke besleme kablosunu ve sebeke fisini kontrol edin
Err | 050

Nedeni: Ara devre simetri hatasi

Cozimia:  Servise danisin

Err| 051

Nedeni: Sebeke gerilimi disik: Sebeke gerilimi tolerans araliginin altina dusti
Cozimu:  Sebeke gerilimini kontrol edin

Err | 052

Nedeni: Sebeke gerilimi ylksek: Sebeke gerilimi tolerans araliginin Gzerine ¢ikti
Cozimia:  Sebeke gerilimini kontrol edin

Err | 054

Nedeni: Telin soguyan kaynak banyosuna yapismasi

Cozimu:  Yapisan tel ucunu kesin

hatay1 onaylama gerekli degil




Err | 056
Nedeni: Tel ucu kontroll opsiyonu kaynak telinin sonunu algiladi

Co6zumil:  Yeni tel makarasi monte edin ve kaynak telini igeri girdirin;
Err | 056'y1 Store tusuna basarak onaylayin

Nedeni: VR 1500 - 11/ 12/ 30 durumunda ek fan filtresi kirlenmig
Ek fan hava girisi gu¢ elektronigi bilesenlerinin sogutmasi icin yeterli degil
Gug elektronigi termik koruma salteri tepki veriyor

Cozuma:  Filtreyi temizleyin ya da degistirin
Err | 056'y1 Store tusuna basarak onaylayin

Nedeni: VR 1500 - 11/ 12/ 30 durumunda ¢ok ylksek ortam sicakligi

Cozimu:  ortam sicakligini azaltmak igin
gerekli durumlarda kaynak sistemini daha serin bagka bir yerde galigtirin
Err | 056'y1 Store tusuna basarak onaylayin

Nedeni: VR 1500 - 11/ 12 / 30 durumunda ¢ok yliksek motor akimi, érn. tel ilerletme
sorunlari nedeniyle veya sirme Unitesi uygulama igin ¢ok zayif
ayarlandiginda

Cozuml:  Telilerletme hizlarini kontrol edin, hatayi giderin
Err | 056'y1 Store tusuna basarak onaylayin

Nedeni: VR 1530 tel sirme Unitesinin kapadi agik veya surgu agma kollari kilitli
durumda degil

Co6zimi: VR 1530 tel stirme Unitesinin kapagini dogru sekilde kapatin
Err | 056'y1 Store tusuna basarak onaylayin

Err | 062
Es zamanli olarak TP 08 uzaktan kumanda tzerinde "E62" Gizerinde goruntulenir

Nedeni: TP 08 uzaktan kumanda asiri sicaklhk
Cozimu: TP 08 uzaktan kumandayi sogutun

Err | 069

Nedeni: kaynak sirasinda izin verilmeyen moduil degisimi (6r.: MIG/MAG Job u bir TIG
Job'a degistirme)
Cozimia:  Kaynak islemini yeniden baglatin

Err | 70.X

Nedeni: Dijital gaz sensoérl hatasi
Err 70.1 ... Gaz Sensdru bulunamadi
Err70.2 ... gaz yok
Err 70.3 ... Kalibrasyon hatasi
Err 70.4 ... Manyetik valf arizali
Err 70.5 ... Manyetik valf bulunamadi

GCoziml:  Gaz kaynagini kontrol edin

Err| 71.X
Ayarlanan sinirlarin Gstine ¢ikildi veya altina inildi.

Nedeni: Err 71,1 ... Akim sinirinin dstline ¢ikildi
Err 71.2 ... AKim sinirinin altina inildi
Err 71.3 ... Gerilim sinirinin Ustlne cikildi
Err 71.4 ... Gerilim sinirinin altina inildi

Cozimu:  Kaynak dikisinin kalitesini kontrol edin
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Err| 77.X

Ayarlanan tel sirme motoru akim sinirinin tstine ¢ikildi

Nedeni:

Co6zumi:

Err 77.7 ... Tel sirme motor akiminin Ustlne ¢ikildi

Err 77,8 ... PPU motor akiminin UGstline cikildi

Tel ilerletme bilesenlerini (6rn. tel sirme makaralari, tel kilavuz gébegini,
giris/cikis lUlelerini vb.) inceleyin; kaynak dikis kalitesini kontrol edin

Err | bPS
Nedeni:
Co6zuma:

Gug Unitesi hata
Servise danisin

Err | Cfg

Gug kaynaklarinin sadece Paralel veya Twin isletiminde ortaya ¢ikabilir

Nedeni:

Coézimu:

Gug kaynagi, paralel igletim (P-C ayar parametresi "ON" durumunda) veya
TimeTwin Digital (T-C ayar parametresi "ON" durumunda) igin
yapilandiniimistir. Devreye alindiktan sonra gu¢ kaynagi yine de bir LHSB
baglantisi olusturamadi (LHSB baglantisi daha énce ayrilmis / arizali).

Servis Kodunu onaylama: Gug¢ kaynagini kapatin ve tekrar acin. Gerekirse
LHSB baglantisini tekrar olusturun / onarin.

Err | IP
Nedeni:
Cozimu:

Primer asiri akim
Servise danisin

Err | PE
Nedeni:
Co6zumi:

Toprak akimi kontroli gli¢c kaynaginin emniyet sigortasini agti.

Gug kaynagini kapatin, 10 saniye bekleyin ve ardindan tekrar agin; birgok kez
denemenize ragmen hata tekrar ortaya ¢ikarsa - servise danisin

Err | tJo
Nedeni:
Co6zumi:

JobMaster torcun termik sensoru arizali
Servise danisin

hot | H20
Nedeni:
Cozimu:

Sogutma Unitesinin termik koruyucusu tepki veriyor

"Hot | H20" tekrar gorintilenmeyene kadar sogutma evresini bekleyin.
Robot kumandasi igin ROB 5000 veya Feldbus baglastirici: Kaynak iglemini
yenilemeden 6nce "Kaynak arizasini onayla" sinyalini (Kaynak hatasini
sifirla) kurun.

no | Arc
Nedeni:
Cozimu:

Ark kopmasi

Bostaki tel ucunu kisaltin, tetik tusuna tekrar basma;
is parcasi yuzeyini temizleme

no | GAS
Nedeni:
Co6zumi:

Gaz monitéri opsiyonu gaz basinci algilamadi

Yeni gaz tlipl baglayin veya gaz tiiptiniin vanasini / basing disuriciyu agin;
Store tusuna basarak no | GAS durumunu onaylayin
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no | IGn

Nedeni: Ignition Time-Out Fonksiyonu aktiftir: Ayar menisiinde ayarlanan,
desteklenen tel boylarinda hicbir akim akisi meydana gelmedi. Gug
kaynaginin emniyet sigortasi tepki verdi.

Cozuml:  Bostaki tel ucunu kisaltin, tetik tusuna tekrar basma; is pargasi yuzeyini
temizleme; gerekli durumlarda "Ayar MenUsU Seviye 2"de tel boyunu emniyet
sigortasina kadar arttirin

no | H20
Nedeni: Sogutma Unitesinin akis sensorl tepki veriyor

Cozimia:  Sogutma Unitesini kontrol edin; gerekli durumlarda sogutma sivisini doldurun
veya su akig borusunu havalandirin (bkz. sogutma Unitesinin kullanim
kilavuzu). Ardindan Store tuguna basarak hatayi onaylayin

no | Prg
Nedeni: Onceden programlanan higbir program segcili degil
Go6zUml:  programlanmis olan programi segin

r | E30
Nedeni: r ayarl: is pargasina temas mevcut degil

Cozimia:  Toprak kablosu baglayin; kontak meme ve is pargasi arasinda saglam
baglanti olusturun

r| E31
Nedeni: r ayari: Tetik tusuna tekrar basarak islem kesintiye ugradi

Cozimia:  Kontak meme ve is pargasi arasinda saglam baglanti olusturun
tetik tusuna bir kez basin

r| E32

Nedeni: r ayari: Toprak kablosu, elektrik kablosu veya hortum paketi arizali (6lgim
degeri 0,5 mOhm un altinda veya 30 mOhm un Ustlinde bulunuyor)

GCozumia:  Toprak kablosunu, elektrik kablosunu veya hortum paketlerini kontrol edin ve
gerekirse degistirin

r| E33

Nedeni: r ayarl: Kontak meme ve is parcgasi arasinda kotl temas

Cozimi:  Kontak yerini temizleyin, kontak memeyi sikin, toprak baglantisini kontrol
edin

r| E34

Nedeni: r ayarl: Kontak meme ve is parcasi arasinda kot temas

Cozuml:  Kontak yerini temizleyin, kontak memeyi sikin, toprak baglantisini kontrol
edin

tJO | xxx

Es zamanli olarak JobMaster Gzerinde "E66" goruntulenir
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: JobMaster torcunda asiri sicaklik
CGo6zuml:  Torcu sogutun ardindan Store tuguna basarak onaylayin

tP1 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik
Cozumia:  Gug kaynagini sogutun
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Gii¢ kaynagi ariza
tespiti
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tP2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik
Cozuml:  Glg kaynagini sogutun

tP3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik
Cozuml:  Glg kaynagini sogutun

tP4 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik
Co6zuml:  Glg kaynadini sogutun

tP5 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik
GCozuml:  Gilg kaynagini sogutun

tP6 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik
Cozimu:  Gug kaynagini sogutun

tS1 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gi¢ kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik
Cozuml:  Glg kaynagini sogutun

tS2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug¢ kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik
Co6zuml:  Gig kaynadini sogutun

tS3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik
Gozuml:  Gig kaynagini sogutun

tSt | xxx
Not: xxx bir sicaklik dederini temsil eder

Nedeni: Kumanda devresinde asir sicaklik
Cozimu:  Gug kaynagini sogutun




Gi¢ kaynagi ¢calismiyor
Sebeke salteri devrede, gostergeler yanmiyor

Nedeni: Sebeke besleme kablosu baglantisi kesilmis, sebeke fisi takili degil
Giderme:  Sebeke besleme kablosu baglantisini kontrol edin, sebeke fisini takin

Nedeni: Sebeke prizi veya fisi arizali
Giderme:  arizali pargalari degistirin

Nedeni: Sebeke sigortasi
Giderme:  Sebeke sigortasini degistirin

kaynak akimi yok

Sebeke salteri devrede, "to" asiri sicaklik servis kodlarindan biri goriintileniyor. "to0" ile
"to6" arasindaki servis kodlarina iliskin ayrintili bilgileri "Gortntllenen servis kodlari”
bdliminde bulabilirsiniz.

Nedeni: Asiri yuk
Giderme:  Devrede kalma oranini dikkate alin

Nedeni: Termo glvenlik otomatigi devre digi birakildi

Giderme:  Sogutma evresini bekleyin; glic kaynagi kisa bir siire sonra otomatik olarak
tekrar agilacaktir

Nedeni: Sogutma havasli beslemesinde sorun var

Giderme:  Mahfazanin arka tarafinda bulunan hava filtresini ¢ikarin ve temizleyin,
sogutma havasi kanallarindaki gecisi saglayin.

Nedeni: Gug¢ kaynagindaki fan arizal
Giderme:  Servise danisin

kaynak akimi yok
Gug kaynaginin sebeke salteri devrede, gostergeler yaniyor

Nedeni: Sasi baglantisi hatal
Gozuml:  Sasi baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin

Nedeni: Torcu degistirin
Cozimia:  Torgtaki akim kablosu kesilmis

Tetik tusuna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok
Sebeke salteri devrede, gostergeler yaniyor

Nedeni: Kumanda fisi takil degil
Co6zimia:  Kumanda fisini takin

Nedeni: Torg veya torg kontrol hatti arizali
Cozimia:  Torcu degistirin

Nedeni: Baglanti hortum paketi arizali veya hatali baglanmis
(TPS 2700 igin degil)
Co6zimia:  Baglanti hortum paketini kontrol edin
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koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni: Gaz tlpU bos
Cozuml:  Gaz tlpunl degistirin

Nedeni: Gaz basing dusurtcu arizali
Cozimia:  Gaz basing disuriclyU degistirin

Nedeni: Gaz hortumu monte edilmemis veya hasarli, buktlmis
Co6zimi:  Gaz hortumunu monte edin, diizeltin veya degistirin

Nedeni: Torg arizali
Cozimia:  Torcu degistirin

Nedeni: Gaz manyetik valfi arizali
Cozimi:  Gaz manyetik valfini degistirin

kotii kaynak ozellikleri

Nedeni: hatali kaynak parametreleri

Co6zim: Ayarlari kontrol edin

Nedeni: Sasi baglantisi kotl

Co6zim: is pargasina iyi temas saglayin

Nedeni: koruyucu gaz hi¢ yok veya ¢ok az

Co6zim: Basing dusuriclyu, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini, torg gaz

baglantisini vb. kontrol edin

Nedeni: Torgta kagak var

Cozim: Torcu yenisiyle degistirin

Nedeni: hatali veya asinmis kontak meme

Cozim: Kontak memeyi degistirin

Nedeni: hatali tel alasimi veya hatali tel ¢api

Co6zim: yerlestirilen kaynak telini kontrol edin

Nedeni: hatali tel alagimi veya hatal tel ¢capi

Cozim: Ana malzemenin kaynak yapilabilirligini kontrol edin
Nedeni: Tel alasimi i¢in koruyucu gaz uygun degil

Co6zim: uygun koruyucu gaz kullanin
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diizensiz tel siirme hizi
Nedeni: Fren ¢cok sert ayarlanmis
Go6zuml:  Freni gevsetin

Nedeni: Kontak memenin deligi cok dar
Co6zimia:  uygun kontak meme kullanin

Nedeni: Torgtaki tel spirali arizali
Cozimu:  Tel sirme boliumunu bikulme, kirlilik vb. agisindan kontrol edin

Nedeni: Besleme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun degil
Co6zimia:  uygun tel sirme makaralari kullanin

Nedeni: Tel sirme makaralarinin temas basinci hatall
Cozimi:  Temas basincini optimize edin

Uzun hortum paketleri ile kullanirken
tel stirme sorunlari

Nedeni: hortum paketi uygunsuz yerlestirilmis

Giderme:  Hortum paketini mimkun oldugunca duz bir sekilde yerlestirin, dar bukim
radyUslerini dnleyin

Tor¢ ¢ok isiniyor
Nedeni: Torg ¢ok dusuk boyutlandiriimis

Cozim: Devrede kalma oranina ve ylk sinirlarina dikkat edin
Nedeni: sadece su sogutmali sistemlerde: Sogutma sivisi sirklilasyonu hizi gok disik
Co6zim: Sogutucu madde seviyesini, sogutma sivisi sirkiilasyonu miktarini, sogutucu

madde Kirliligini vb. kontrol edin
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Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel bilgi

Givenlik

Her igletmeye
alma sirasinda

Her 2 ayda bir

Her 6 ayda bir

imha etme
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Gug kaynagi normal isletim kosullar altinda sadece ¢ok az bakim ve onarim gerektirir.
Bununla birlikte kaynak sistemini yillarca ¢alisabilir durumda tutmak icin birkag noktaya
dikkat etmek esastir.

UYARI! Elektrik carpmasi 6lduriicu olabilir. Cihazi agmadan 6nce

- Sebeke salterini - O - konumuna gevirin

- Cihazi sebekeden ayirin

- tekrar agilmasin diye givenceye alin

- uygun bir 6lgu aleti yardimiyla elektrik yikll yapi pargalarinin (6rn.
kondansatorler) desarj oldugundan emin olun

- Sebeke figini ve sebeke kablosunu ve yani sira torcu, baglanti hortum paketini ve
toprak baglantisini hasar agisindan kontrol edin

- Cihazin etrafinda 0,5 m (1 ft. 8 in) bos alan oldugunu, bdylece sogutma havasinin
serbestce igeri akabilecegini ve gikabilecegini kontrol edin

NOT! Hava giris ve c¢ikis acgikliklar higbir sekilde kismen bile olsa kapali halde
olmamalidir.

- Eger varsa: Hava filtresini temizleyin

NOT! Elektronik yapi pargalarin hasar gérme tehlikesi. Elektronik yapi
parcalarina yakin mesafeden basingli hava tflemeyin.

- Cihazi agma
- Cihazin i¢ kismini kuru ve disuk basingli hava ile temizleyin
- yogun toz durumunda sogutma hava kanallarini da temizleyin

Atiga ¢ikartma sadece gegerli ulusal ve bolgesel hiikkiimlere gore yapiimalidir.
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Teknik ozellikler

Ozel gerilim

TPS 2700

Ozel gerilimler igin tasarlanan cihazlarda anma degerleri plakasinda belirtilen teknik veriler

gecerlidir.

460 V a kadar izin verilen sebeke gerilimine sahip tim cihazlar i¢in gegerlidir: Standart
sebeke fisi 400 V'a kadar bir sebeke gerilimi ile galismaya misaade eder. 460 V'a kadar
sebeke gerilimleri igin bunun icin onaylanmis bir sebeke fisi monte edilmeli veya dogrudan

sebeke baglantisi kurulmalidir.

Sebeke gerilimi 3x400V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 16 A gecikmeli
Sebeke baglantisi’) PCC'de Zyay2) = 95 mOhm
Primer-surekli akim % 100 DK%)) 6,6 A
Primer-sarekli gug 4,5 -8,7 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 87
Kaynak akimi aralgi
MIG/MAG 3-270A
Ortiilti elektrot 10-270 A
TIG 3-270A
Kaynak akimi degeri
10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO 3 270 A
% 60 DKO ) 270 A
% 100 DKg)) 170 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 14,2-275V
Ortult elektrot 20,4-30,8V
TIG 10,1-20,8V
Maks. kaynak gerilimi 346V
Bosta calisma gerilimi 50V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
izolasyon sinifi B
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

641,5 x 297,4 x 476,5 mm
2526 x 11.71 x 18.76 in.

Agirlik

27 kg
59.5 Ib.
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TPS 2700 MV
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Tel besleme Unitesinin besleme gerilimi 55V DC
Tel sirme Unitesinin nominal akimi 4 A
Tel stirme hizi 0,5 - 22 m/dak

19.69 - 866,14 ipm.

Tel makarasi tipleri

standart hale getirilmis tim tel

makaralar
izin verilen maks. tel makara agirhigi 16 kg
35.27 Ib
Tel makara ¢api 300 mm
11.81 in.
Tel capi 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.
Tahrik 4 makaral tahrik
motoru
Maksimum koruyucu gaz basinci 7 bar
101 psi.
TPS 2700 un tel sirme Unitesi akim kaynagina entegre edilmistir.
1230 /400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) PCC = Sehir sebekesine ait arabirim
3) DKO = Devrede kalma orani
Sebeke gerilimi 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10
Sebeke frekansi 50 /60 Hz

Sebeke sigortasi

25/ 16 A gecikmeli

Sebeke baglantisi")

PCC'de Zyay2) = 95 mOhm

Primer-surekli akim % 100 DK%)) 6,4-142A
Primer-surekli gic 46-10,7 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 88 - 91
Kaynak akimi arahgi
MIG/MAG 3-270A
Ortiil elektrot 10-270 A
TIG 3-270A
Kaynak akimi degeri
10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO 3 270 A
% 60 DKO 2 270 A
% 100 DK?) 170 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 142-275V
Ortiili elektrot 20,4-30,8V
TIG 10,1-20,8V
Maks. kaynak gerilimi 34,6V




TPS 3200

Bosta ¢alisma gerilimi

50V

Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
izolasyon sinifi B
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

641,5 x 297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 in.

Agirhk 27 kg

59.5 Ib.
Tel besleme Unitesinin besleme gerilimi 55V DC
Tel sirme Unitesinin nominal akimi 4 A
Tel stirme hizi 0,5 - 22 m/dak

19.69 - 866,14 ipm.

Tel makarasi tipleri

standart hale getirilmis tim tel

makaralar
izin verilen maks. tel makara agirhigi 16 kg
35.27 Ib
Tel makara ¢api 300 mm
11.81 in.
Tel capi 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.
Tahrik 4 makaral tahrik
motoru
Maksimum koruyucu gaz basinci 7 bar
101 psi.
TPS 2700 un tel sirme unitesi akim kaynagina entegre edilmistir.
1230 /400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) PCC = Sehir sebekesine ait arabirim
3) DKO = Devrede kalma orani
Sebeke gerilimi 3 x400V
Sebeke gerilimi toleransi % +/- 15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli

Sebeke baglantisi")

Olasi sinirlamalar

Primer-surekli akim % 100 DK(Z)) 12,6 - 16,7 A
Primer-surekli gic 8,7 -11,5 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 91
Kaynak akimi aralgi
MIG/MAG 3-320A
Ortiilt elektrot 10-320 A
TIG 3-320A
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TPS 3200 MV
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Kaynak akimi degeri

10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO ?) 320 A
% 60 DKO ?) 260 A
% 100 DK(Z)) 220 A
Standart karakteristik egrisine gére kaynak gerilimi
araligi
MIG/MAG 14,2-30,0V
Ortiilt elektrot 20,4-32,8V
TIG 10,1-22,8V
Maks. kaynak gerilimi (320 A) 521V
Bosta ¢alisma gerilimi 65V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma taru AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi
Test isareti CE
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirhk 34,6 kg
76.3 Ib.
1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) DKO = Devrede kalma orani
Sebeke gerilimi 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli

Sebeke baglantisi")

Olasi sinirlamalar

Primer-surekli akim % 100 DK(Z)) 10,6 - 31,2 A
Primer-surekli gic 8,7 -11,5 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 90 - 91
Kaynak akimi arahgi
MIG/MAG 3-320A
Ortiili elektrot 10-320 A
TIG 3-320A
Kaynak akimi degeri
10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO 2 320 A
% 60 DKO ?) 260 A
% 100 DKZO) 220 A

Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi



TPS 3200
460 V AC

MIG/MAG 14,2-30,0V

Ortiili elektrot 20,4-32,8V

TIG 10,1-22,8V
Maks. kaynak gerilimi (320 A) 49,1-63,1V
Bosta calisma gerilimi 64 -67V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik 34,6 kg
76.3 Ib.

1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine

2) DKO = Devrede kalma orani

Sebeke gerilimi 3 x 380-460 V

Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10

Sebeke frekansi 50/60 Hz

Sebeke sigortasi

Anma degerleri plakasi uyarinca

Sebeke baglantisi’)

Olasi sinirlamalar

Primer-surekli akim

% 40 DKO 2 13,4 A
% 60 DKO 2) 12,7 A
% 100 DK(Z)) 13,0 A
Maks. primer akimi
% 40 DKO 2) 21,3 A
% 60 DKO 2) 16,4 A
% 100 DK(Z')) 13,0 A
Primer-surekli gug
% 40 DKO 2 17,0 kVA
% 60 DKO 2) 13,1 kVA
% 100 DK(Z)) 10,4 kKVA
Cos Fi 0,99
Verim % 90 - 91
Kaynak akimi araligi
MIG/MAG 3-320A
Ortiili elektrot 10-320 A
TIG 3-320A

Kaynak akimi degeri
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TS/TPS 4000
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10 dak / 40 °C (104 °F) % 40 DKO 2 320 A
% 60 DKO ?) 260 A
% 100 DK20) 220 A

Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 14,2-30,0V
Ortiilti elektrot 20,4-32,8V
TIG 10,1-22,8V
Maks. kaynak gerilimi (320 A) 49,1-63,1V
Bosta galisma gerilimi 64 - 67V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tirl AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Gulvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik 34,6 kg
76.3 Ib.

1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine

2) DKO = Devrede kalma orani

Sebeke gerilimi 3 x400V

Sebeke gerilimi toleransi +/- % 15

Sebeke frekansi 50 /60 Hz

Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli

Sebeke baglant|S|1)

Olasi sinirlamalar

Primer-surekli akim % 100 DKZO) 26 A
Primer-surekli glig 12,2 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 88
Kaynak akimi araligi
MIG/MAG 3-400A
Ortiili elektrot 10-400 A
TIG 3-400 A
Kaynak akimi degeri
10 dak / 40 °C (104 °F) % 50 DKO 2 400 A
% 60 DKO ?) 365 A
% 100 DK(Z)) 320 A

Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi

MIG/MAG
Ortlli elektrot

14,2-340V
20,4-36,0V



TS/TPS 4000 MV

TIG 10,1-26,0V
Maks. kaynak gerilimi 48 V
Bosta galisma gerilimi 70V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tiri AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Gulvenlik isaretlemesi S

Boyutlar I x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik 35,2 kg
77.6 Ib.
1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) DKO = Devrede kalma orani
Sebeke gerilimi 3 x200-240 V
3 x 380-460 V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 63/ 35 A gecikmeli
Sebeke baglant|3|1) Olasi sinirlamalar
Primer-siirekli akim % 100 DKO ?) 15,3-34,4 A
Primer-surekli glig 10,6 - 12,4 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 88 - 91
Kaynak akimi aralgi
MIG/MAG 3-400 A
Ortiill elektrot 10-400 A
TIG 3-400 A
Kaynak akimi degeri
10 dak /40 °C (104 °F) % 50 DKO 2 400 A
% 60 DKO ?) 365 A
% 100 DKO ) 280 - 320 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 142-34,0V
Ortiill elektrot 20,4-36,0V
TIG 10,1-26,0V
Maks. kaynak gerilimi 48 V
Bosta calisma gerilimi 68 -78V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma turl AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
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TS/TPS 5000
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Guvenlik isaretlemesi

S

Boyutlar I x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik 35,2 kg
77.6 Ib.

1230 /400 V ve 50 Hz sehir sebekesine

2) DKO = Devrede kalma orani
Sebeke gerilimi 3 x400V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke baglantisi") Olasi sinirlamalar
Primer-surekli akim % 100 DKO) 18-29,5A
2
Primer-surekli gic 13,1 kVA
Cos Fi 0,99
Verim %90
Kaynak akimi arahgi
MIG/MAG 3-500A
Ortiili elektrot 10 - 500 A
TIG 3-500A
Kaynak akimi degeri

10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO 2 500 A
% 60 DKO ?) 450 A
% 100 DKZO) 360 A

Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi

MIG/MAG 14,2-39,0V

Ortiili elektrot 20,4-40,0V

TIG 10,1-30,0V
Maks. kaynak gerilimi 49,2V
Bosta calisma gerilimi 70V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar I x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik

35,6 kg
78.5 Ib.

1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) DKO = Devrede kalma orani



TS/TPS 5000 MV

Amerikan
cihazlari teknik
verileri

Sebeke gerilimi 3 x200-240V

3 x 380-460 V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 63 / 35 A gecikmeli

Sebeke baglantisi’)

Olasi sinirlamalar

Primer-surekli akim % 100 DKZO) 10,1-36,1 A
Primer-surekli glic 12,4 - 13,9 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 88 - 91
Kaynak akimi araligi
MIG/MAG 3-500A
Ortiilt elektrot 10-500 A
TIG 3-500A
Kaynak akimi degeri
10 dak / 40 °C (104 °F) % 40 DKO 2 500 A
% 60 DKO ?) 450 A
% 100 DKZO) 320-340 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 14,2-39,0V
Ortiili elektrot 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Maks. kaynak gerilimi 49,2V
Bosta calisma gerilimi 68-78V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik

35,6 kg
78.5 Ib.

1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) DKO = Devrede kalma orani

bkz. TPS 2700 MV / 3200 MV ve TS / TPS 4000 MV / 5000 MV
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AluEdition, CrNi-
Edition, Yard-
Edition ve CMT
versiyonlari
teknik verileri

TIME 5000 Digital
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AluEdition, CrNi-Edition, Yard-Edition ve CMT 6zel modellerin teknik verileri, standart akim

kaynaklarinin teknik verilerine uygundur.

Sebeke gerilimi 3 x380-460V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke baglantisi’) PCC'de Zpax? = 50 mOhm
Primer-siirekli akim 450 A, % 60 DKO ) 32,5A
Primer-surekli gug 21,4 kVA
Cos Fi 0,99
Verim % 91
Kaynak akimi araligi
TIME 3-500A
MIG/MAG 3-500A
Ortiili elektrot 10-500 A
TIG 3-500A
Kaynak akimi degeri
10 dak / 40 °C (104 °F) % 40 DKO %) 500 A
% 60 DKO ) 450 A
% 100 DK%)) 360 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
TIME 28,0-48,0V
MIG/MAG 14,2-39,0V
Ortiili elektrot 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Maks. kaynak gerilimi 48 V
Bosta ¢alisma gerilimi 70V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi
Test isareti CE
Guvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 in.

Agirlik

37,4 kg
82.45 Ib.

1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) PCC = Sehir sebekesine ait arabirim
3) DKO = Devrede kalma orani



CMT 4000
Advanced

CMT 4000
Gelismis MV

Sebeke gerilimi 3 x400V
Sebeke gerilimi toleransi +-% 15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli

Sebeke baglantisi’)

Olasi sinirlamalar

Primer-sirekli akim % 100 DKZO) -
Primer-surekli glic 15 kVA
Cos Fi 0,99
Verim -
Kaynak akimi araligi
MIG/MAG 3-400 A
Ortiili elektrot 10 - 400 A
Kaynak akimi degeri
10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO ?) 400 A
% 60 DKO ?) 360 A
% 100 DK(2)) 300 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 142-34,0V
Ortiilt elektrot 20,4 -36,0V
Maks. kaynak gerilimi -
Bosta galisma gerilimi 90V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma taru AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi
Test isareti CE
Gulvenlik isaretlemesi S

Boyutlar I x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

625 x 290 x 705 mm
24.61 x11.42 x 27.76 in.

Agirlik 54,2 kg
119.49 Ib.
1230 /400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) DKO = Devrede kalma orani
Sebeke gerilimi 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Sebeke gerilimi toleransi +/- % 10
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 63 / 35 A gecikmeli
Sebeke baglantisi") Olasi sinirlamalar
Primer-surekli akim % 100 DK(2)) -
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Primer-surekli gug 13,0 - 16,0 kVA
Cos Fi 0,99
Verim -
Kaynak akimi araligi
MIG/MAG 3-400 A
Ortiili elektrot 10 - 400 A
Kaynak akimi degeri
10 dak /40 °C (104 °F) % 40 DKO ?) 400 A
% 60 DKO ?) 350 A
% 100 DK(z)) 290 A
Standart karakteristik egrisine gore kaynak gerilimi araligi
MIG/MAG 142-34,0V
Ortiilt elektrot 20,4 -36,0V
Maks. kaynak gerilimi -
Bosta galisma gerilimi 90V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tird AF
izolasyon sinifi F
EMU Emisyon sinifi A
Test isareti CE, CSA
Gulvenlik isaretlemesi S

Boyutlar | x b x h (uzunluk x genislik x ylkseklik)

625 x 290 x 705 mm

2461 x11.42x 27.76 in.

Agirlik

56,0 kg
123.46 Ib.

1) 230/ 400 V ve 50 Hz sehir sebekesine
2) DKO = Devrede kalma orani



Kaynak programi veri bankalari

Sembol Kaynak programi veri bankalari igin 6nemli sembollerin bir aciklamasini asagida
aciklamasi bulabilirsiniz. Bunlar, kumanda panelinde agagidaki ayarlara bagl olarak kaynak
programlarini igerirler.
- lgletim modu:

P = Puls-Synergic kaynak
S = Standart Synergic kaynak
CMT = Cold Metal Transfer (Soguk Metal Transferi)
C-P = CMT/Puls karakteristik egrisi
- SFi opsiyonunu (Spatter Free Ignition - Capaksiz Atesleme) destekleyen kaynak
programlari gri renkte birakilmistir

Bir 6rnege dayali
olarak kaynak
programi veri

bankasini () _| M09-0005][ 12.9.2006 | — (3) [os | 09 | 10 | 12 | sp [——(4)

olusturma

Welding Programs TS/TPS 3200/4000/5000 CMT

- P 0074 P 0346 P 0378

G3 Si1/ER 70 (ArCO2) S 0008 S 1084 S 0375
) P 0148 P 0421 P 0345
CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C02 2.5%) S 0149 S 0102 S 0033
. P 0076 P 0414 P 0415
CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/C0O2 2.5%) S 0009 S 0101 S 0011
C-P 0959 C-P 0882 | C-P 0929

P 0137 P 0408 P 0191

AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%) S 0138 S 0014 S 0015
C-P 1070| C-P 0879

. P 0141 P 0131 P 0116
AlSi 5/ ER4043 (Ar 100%) S 0142 S 0132 S 0016

C-P 1076| C-P 0881
P 0405 P 0342

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) $0104/ S0153
C-P 0884
P 0071 P 0143 PO0113
CuAl 9/ ER CuAI-A (Ar 100%) S 0018 S$0103| S0020
C-P 0883
SP1
(1) —
G3 Si1/ER 70-S-3/6 (CO2 100%) S0736| S0519| S0737| S0687
CMT 1055|CMT 0986
P07 P 0891 P 0271
G3 Si1/ER 70-S-3/6 (Ar 82%/C0O2 18%) s 8682 s0808| S 8283 S 8783

CMT 1053 |CMT 0963

CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C02 2.5%)

CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) g 8;82 g 82%451 g 8;23 g 82%2

CMT 0960 CMT 0877 |CMT 0928

AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%)
CMT 1069 |CMT 0875

AlISi 5/ ER4043 (Ar 100%)
CMT 1075|CMT 0876
P 0219 P 0530 P 0057

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 0220 S 0531 S 0638
CMT 0920 CMT 0878 |CMT 0918
SP2
S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer C-P....CMT Puls SFI

Bir kaynak programi veri bankasi 6rnegi

(1) Malzeme tipi

(2) Kaynak programi veri bankasi numarasi
(3) Son degistirme tarihi

(4) Tel capi
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Kullanilan terimler ve kisaltmalar

Genel bilgi Listelenen terimler ve kisaltmalar standart konfigurasyonun igerdigi veya opsiyonel olarak
saglanan fonksiyonlarla baglantili olarak kullanilir.

Terimler ve

kisaltmalar A -C AL.c

Arc-Length.correction
dizeltme sinirlari ark boyu yukari ve asagi dogru

ALA
Ark Boyu duzeltmesi.1
genel ark boyu dizeltmesi (JobKorrektur)

AL.2
Arc-Length correction.2
Darbeli kaynak glictiniin Ust galisma noktasi igin ark boyu dizeltmesi (SynchroPuls)

Arc
Arc
Ark kopmasi izleme fonksiyonu

ASt
Anti-Stick
Yapisan ortiilii elektrodun etkisini azaltma (Ortiili elektrot kaynagi)

bbc
burn-back time correction
geri yanma suresi dizeltmesi

c-C

Cooling Unit Control

Sogutma unitesi kontrolt "Otomatik" konumunda devreden ¢ikarma islemi sogutucu
maddenin sicakhidina bagl olarak otomatik olarak gergeklestirilir. "ON" / "OFF"
konumunda sogutma Unitesi strekli olarak devrede kalir / devre digi kalir. MIG/MAG ve
TIG yéntemleri i¢in farkl ayar desteklenir.

COr
Correction
Gaz duzeltme ("Digital Gas Control" opsiyonu)

CSS

Comfort Stop Hassasiyeti

TIG Comfort Stop tepki 6zelliginin hassasiyeti TIG Comfort Stop fonksiyonu tetigi
olmayan TIG tor¢larini destekler. Torcu kisa sureli kaldirma ve indirme bir asagi egimi
tetikler (kaynak akiminin rampa seklinde azalmasi)

C-t
Cooling Time
akis izleme sistemi yaniti ve "no | H20O" servis kodu ¢ikigl arasindaki sure.

Terimler ve

Kisaltmalar D - F dFd

delta Feeder
SynchroPuls opsiyonu igin offset (telafi) kaynak giicu (tel sirme hizi ile tanimlanir)

dYn

dynamic

Standart arkta dinamik duizeltme, darbeli arkta darbe diizeltmesi veya CMT de farkli
parametrelerin dizeltmesi (Job dizeltme veya standart kumanda paneli igin ayar
mentusunde dinamik ve darbeli diizeltme ayari)
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Terimler ve
Kisaltmalar G - |

Terimler ve
Kisaltmalar J - R

Eln
Electrode-line
Karakteristik egrisi segimi (Ortili elektrot kaynagi)

F
Frequency
SynchroPuls opsiyonunda frekans

FAC
Factory
Kaynak tesisini sifirlama

FCO
Feeder Control
tel sirme Unitesini devreden ¢ikarma (tel ucu sensoérl opsiyonu)

Fdc
Feeder creep
Ark oncesi tel hizi

Fdi
Feeder inching
Tel besleme hizi

GAS
Gaz akisl
Koruyucu gazin akigsli icin ayar degeri ("Digital Gas Control" opsiyonu)

GPo
Gas post-flow time
Gaz son akis suresi

GPR
Gas pre-flow time
Gaz 6n akis slresi

Gun
Gun (Torg)
JobMaster torcu vasitasiyla igletim modlarini degistirme (opsiyonel) ... 0/ 1

HCU
Hot-start current
Sicak calistirma akimi (Ortiili elektrot kaynagi)

Hti
Hot-current time
sicak akim siresi (Ortiilii elektrot kaynag)

I-E
| (current) - End
Nihai akim

I-S
| (current) - Starting
Yol verme akimi

Ito
Ignition Time-Out

Job
Parametrelerin uyarlanacagi Job (Job Duzeltme)

JSL
Job-Slope
gecerli, secilmis olan Job ve takip eden bir sonraki Job arasindaki zamani tanimlar

193



L
L (inductivity)
Kaynak devresi endiktansini (L) gorintileme

P
Power-correction
Kaynak glicu duzeltmesi (tel sirme hizi ile tanimlanir, Job diizeltme)

P-C
Power-Control
guc kaynaklarinin paralel isletiminde Master veya Slave gu¢ kaynagini tanimlamak igindir

PcH
Power-correction High
Kaynak glcunin dizeltme siniri yukari dogru (Job Dizeltme)

PcL
Power-correction Low
Kaynak guictiniin diizeltme siniri asagi dogru (Job Diizeltme)

PPU
PushPull Unitesi
PushPull Unitesi

r
r (resistance)
Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama

Terimler ve

Kisaltmalar S SEt

Setting
Ulke ayari (Standart / ABD)

SL
Slope

SPt
Spot-welding time
Puntalama suresi

Stc
Wire-Stick-Control
Yapisan tel ucunu algilama

S2t
Ozel 2 tetik (sadece ABD tipi kumanda panelinde)
torcun tetik tusu Uzerinden Job'lari ve gruplari se¢gmek icindir

S4t

Ozel 4 tetik (Gun-Trigger opsiyonunda)

Torg Uzerindeki tetik tusu vasitasiyla Job'lara yeniden gegme, ayni zamanda JobMaster
torcunda "Ozel 4 tetik modu" sembolii

Terimler ve t-C

Kisaltmalar T - 2. Twin Control
TimeTwin Digital prosesinde 6n (leading) veya arka (trailing) glic kaynagini tanimlamak
icindir
t-E

time - End current
Son akim sUresi

t-S
time - Starting current
Yol verme akimi sliresi
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tri

Trigger

isletim modunu sonradan diizeltme

Uco

U (Voltage) cut-off

ortllu elektrot kaynaginda kaynak geriliminin sinirlanmasi. Ortiilii elektrodu sadece hafif
kaldirarak kaynak islemini halihazirda sonlandirmayi mamkun kilar.

2nd

ayar menusunun ikinci seviyesi
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Yedek parca listesi



Yedek parca listesi: TransPuls Synergic 2700

TransPulsSyn. 2700 4R/Z
TransPulsSyn. 2700 4R/E
TransPulsSyn. 2700 4R/D

Mv
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/Z
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/E

ALU - Edition
TransPulsSyn. 2700 4R/Z/ALU
TransPulsSyn. 2700 4R/E/ALU

MV / ALU - Edition
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/Z/ALU
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/E/ALU

CrNi
TransPulsSynerg.2700 4R/Z CrNi
TransPulsSynerg.2700 4R/E CrNi

MV / CrNi
TransPulsSynerg.2700 MV/4R/Z CrNi
TransPulsSynerg.2700 MV/4R/E CrNi

DUO /TIG

TransPulsSyn. 2700 4R/Z TIG
TransPulsSyn. 2700 4R/Z DUO
TransPulsSyn. 2700 4R/Z DUOITIG
TransPulsSyn. 2700 4R/E TIG
TransPulsSyn. 2700 4R/E DUO
TransPulsSyn. 2700 4R/E DUO/TIG

us
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/Z US
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/E US

AUS
TransPulsSyn. 2700 4R/E AUS

CMT
TransPulsSyn. 2700 4R/Z CMT
TransPulsSyn. 2700 MV/4R/Z CMT

4,075,095
4,075,095,001
4,075,095,002

4,075,095,630
4,075,095,631

4,075,095,633
4,075,095,634

4,075,095,635
4,075,095,636

4,075,095,856
4,075,095,857

4,075,095,858
4,075,095,859

4,075,095,850
4,075,095,851
4,075,095,852
4,075,095,853
4,075,095,854
4,075,095,855

4,075,095,800
4,075,095,801

4,075,095,638

4,075,136
4,075,136,630

TransPulsSyn. 2700 MV/4R/Z CMT US 4,075,136,800
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42,0407,0440
)

42,0406,0292
42,0200,8860 N\ _______ 3204050164

,,,,,,,,,,,,,, AM2,0200,9330

45,0200,0918
44,0001,1309 Gy 45,0200,1078 - ALU
*************** & 45,0200,1186 - CrNi
45,0200,1030 U P B, 45,0200,1201 - CMT
45,0200,1077 - ALU ‘
45,0200,1187 - CrNi
45,0200,1235-CMT
12,0405,0208

4204050220 )
44,0550,0060 Y\

44,0001,1195-Z
44,0001,1196 - E
44,0001,1207 - D

43,0001,1139

L
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* gewlinschte Lange angeben

* Specify the length required

* Indiquer la longueur désirée

* Indicar la longitud deseada

* Indicare la lunghezza desiderat
* indicar o comprimento desejado
* uved'te poZadovanou délku

42,0409,2649
42,0409,2760 - ALU
42,0409,2930 - TIG
42,0409,2931 - DUO
42,0409,2932 - DUO/TIG
42,0409,3012 - AUS

43,0001,3234

32,0409,2639
42,0409,3148 - CMT

43,0001,3260 - US

43,0001,3268 - AUS
43,0001,3270 - CrNi
43,0001,3306 - CMT

4,100,517,Z

200
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42,0001,3541 - US

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1

43,0013,0015

42,0407,0063
42,0407,0284 - E

43,0002,0371
43,0002,0483 - CSA

40,0001,0012 - *

32,0409,2640

42,0300,1511
42,0407,0532 - US

4,070,677,Z - SR41
4,070,905,Z - SR43




Yedek parca listesi: TS/TPS 3200/4000/5000, TIME

5000

TransPuls Synergic 3200
TransSynergic 4000 C
TransSynergic 5000 C
TransSynergic 4000
TransSynergic 5000
TransPuls Synergic 4000
TransPuls Synergic 5000

MV

TransPuls Synergic 3200 MV
TransSynergic 4000 C MV
TransSynergic 5000 C MV
TransSynergic 4000 MV
TransSynergic 5000 MV
TransPuls Synergic 4000 MV
TransPuls Synergic 5000 MV

RC

TransPuls Synergic 3200 R
TransSynergic 4000 R
TransSynergic 5000 R
TransPuls Synergic 4000 R
TransPuls Synergic 5000 R

MV/RC

TransPuls Synergic 3200 MV R
TransSynergic 4000 MV R
TransSynergic 5000 MV R
TransPulsSynergic 4000 MV R
TransPulsSynergic 5000 MV R

AUS

TransPuls Synergic 3200
TransPuls Synergic 4000
TransPuls Synergic 5000

CMT

TransPuls Synergic 3200 CMT
TransPuls Synergic 4000 CMT
TransPuls Synergic 5000 CMT
TransPuls Synergic 3200 CMT MV
TransPuls Synergic 4000 CMT MV
TransPuls Synergic 5000 CMT MV

4,075,124
4,075,097
4,075,098
4,075,099
4,075,101
4,075,100
4,075,102

4,075,124,630
4,075,097,630
4,075,098,630
4,075,099,630
4,075,101,630
4,075,100,630
4,075,102,630

4,075,124,R
4,075,097,R
4,075,098,R
4,075,100,R
4,075,102,R

4,075,124,630,R
4,075,097,630,R
4,075,098,630,R
4,075,100,630,R
4,075,102,630,R

4,075,124,638

4,075,100,638
4,075,102,638

4,075,137
4,075,138
4,075,139
4,075,137,630
4,075,138,630
4,075,139,630

TransPuls Synerg.3200 CMT MV US 4,075,137,800
TransPuls Synerg.4000 CMT MV US 4,075,138,800
TransPuls Synerg.5000 CMT MV US 4,075,139,800
TransPuls Synerg.3200 CMT 460V 4,075,137,801
TransPuls Synerg.4000 CMT 460V 4,075,138,801
TransPuls Synerg.5000 CMT 460 V 4,075,139,801

CMT/RC

TransPuls Synergic 3200 CMT R
TransPuls Synergic 4000 CMT R
TransPuls Synergic 5000 CMT R

TransPuls Synergic 3200 CMT MV R
TransPuls Synergic 4000 CMT MV R
TransPuls Synergic 5000 CMT MV R

4,075,137,R
4,075,138,R
4,075,139,R
4,075,137,630,R
4,075,138,630,R
4,075,139,630,R

TransPulsSynerg.3200 CMT MV US R 4,075,137,800,R
TransPulsSynerg.4000 CMT MV US R 4,075,138,800,R
TransPulsSynerg.5000 CMT MV US R 4,075,139,800,R

us

TransPuls Synergic 3200 MV
TransSynergic 4000 C MV
TransSynergic 5000 C MV
TransPuls Synergic 4000 MV
TransPuls Synergic 5000 MV
TransPuls Syn. 4000 MV Pipe

US/RC

TransPuls Synergic 3200 MV R
TransSynergic 4000 MV R
TransSynergic 5000 MV R
TransPulsSynergic 4000 MV R
TransPulsSynergic 5000 MV R

460V

TransPuls Synergic 3200 460V
TransPuls Syn. 3200 Pipe Single
TransPuls Syn. 3200 Pipe Tandem
TransPuls Syn. 3200 Pipe HE
TransPuls Syn. 3200 Pipe BA
TransSynergic 4000 C 460V
TransSynergic 4000 C 460V
TransSynergic 4000 460V
TransSynergic 5000 C 460V
TransSynergic 5000 C 460V
TransSynergic 5000 460V
TransPuls Synergic 4000 460V
TransPuls Synergic 4000 460V
TransPuls Synergic 5000 460V
TransPuls Synergic 5000 460V

460V/RC

TransSynergic 4000 460V R
TransSynergic 5000 460V R
TransPulsSynergic4000 460V R
TransPulsSynergic5000 460V R

CrNi

TransPuls Synergic 3200 CrNi
TransPuls Synergic 3200 MV CrNi
TransPuls Synergic 4000 CrNi
TransPuls Synergic 4000 MV CrNi
TransPuls Synergic 5000 CrNi

1/3

4,075,124,800
4,075,097,800
4,075,098,800
4,075,100,800
4,075,102,800
4,075,100,810

4,075,124,800,R
4,075,097,800,R
4,075,098,800,R
4,075,100,800,R
4,075,102,800,R

4,075,124,801
4,075,124,808
4,075,124,809
4,075,124,810
4,075,124,811
4,075,097,801
4,075,097,930
4,075,099,930
4,075,098,801

4,075,098,930
4,075,101,930
4,075,100,801
4,075,100,930
4,075,102,801
4,075,102,930

4,075,097,930,R
4,075,098,930,R
4,075,100,930,R
4,075,102,930,R

4,075,124,631
4,075,124,632
4,075,100,631
4,075,100,632
4,075,102,631

TransPuls Synergic 5000 CrNi 460V 4,075,102,632

TIME 5000 Digital

YARD

TransPulsSynergic 4000 Yard
TransPulsSynergic 4000 MV Yard
TransPulsSynergic 4000 460V Yard
TransPulsSynergic 4000 MV Yard
TransPulsSynergic 5000 Yard
TransPulsSynergic 5000 MV Yard
TransPulsSynergic 5000 460V Yard
TransPulsSynergic 5000 MV Yard

Steel

TransPulsSynergic 3200 Steel
TransPulsSynergic 4000 Steel
TransPulsSynergic 5000 Steel

201

4,075,140,930

4,075,100,634
4,075,100,635
4,075,100,802
4,075,100,803
4,075,102,634
4,075,102,635
4,075,100,802
4,075,100,803

4,075,124,850
4,075,100,850
4,075,102,850



32,0405,0164

45,0200,0918
45,0200,1186 - CrNi
45,0200,1201 - CMT
45,0200,1307 - YARD

43,0001,0600 fl} 40,0009,0043
dlEhich 4 < j % 19,0059

33,0005,4112
33,0005,4120 - MV
33,0005,4120 - 460V/US

43,0001,1103

43,0001,1139

2/3

42,0200,8860

32,0405,0164

AM2,0200,8819

45,0200,0918
45,0200,1186 - CrNi
45,0200,1201 - CMT
45,0200,1307 - YARD
45,0200,1366 - Steel

41,0003,0203
41,0003,0352

12,0405,0208

41,0003,0203
41,0003,0352
43,0001,1427

L
43,0001,1187

43,0006,0152
43,0001,1092 - TPS3200

41,0009,0187

41,0002,0068

40,0009,0043
0>~ — -~ [k bdtihed
%

43,0001,1104

43,0001,0600

33,0010,0396 - TPS 4000
33,0010,0345 - TIME 5000

4,070,738,Z - BPS42 TS/TPS 3200/4000 !
4,070,771,Z - BPS43 TS/TPS 3200/4000
4,070,658,Z - BPS50 TS/TPS 5000/TIME |
4,070,772,Z - BPS53 TS/TPS 5000/TIME 1

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
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43,0004,4581

43,0004,0664 - MV 43,0004,0987
43,0001,1213 - MV/US 80A_— _ .~ 43,0004,0586 - 460V 43.0004,2727 - TIME 5000
43,0004,2324 - US AWG 6
43,0004,2955 - US AWG 10
42,0407,0437 - MV
42,0407,0533 - US AWG 6
42,0407,0534 - US AWG 10

_ BE2,0201,1934 - MV
919:’0:@8,512, ,A,S,Uﬂ'g ,,,,,,,,,,,,,,, §E2,0201 ’1355 -uUs

,,,,,,,,,,,,,, )

BE2,0201,1593 - US i

| | -y R
T
S
e
o\-"\f/ %
%\/}' W )| 32,0405,0183
14
|

42,0409,5083 - TPS 3200
42,0409,3055 - TPS 3200 AUS
42,0409,2650 - TS 4000
42,0409,2651 - TPS 4000
42,0409,2652 - TS 5000
42,0409,2653 - TPS 5000
42,0409,3013 - TPS 4000 AUS
42,0409,3014 - TPS 5000 AUS

32,0405,0229

42,0409,3027 - TPS 4000 Pipe 43,0003,0485
42,0409,3097 -TPS3200Ppe (NS¢ )7\ > |-
42,0409,3082 - TIME 5000 32,0409,2657

42,0409,3202 - TPS 3200 Pipe Single
42,0409,3203 - TPS 3200 Pipe Tandem
42,0409,3256 - TPS 3200 Pipe BA
42,0409,3257 - TPS 3200 Pipe HE

43,0003,0031 black

R 32,0409,2658
S~ 32,0409,2740 - MV/US

43,0001,3389 - Steel
43,0001,3234 - COMF
43,0001,3235- TS
43,0001,3253 - RC
43,0001,3260-US [ .00 0 7 R _4070627,Z-NTE
L e
’ ! ) 4,070,905, - SR43
43,0001,3327 - YARD X o HU70,909,& - SR4S
43,0001,3276 - CMT Rem. g7
43,0001,3277 - TIME 5000
43,0001,3306 - CMT COMF

42,0406,0315
42,0406,0003
32,0409,2656
43,0409,3223 -PIPE . |°
43,0003,0031 @ ,,,,,,,,,,,,, 43,0006,0168
4100423 | W 4,070,960,Z - UST

P 4,070,963,Z - UST—Pipe
42,0407,0284 A G ST T
e | 4,070,626, -NT24
42,0406,0299 l N 4,071,324,Z - NT24 Pipe
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, |
43,0002,0482 - CSA !
43,0002,0358 ‘
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Yedek parca listesi: CMT 4000 Advanced

CMT Advanced 4000 R 4,075,162,R 1/3
CMT Advanced 4000 MV R 4.075.162.630,R
CMT Advanced 4000 MV R 4.075.162.800 R

42,0200,8860

32,0405,0164

/ 12,0405,0208

45,0200,1324

43,0001,1139

£,
%

I
o
o
o
o
N
o\
=
o]
N
1
(@)
w
>

,,,,,,,,,,,,,,,,,
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43,0004,4581

43,00040987 . ____
43,0004,0664 - MV

43,0004,2324 - US AWG 6

40,0003,0377 - US AWG 10 - specify length

42,0407,0437 - MV 4G10
42,0407,0533 - MV AWG 6
42,0407,0534 - MV AWG 10

42,0300,1511

32,0409,2657

42,0409,3301

4204093306 ANl =TT

42,0409,3302

43,0006,0168
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3/3

41,0003,0279

41,0001,0664

43,0001,1216

43,0001,1217

43,0006,0134

4,070,945,Z - HQL50

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

4,070,804,Z - TTS22

42,0405,0462

BE2,0201,1788
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