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Degerli okuyucu

Girig

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.
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Guvenlik kurallari

Giivenlik
talimatlar
aciklamasi

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 kiguk ¢apli yaralanmalar ve maddi kayiplar meydana
gelebilir.

NOT! Yapilan islemin sonuglarini etkileyebilecek olasiliklari ve ekipmanda

ﬁ DIKKAT! Zarar vermesi muhtemel bir durumu ifade eder. Bu tehlike 6nlenmedigi
f meydana gelebilecek olasi hasarlari ifade eder.

ONEMLI! Uygulamaya yénelik ipuglarini ve diger 6nemli bilgileri ifade eder. Zarar verici ya
da tehlikeli bir durum igin bir ikaz s6zcugu yoktur.

"Guvenlik kurallar" boéliminde yer alan sembollerden birini gérdigunuzde ¢ok dikkatli
olmaniz gerekir.

Genel

Cihaz, ginimiz teknolojisine ve gecerliligi kabul edilmis diizenlemelere
I!ﬂJ uygun olarak dretilmistir. Bununla birlikte hatali ya da amag disi kullanimda;
L J - operatoriin ya da Uglncu kisilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma acgisindan 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, stirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza
edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak, kazalari énlemeye ve ¢evrenin
korunmasina yonelik genel ve yerel dizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihaz Gizerindeki tim glivenlik ve tehlike notlari,

- okunur durumda bulunacak

- zarar verilmeyecek

- yerinden ¢ikartiimayacak

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

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

S6z konusu olan sizin giivenliginiz!



Amaca uygun
kullanim

Ortam kosullan

isletme sahibinin
yukiimliilukleri

Cihaz yalnizca kullanim amacina uygun igler igin kullaniimahdir.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen kaynak yontemleri igin
tasarlanmistir.

Baska tlrlU ya da bu ¢ergevenin disina ¢gikan kullanimlar, kullanim amacina
uygun olarak kabul edilmez. Bu turden 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 igslemlerinin 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. Yagsam
alaninda kullanimdan kaynaklanan zararlardan uretici sorumlu tutulamaz.

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

Cihazin belirtilen alanlar disinda galistiriimasi ya da depolanmasi da amag
disi kullanim olarak degerlendirilir. Bu tlrden kullanimlardan dogan
hasarlardan uretici sorumlu degildir.

Ortam havasinin sicakhk arahgi:
- igletme esnasinda: -10°Cila+40°C (14 °Fila104 ° 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. arindiriimig olmalidir
Deniz seviyesinden yukseklik: 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 kurallar" bolimund okumus,
anlamis ve bunu imzasiyla onaylamisg,

- taleplere uygun is sonuglari konusunda egitimli kisilerin cihaz lzerinde
galismasi isletme sahibinin yikimlulagua altindadir.

Personelin glvenlik bilinciyle ¢alisip calismadigi dizenli araliklarla kontrol
edilmelidir.



Personelin
yukiimliilukleri

Ag baglantisi

Hatali akim
koruma salteri

Kendini koruma
ve ¢alisanlarin
korunmasi

Cihazda ¢alismakla yakimld tim kisiler, calisma 6ncesinde

- is guvenligi ve kazalar dnleme konusunda temel kurallara uymakla

- bu kullanim kilavuzunu, ézellikle "Guvenlik kurallar" béliminu 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 gugll cihazlar akim tliketimleri 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.
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NOT! Ag baglantisinin glivenli bir topraklamaya sahip olmasina
dikkat edilmelidir

Yerel belirlemeler ve ulusal yonetmelikler bir cihazin elektrik sebekesine
baglanmasi s6z konusu oldugunda bir hatali akim koruma salterini gerekli
kilabilir.

Uretici firma tarafindan cihaz igin tavsiye edilen hatali akim koruyucu salter
tlrd teknik verilerde belirtilmistir.

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

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

- sebeke ve kaynak akimindan kaynaklanan elektriksel tehlike

|
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- artan gurdltu Kirliligi




Guriiltii emisyon
degerlerineiligkin
bilgiler

Zararl gazlar ve
buharlardan
kaynaklanan
tehlike
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- zararl kaynak dumani ve gazlar

Kaynak islemi 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

- pagasiz 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 i¢in
kulaklik takin.

&
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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 zararli kaynak dumani, gurGlta 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 yiUkte izin verilen
maksimum ¢alisma noktasina uygun olarak ¢alisma sonrasi soguma
evresinde 80dB(A)'dan duslk bir maksimum ses siddeti seviyesi (ref. 1pW)
Uretir.

Ydénteme ve ortama gore degisiklik gosterdigi icin, isyeri 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.

Kaynak esnasinda ortaya ¢ikan duman sagliga zararl gazlar ve buharlar
icerir.

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 gazlari
- solumayin
- uygun araglarla galisma alanindan tahliye edin.

Yeterli taze hava girisi saglayin.

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

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

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




Kivilcimdan
kaynaklanan
tehlike

Sebeke ve kaynak
akimindan
kaynaklanan
tehlikeler

Asagidaki bilesenler digerlerine nazaran kaynak dumaninin zararlilik
derecesinden sorumludur;

- |s parcasi igin teskil edilen metaller

Elektrotlar

Yuzey kaplamalari

Temizleyiciler, yag gidericiler ve benzerleri

Bu nedenle listelenen bilesenlere iligkin uygun malzeme guvenligi veri
sayfalarini ve Uretici verilerini g6z 6niinde bulundurun.

Alev alabilir buharlar (6rn. solvent buharlar) 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 sénduriculeri hazir bulundurun.

Kivileim ve sicak metal parcalari kiiglk catlak ve deliklerden bile etraftaki
alanlara ulasabilir. 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.

g |

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

Elektrik carpmasi ¢ok tehlikelidir ve oldiricl 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 tUm metal pargalar da gerilim altinda bulunur.

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

Kisisel korunma ve ¢alisanlarin korunmasi igin toprak ya da toprak potansiyeli
karsisinda bulunan yeterli sekilde yalitiimis, kuru altlik ya da kapak saglayin.
Altlik ya da kapak, tim bolgeyi 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 gérmis ya da yetersiz Olgllere
sahip kablolari ve iletim hatlarini derhal yenileyin.

Kablolari ya da iletim hatlarini ne gévde ne de gdvde pargalari etrafina
dolamayin.

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

iki giic kaynaginin elektrotlari arasinda, érnegin bir giic kaynaginin iki kat
bosta galisma gerilimi ortaya gikabilir. Her iki elektrot potansiyeline ayni anda
temas edince muhtemelen hayati tehlikeye neden olabilir.

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

11



Kagak kaynak
akimlari

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

Cihaz, koruyucu iletken igermeyen bir sebekede ve koruyucu iletken kontagi
olmayan bir prizde calistinldigi 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.

Kullaniimayan 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 anlaglilir bir uyari levhasi ile glivenceye alin.

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

|||—/l

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

Asagida belirtilen uyarilar dikkate alinmazsa, kagak kaynak akimi olugmasi
mumkuandur, 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 bélicd, cift bashkl yuva vb. kullaniminda, asagidakilere dikkat edin:
Kullanilmayan torg / elektrot tutucu elektrotu bile gerilim tasir. Kullanilmayan
torg / elektrot tutucu icin yeterli dizeyde yalitilmig 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.

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

- bunun disindaki bolgelerde performansi etkileyen ve tahrip
edici arizalara yol agabilir.

Emisyon sinifi B olan cihazlar:

- yerlesim ve sanayi bolgeleri igin 6ngoérilen emisyon sartlarini
saglarlar. Bu durum enerjinin umumi bir algak gerilim
sebekesinden temin edildigi yerlesim bolgeleri igin de gegerlidir.

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



EMU ile ilgili
onlemler

EMA ile ilgili
onlemler

Ozel tehlike
noktalar

()

Bazi 6zel durumlarda normlarda belirtilen emisyon sinir degerleri
aslimamasina ragmen 6ngdrilen uygulama alanina yénelik bazi etkiler ortaya
cikabilir (6rn. kurulumun yapildi§i 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 gevresindeki ekipmanlarin ulusal ve uluslararasi yonetmeliklere
uygunlugunu test edin ve degerlendirin. Cihazdan etkilenebilecek arizali
ekipmanlara érnekler su sekildedir:

- Guavenlik ekipmanlari

- Sebeke, sinyal ve veri aktarim hatlari

- EDV ve telekominikasyon ekipmanlari

- Olgme ve kalibre etme ekipmanlari

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

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

3. Espotansiyel baglantisi

4. g pargasini 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 taglyanlar

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

- Kaynak kablolari ve torcun baslk/gévde kisimlari arasindaki mesafe
guvenlik nedeniyle mimkin oldugunca buyuk tutulmalidir

- Kaynak kablosunu ve hortum paketlerini sirtinizda tagimayin ve vicut ve
vucut pargalari etrafina sarmayin

Elleri, saclari, giysi parcalarini ve aletleri hareketli parcalardan uzak tutun,
ornegin:

- Vantilatorler

- Digliler

- Makaralar

- Akslar

- Tel makaralari ve kaynak telleri

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

Kapaklar ve yan parcgalar sadece bakim ve onarim ¢alismasi esnasinda
acilabilir / uzaklastirilabilir.

13
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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 ig parcasina dokunmayin - yanma
tehlikesi.

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

Yuksek ¢alisma sicakhgi 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.

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

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

Cihazlar 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.

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

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

Cihaz tasima kayisi ya da tagima tutamagi ile techiz edilmisse, bu 6zellikle
elle tasima yapmaya yarar. Ving, forklift ya da diger mekanik kaldirma araglari
vasitasiyla tasima yapmak icin, tasima kayigi uygun dedgildir.

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

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

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



Kaynak
sonuglarinin
bozulmasi

Koruyucu gaz
tiipleri nedeniyle
tehlike

Kurulum yerinde
ve tagima
esnasinda
giivenlik
tedbirleri

Kaynak sisteminin dogru ve givenli 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 igerigi< 25 mg/m?

Gerektigi takdirde, filtre kullaniimahdir.

f NOT! Ozellikle halkalarda kirlilik tehlikesi mevcuttur

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

Sikistirilmis gaz igeren koruyucu gaz tiplerini, asiri isiya, mekanik soklara,
capada, ciplak atese, kivilcima ve arka kargi koruyun.

Koruyucu gaz tuplerini dikey monte edin ve devrilmemesi icin kilavuza goére
sabitleyin.

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

Torcu asla koruyucu gaz tiplne asmayin.

Koruyucu gaz tupine asla bir elektrotla dokunmayin.

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

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

Koruyucu gaz tlpu vana ile agilirsa, ylzinuzl agizdan 6teye gevirin.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tipUndn vanasini kapatin.

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

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

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

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

Kurum igi talimatlar ve kontroller yardimiyla ¢calisma alani ¢gevresinin daima
temiz ve ferah olmasini saglayin.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen koruma derecesinde
kurulmal ve ¢alistiriimalidir.

Cihaz kurulumunda, cihaz gevresinde 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) bosluk olmasini
saglayin, bdylece sogutma havasinin serbestce iceri akmasini ve digari
clkmasini saglamis olursunuz.

Cihazi tagsima esnasinda, gecerli ulusal ve bolgesel direktiflere ve kaza
onleme kurallarina uyuldugundan emin olun. Bu 6zellikle tagima ve sevk
esnasinda olusan hasarla ilgili direktifler icin gecerlidir.
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Normal igletim
durumunda
glivenlik
onlemleri

Bakim ve onarim
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Cihaz her tasindiginda, sogutucu maddeyi tamamen bosaltin ve asagidaki
bilesenleri demonte edin:

- Tel surme

- Tel makarasi

- Koruyucu gaz tupU

isletmeye almadan énce, tasima sonrasinda cihazi hasar agisindan gorsel
olarak kesinlikle kontrol edin. Devreye alma dncesi olasi hasarlar egitimli
servis personeli tarafindann onariimalidir.

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

- operator ya da Uguncu Kigiler icin hayati tehlike,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari

- cihazla verimli galisma acgisindan tehlike mevcuttur.

Cihazi devreye almadan dnce tam fonksiyonlu olmayan glvenlik
ekipmanlarini onarin.

Guvenlik tertibatlarini asla baypas etmeyin ya da devre digi birakmayin.

Cihazi devreye almadan 6nce kimsenin risk altinda olmadigindan emin olun.

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

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

Cihazlarimizda kullaniimak Gizere 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 gegersizdir.

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

Artik kullanilmayan sogutucu maddeyi ulusal ve uluslararasi kurallara uygun
olarak profesyonel sekilde atida ¢ikartin. Sogutucu madde givenlik bilgi
formunu servis noktanizdan ya da Ureticinin internet sayfasindan elde
edebilirsiniz.

Sogutulan tesiste her kaynak baslangicindan énce sojutucu madde
seviyesini kontrol edin.

Disaridan satin alinan pargalarin, strese dayanikli ve guvenlik kosullarini
yerine getirecek sekilde tasarlanmis 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.



Teknik glivenlik
denetimi

Atik yonetimi

Giivenlik igareti

Veri yedekleme

Telif hakki

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

Uretici, ayni 12 aylik zaman arali§i iginde bir glic 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

- enazindan her on iki ayda bir.

Teknik guvenlikle ilgili denetimler icin uygun ulusal ve uluslararasi standartlara
ve direktiflere uyun.

| 3¢

Teknik guvenlikle ilgili denetimlere ve kalibrasyona yonelik 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 kullanilmig elektrikli aletler ayri olarak toplanmak ve ¢evresel koruma
gergevesinde geri kazanima yonlendiriimek zorundadir. Kullanilmis cihazinizi,
saticiniza iade edin ya da yerel ve yetkili toplama ve imha etme sistemi
hakkinda bilgi edinin. Bu AB direktifinin géz ardi edilmesi, ¢cevreniz ve
sagliginiz Gzerinde potansiyel bazi etkilerin ortaya ¢ikmasina yol agabilir!

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

Fronius International GmbH, cihazin 2014/53/EU y6netmeligine uygun
oldugunu belirtir. AB Uygunluk bildiriminin komple metnine asagidaki internet
adresinden ulasabilirsiniz: http://www.fronius.com

CSA uygunluk isareti ile isaretlenmis cihazlar, Kanada ve ABD igin 6nemli
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 hazirlandidi tarihte gecerli olan teknik duzeyi
yansitmaktadir. Degisiklik yapma hakki saklidir. Kullanim kilavuzunun igerigi,
aliciya hicbir hak vermez. lyilestirme dnerileri ve kullanim kilavuzundaki
hatalara yoénelik bilgilendirmeler igin tesekkur ederiz.
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Genel Bilgiler






Genel bilgi

Cihaz konsepti

Calisma prensibi

Kullanim alanlan

TPS 320i, TPS 400i ve TPS 500i ve TPS
600i MIG/MAG elektrik kaynaklari tama-
men dijital hale getirilmis, mikro iglemci
kontrolll, invertere sahip elektrik kayna-
klaridir.

Modiiler tasarimi ve kolay bir sekilde sistem
genisletme ekipmani sunmasi yuksek du-
zeyde bir esneklik saglar. Cihazlar her 6zel
duruma uyumlu hale getirilebilir.

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 dlgulur, degdisikliklere aninda tepki
verilir. Kontrol algoritmalari istenilen hedef durumun devamliligini saglar.

Bunlarin sonucunda:

- Kusursuz bir kaynak prosesi,

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

Cihazlar ticari alanda ve endustride kullaniimaktadir: klasik ¢elikle manuel ve
otomatiklestiriimis uygulamalar, ¢inko kapli saclar, krom/nikel ve aliminyum.

Elektrik kaynaklari sunlar igin tasarlanmistir:
- Otomotiv ve yan sanayisi,

- Makine ve raylh tasit imalati,

- Kimya tesis ingaati,

- Alet yapimi,

- Tersaneler vb.
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Cihaz lizerindeki
uyari notlari
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Kuzey Amerika Ulkelerinde (ABD ve Kanada) kullanilan CSA uygunluk isareti tagiyan gug
kaynaklarinda uyari ve guvenlik sembolleri bulunur. Bu uyari notlari ve giivenlik sembolleri
yerlerinden c¢ikartilmamali ya da bunlarin tGzeri kapatiimamalidir. Notlar ve semboller, mal
ve can kaybina yol agabilecek hatali kullanimlara karsi sizi uyarir.

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

© Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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.

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.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.

© Insulate yourself from work and ground. @ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
© Do not touch live electrical parts. before touching parts.

® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.
’ FUMES AND GASES can be hazardous.
f © Keep your head out of the fumes.
=

M{,H

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

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 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.

® \entilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® |nstallation et raccordement de cette machine
Py manufacturer s instructions for materials used. :j doivent etre conformes a tous les pertinents.
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
© Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.

® Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
® Do not weld on closed containers. etre ala tension de soudage.

f'-\\.zlf ® Do not weld near flammable material.
. “'—“\ ® Watch for fire: keep extinguisher nearby.
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Anma degerleri plakasindaki guvenlik sembolleri:

& Kaynak yapma tehlikelidir. Asagidaki temel kosullar yerine getirilmelidir:
- Yeterli diizeyde kaynak yapma kalifikasyonu

- Uygun koruma ekipmani

- llgisi olmayan personelin uzak tutulmasi

Burada tarif edilen islevleri, asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve
anladiktan sonra kullanin:
- bu kullanim kilavuzu
- basta guvenlik kurallari olmak Uzere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlari



Kaynak yontemleri, prosesler ve kaynak
karakteristik egrileri

Genel bilgiler

Kaynak
karakteristik
egrileri

MIG/MAG darbeli
sinerjik kaynagin
kisaca
tanimlanmasi

MIG/MAG
standart sinerjik
kaynagin kisaca
tanimlanmasi

Birbirinden ¢ok farkl malzemeleri efektif olarak isleyebilmek i¢in, TPSi glic kaynaklarinda
farkli kaynak yéntemleri, prosesler ve kaynak karakteristik egrileri mevcuttur.

Malzeme ve koruyucu gaz kombinasyonuna gore, ilave malzeme seciminde farkl proses
agisindan optimize edilen kaynak karakteristik egrileri mevcuttur.

Malzemenin yanindaki ek isaret, kaynak karakteristik egrisinin nasil kullanilacagina iligskin
bilgi verir:

universal Alsagelmis kaynak igleri igin karakteristik egriler

dynamic konsantre arkli yiksek kaynak hizlari i¢in karakteristik egriler
root etkili arkli kok pasolari igin karakteristik egriler

PCS Pulse Controlled Sprayarc

Konsantre darbeli arktan kisa bir sprey arka dogrudan gegis. Darbeli
arktan standart arka gegisin avantajlari, bir karakteristik egride bir
araya getirilir.

MIG/MAG darbeli sinerjik

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi, kontrolli metal gegisine sahip bir darbeli ark prosesidir.
Bu sirada ana akim fazinda enerji aktarimi arkin sadece kararli yanmasini saglayacak ve
is pargasinin ylzeyi bir 6n 1Isinmaya tabi tutulacak kadar azaltiimaktadir. Darbe akimi
evresinde dozu tam olarak ayarlanmis bir akim darbesi, bir kaynak malzemesi damlasinin
hedef dahilinde ¢ézilmesini saglamaktadir.

Bu prensip az ¢apakli bir kaynak islemi ile tim glg¢ araliginda kusursuz bicimde ¢alismayi
garanti etmektedir, ¢iinkl bir damlanin es zamanli olarak patlamasiyla yasanan
istenmeyen kisa devreler ve bununla birlikte ortaya ¢gikan kaynak ¢apagi neredeyse
onlenmektedir.

MIG/MAG standart sinerjik

MIG/MAG standart sinerjik kaynagdi, asagidaki ark bigimlerine sahip olan tim gig araligi
Uzerine bir MIG/MAG kaynak prosesidir:

Kisa ark
Damlacik gegisi, kisa devre sirasinda duslk glic araliginda gercgeklesir.

Gegis arki
Kaynak damlacigi, kaynak telinin ucunda buydr ve orta gii¢ araliginda daha kisa devre
sirasinda aktarilir.

Sprey arki
Yuksek gli¢c aralijinda kisa devreden muaf bir malzeme aktarimi gergeklesir.
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PMC prosesinin
kisa tanimlamasi

LSC/LSC
Advanced
proseslerininkisa
tanimlamasi

SynchroPuls
kaynagin kisaca
tanitiimasi

24

PMC = Pulse Multi Control

PMC, hizl veri islemli, kesin proses durum tespitli ve iyilestiriimis damlacik transferine
sahip bir darbe arkli kaynak prosesidir. Kararli bir ark ve istikrarli bir kaynak nifuziyeti
sirasinda daha hizli kaynak mimkundar.

LSC = Low Spatter Control

LSC, yeni ve az gapakl bir kisa ark prosesidir.
Kisa devre koprisunun agilmasindan 6nce, akim dusurallr ve tekrar atesleme oldukga
dusuk kaynak akimi degerlerinde gerceklestirilir.

LSC Advanced

LSC Advanced Prozess icin TPS 400i LSC ADV gl kayagi gereklidir.

TPS 400i LSC ADV gug¢ kaynagi, akim rediiksiyonunu hizlandirir ve LSC 6zelliklerini
iyilestirir. LSC Advanced Prozess, oncelikle biylk kaynak devresi endiktanslarinda
uygulanir.

SynchroPuls buttn prosesler (standart / darbeli / LSC / PMC) icin kullanilir.
Kaynak gucundn iki calisma noktasi arasindaki dongusel degisikligi sayesinde
SynchroPuls ile pulsu bir dikis goriuntisu ve slrekli olmayan bir isi girdisi elde edilir.



Sistem bilesenleri

Genel Gug kaynaklari farkh sistem bilesenleri ve opsiyonlari ile galistirilabilir. Gl¢ kaynaklarinin
kullanim alanina bagli olarak prosedurler optimize edilebilir, kullanim ve isletim
basitlestirilebilir.

Genel bakig
B
=z
(1) Sogutma Uniteleri Buna ek olarak:
(2)  Gug kaynaklari - Torg
. . . - Sasi ve elektrot kablosu
(2a TPS 400i LSC ADV gui¢ kaynagi - Tozfiltresi
(3) Robot aksesuari - Ek akim soketleri
(4) Baglanti hortum paketleri
(5) Tel stirme Uniteleri
(6) Tel stirme Unitesi tespit yuvasi
(7) Tasima arabasi ve gaz tlipu
tutucusu
Opsiyonlar

OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector
Opsiyon olarak ikinci bir SpeedNet baglanti soketi

Tesis montaji sirasinda gig¢ kaynaginin arka tarafina monte edilir (ama gug¢ kaynaginin
on tarafina da monte edilebilir).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
Birden fazla SpeedNet baglanti soketinin gerekmesi halinde kullanilan opsiyon.

ONEMLI!OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet opsiyonu, OPT/i TPS 2. SpeedNet Connector
opsiyonuyla birlikte ¢calistirlamaz. Eger OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector opsiyonu gli¢
kaynagina monte edilmisse sokilmelidir.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet opsiyonunun genigletilmesi

Sadece OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet ile birlikte kullanim mumkindur, gi¢ kaynagdi
basina en fazla 2 adet
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OPT/i Safety Stop
PL d opsiyonu
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OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
Bir CU 1400 sogutma unitesi kullanilirken TPS 320i - 600i gl¢ kaynaklarina OPT/i TPS
2. NT241 CU1400i opsiyonu monte edilmelidir.

OPT/i TPS motor beslemesi +
Kaynak sisteminde 3 veya daha fazla tahrik motoru galistirilirsa, OPT/i TPS motor
besleme opsiyonu + TPS320i - 600i glic kaynaklarina monte edilmelidir.

OPT/i TPS toz filtresi

ONEMLI! OPT/i toz filtresi opsiyonunun TPS 320i - 600i gii¢ kaynaklarinda kullaniimasi,
devrede kalma oraninin dugurilmesine baghdir!

OPT/i TPS 2. Plus soketi PC
2. Gug kaynaginin 6n tarafinda opsiyon olarak (+) akim soketi (Power Connector)

OPT/i TPS 2. Topraklama soketi
2. Gug kaynaginin arka tarafinda opsiyon olarak (-) akim soketi (Dinse)

OPT/i TPS 2. DINSE Plus soketi
2. Gug kaynaginin arka tarafinda opsiyon olarak (+) akim soketi (Dinse)

OPTI/i TPS 2. topraklama soketi PC
2. Gug kaynaginin arka tarafinda opsiyon olarak (-) akim soketi (Power Connector)

OPT/i Tekrarlayici
Baglanti hortum paketi veya gu¢ kaynagindan tel sirmeye baglantilar 50 m'nin Gstinde
oldugunda sinyal glglendirici

ONEMLI! Giivenlik fonksiyonu OPT/i Safety Stop PL d EN ISO 13849-1:2008 + AC:2009'a
gore 3. kategori olarak gelistirilmistir.

Bunun igin, giris sinyalinin iki kanalli beslenmesi sarttir.

iki kanalli sistemin (6rn. kisa devre baglantisiyla) kdpriilenmesi yasaktir ve PL d kaybina
yol agar.

Fonksiyon tanimi

OPT/i Safety Stop PL d opsiyonu, PL d'den sonra gii¢ kaynadinin emniyet durusunu
kontrol edilen kaynak sonuyla garantiler.
Emniyet fonksiyonu Safety Stop PL d her baslatmada otomatik bir test gerceklestirir.

ONEMLI! Bu otomatik test, emniyet stopu fonksiyonlarinin kontrol ediimesi igin, en az yilda
bir kez tekrarlanmalidir.

Eger 2 giristen en az birinde gerilim diserse, Safety Stop PL d o andaki kaynak ¢calismasini
durdurur; tel stirme motoru ve kaynak gerilimi kapatilir.

Gug¢ kaynagi bir hata kodu verir. Robot araylizii veya veriyolu sistemi Gizerinden iletisim
devam eder.

Kaynak sistemini tekrar baslatmak igin, gerilim tekrar beslenmelidir. Tetik, ekran veya
arayuz araciligiyla bir hata onaylanmalidir ve kaynak starti yeniden verilmelidir.

Her iki girisin es zamanli olmayan kapatiimasi (> 750 ms) sistem tarafindan kritik,
onaylanmayacak hata olarak verilir.

Gug kaynagi, surekli kapali kalir.

Sifirlama, gli¢ kaynaginin kapatilmasi/agiimasi vasitasiyla gergeklestirilir.



Kumanda elemanlari, baglanti
noktalari ve mekanik bilesenler






Kumanda paneli

Genel

Givenlik

Kumanda paneli

Kaynak yapma icin gerekli parametreler ayar digmesi araciliiyla kolayca secilebilmekte
ve degistirilebilmektedir.
Parametreler kaynak islemi sirasinda ekranda gosterilmektedir.

Sinerjik fonksiyon nedeni ile parametre degisikligi sirasinda diger parametreler de birlikte
ayarlanir.

e NOT! Donanim yazilimi giincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim

kilavuzunda agiklanmamis fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum s6z 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

a1y

MIG pulse 2 ik
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No. Fonksiyon
(1) USB baglantisi
USB cubuklarini, sebeke kablosu icermeyen sabit diskleri vs. baglamak igin
ONEMLI! USB baglantisi kaynak devresinde galvanik olarak ayrilmamaktadir. Bu
nedenle, bagka bir cihaz ile elektrik baglantisi kuran cihazlar USB baglantisina
baglanmamalidir!
(2) Dondiirme ve basma fonksiyonuna sahip ayar diigmesi
Ogelerin segilmesi, degerlerin ayarlanmasi ve listelerde kaydirarak gezinmek igin
(3) Ekran (dokunma fonksiyonuna sahip)
- ekrana parmaklarla dokunarak elektrik kaynaginin dogrudan kontrol edilmesi
icindir
- degerlerin kontrol edilmesi i¢indir
- menude gezinmek i¢indir
(4) Tel siirme tusu
Kaynak telinin tor¢ hortum paketine gazsiz ve akimsiz surtlmesi igindir
(5) Gaz kontrol tusu

Basing dugurucide 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.




Baglantilar, salterler ve mekanik bilesenler

Gii¢ kaynagi TPS
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No. Fonksiyon

(1) Sebeke salteri
gu¢ kaynagini devreye almak ve devreden ¢ikarmak icin

(2) Kontrol paneli kapagi
kontrol panelini korumak igin

(3) Ekrana sahip kontrol paneli
elektrik kaynagini kullanmak igin

(4) Bayonet kilit mekanizmali (-) akim soketi
sunlarda kullanilir:
- MIG/MAG kaynagi durumunda sasi kablosunun baglanmasi
(5) Kor kapak
Bayonet kilit mekanizmasina sahip ikinci (+) akim soketi opsiyonu igin
ongorulmustir
(6) Kor kapak
ikinci SpeedNet baglantisi opsiyonu igin éngérilmustir
(7) Kor kapak
ikinci SpeedNet baglantisi opsiyonu igin éngérilmustir

(8) Bayonet kilit mekanizmali (+) - akim soketi (Power Connector)
sunlarda kullanihr:
- MIG/MAG kaynaginda baglanti hortum paketinden gelen gli¢ kablosunun
baglanmasi

(9) SpeedNet baglantisi
Baglanti hortum paketini baglamak igin kullanilir

(10)  Ethernet baglantisi
(11)  Gerilim azalticisina sahip sebeke kablosu
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No. Fonksiyon
(12) Kor kapak
Bayonet kilit mekanizmasina sahip ikinci (-) akim soketi opsiyonu igin
ongorulmastar
ikinci (-) akim soketi su islevi karsilamaktadir:
- MIG/MAG kaynaginda baglanti hortum paketinin kutup degistiriciye
baglanmasi (6rn. 6zlU tel kaynagi igin)
(13) Kor kapak

ikinci SpeedNet baglantisi veya robot arayiizii opsiyonu igin éngérilmustir
RI FB Inside/i




Kumanda konsepti






Giris olanaklari

Genel

Ayar diigmesinin
cevrilmesi/
basiimasiyla giris
yapma

NOT! Donanim yazilimi giincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim
kilavuzunda agiklanmamis fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum s6z 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 guvenlik kurallari olmak tzere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlari

Elektrik kaynaginin kontrol panelinde asagidaki giris imkanlari bulunmaktadir:
- Ayar digmesinin ¢evrilmesi/basiimasiyla giris yapma

- Digmelere basarak giris yapma

- Ekrana dokunarak giris yapma

Doéndurme ve basma fonksiyonuna sahip ayar digmesi, 6gelerin secilmesi, degerlerin
ayarlanmasi ve listelerde kaydirarak gezinme iglevini gérmektedir.

Ayar diigmesini dondiirme

@

Ekranin ana bolimindeki 6geleri se¢me:

- Saga dondurme igslemi bir sira igindeki bir sonraki 6geyi isaretler.

- Sola dondirme iglemi bir sira igindeki bir sonraki 6geyi isaretler.

- Dikey bir listede saga dondirme islemi alttaki 6geyi, sola dondirme islemi Ustteki
Ogeyi isaretler.

Degerleri degistirme:

- Saga dondurme islemi ayarlanacak degeri artirir.

- Sola déondirme igslemi ayarlanacak degeri azaltir.

- Ayar digmesinin yavasga dondurilmesi ayarlanacak degerin yavasca degismesini
saglar, orn. kusursuz ince ayarlar igin.

- Ayar digmesinin hizlica dondirtlmesi ayarlanacak degerin ylksek oranda
degistiriimesini saglar, bu sayede degerdeki buytk degisiklikler hizli bir bigimde
yapilabilir.

Tel hizi, kaynak akimi, ark boyu diizeltmesi vs. gibi bazi parametrelerde ayar dugmesinin
dénduirulmesiyle degistirilen deger, ayar digmesine basmaya gerek kalmadan otomatik
olarak alinir.

Ayar diigmesine basin

N

Orn. bir kaynak parametresinin degerini degistirmek igin isaretlenen égeler alinir.

Belirli parametrelerin degerlerinin alinmasi.
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Diugmelere

basarak giris Digmelere basiimasiyla asagidaki fonksiyonlar devreye girer:

yapma
Tel surme tusuna basilarak kaynak teli gaz ve elektrik kullanilmadan torg
hortum paketine suralur.
Gaz kontrol tusuna basildiginda 30 s boyunca disariya gaz akisi olur. Tusa
-\? tekrarli basarak islem zamanindan énce sonlandirilir.
Ekrana - Ekrana dokunmak
dokunarak giris :
- navigasyon,
yapma

- fonksiyonlarin aciimasi,
- opsiyonlarin segilmesi islevini saglar

Ekrandaki bir 6geye dokunup, bu 6ge segildiginde 6ge isaretlenmis olur.
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Ekran ve durum satiri

Ekran

Tel siirme hizi

2
m/dak
I
(3) (4)
No. Fonksiyon
(1) Durum satiri
sunlar hakkinda bilgi icerir:
- guncel olarak ayarlanmis kaynak yontemi
- mevcut olarak ayarlanmis isletim modu
- mevcut olarak ayarlanmis kaynak programi (malzeme, koruyucu gaz ve tel
capi)
- mevcut hatalar
- saat ve tarih
(2) Solda bulunan yan gubuk
Solda bulunan yan gubuk su digmeleri icerir:
- Kaynak yapma
- Kaynak ydntemi
- If_’roses parametresi
- Onayarlar
Solda bulunan yan gubuk ekrana dokunarak kullanilir.
(3) Gergeklesen deger gostergesi
Kaynak akimi, kaynak gerilimi, tel sirme hizi
(4) Ana boliim
Ana béliumde kaynak parametreleri, grafikler, listeler veya navigasyon dgeleri
gosterilir. Uygulamaya goére ana bolim farkli sekilde bélimlendirilip 6gelerle
doldurulur.
Ana bolim
- ayar digmesi ile
- ekrana dokunarak kullanilir.
(5) Sagda bulunan yan cubuk
Sagda bulunan yan gubuk, solda bulunan yan gubukta secilen digmeye bagli
olarak asagidaki gibi kullanilabilir:
- uygulama ve fonksiyon diigmelerinden olusan fonksiyon ¢ubugu olarak
- 2. mend seviyesinde navigasyon igin
Sagda bulunan yan gubuk ekrana dokunarak kullanilir.
(6) HOLD gostergesi

Her kaynak sonunda kaynak akiminin ve kaynak geriliminin mevcut gercek
degerleri kaydedilir ve HOLD g0stergesi yanar.
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Durum satin

38

&N ' g ‘ AlMg 5 00:11

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 22.06.12
@ (3) | @ |
Durum satiri segmentlere bolinmus olup asagidaki bilgileri igerir:

(1) Mevcut olarak ayarlanmis kaynak prosesi
(2) Mevcut olarak ayarlanmis isletim tiirG

(3) Mevcut olarak ayarlanmis kaynak programi (malzeme, koruyucu gaz ve tel ¢api)

(4) saat ve tarih



Kurulum ve igsletmeye alma






Kaynak isletimi icin minimum konfigurasyon

Genel bilgi

Gaz sogutmali
MIG/MAG kaynagi

Su sogutmal
MIG/MAG kaynagi

TIG DC Kaynagi

Ortiilii elektrot
kaynagi

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
- Koruyucu gaz kaynagi

- Telsurme

- Baglanti hortum paketi

- Kaynak teli

- Gug kaynagi

- Sogutma Unitesi

- Sasikablosu

- MIG/MAG torcu, su sogutmali
- Koruyucu gaz kaynagi

- Tel surme

- Baglanti hortum paketi

- Kaynak teli

- Monte edilen OPT/i TPS 2 opsiyonlu gu¢ kaynagi. Pozitif soket
- Sasi kablosu

- TIG gaz vanasi torcu

- Koruyucu gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

- Uygulamaya bagli olarak ilave malzeme

- Monte edilen OPT/i TPS 2 opsiyonlu glg¢ kaynagi. Pozitif soket
- Sasikablosu

- Kaynak kablolu elektrot tutucu

- Ortull elektrotlar
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Kurulumdan ve isletmeye almadan once

Givenlik

Amaca uygun
kullanim

Kurulum
hiikimleri

Ag baglantisi

42

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

Gulg 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 se¢iminde
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 icin tasarlanmigtir.

- Nominal akimi 3 x 575 V olan cihazlar sadece topraklanmis yildiz noktasina sahip t¢
fazl sebekelerde kullaniimahdir.

- Sebeke kablosu veya fisi cihaz modeliniz igin uygun degilse, bunlar ulusal standartlara
uygun olarak kalifiye personel tarafindan monte edilmelidir.

- Sebeke hattinin sigortasi Teknik Veriler'de belirtiimistir.

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



Jenerator igletimi

Sistem
bilesenlerine ait
bilgiler

Gug kaynagi jeneratér icin uygundur.

Gerekli jeneratdr glicinin ayarlanmasi igin gli¢c kaynaginin maksimum goérindr gicu
Simaks gereklidir.
Gug kaynaginin maksimum gorinur glcl Sy ks SU Sekilde hesaplanir:

3 fazli cihazlar: 1 fazli cihazlar:
S1maks = Mmaks X U1 x\3 S1maks = Mmaks X U1

Cihaz performans tabelasi veya teknik verilere gore l44ks V& U4

Jeneratdrtin gerekli gorinur glicti Sgey asagidaki el karari formul ile hesaplanir:

SGEN = S1maks X 1,35

Kaynak islemi tam glgle yapilmadiginda daha klguk bir jeneratdr kullanilabilir.

ONEMLI! Jeneratériin gériiniir giicii Sgey glic kaynaginin maksimum gérinir gliciinden
S1maks daha kiigtk olmamalidir!

3-fazli jeneratdrlerde 1-fazl cihazlar igletildiginde belirtilen jeneratdr gérinur gucunin
cogunlukla sadece jeneratdrin tim t¢ fazinda mevcut olabilecedi dikkate alinmalidir.
Gerektigi takdirde jeneratorin tek fazli durumdaki gtictine iligkin bilgileri jenerator
Ureticisinden alin.

NOT! Jeneratorin verilen gerilimi, sebeke gerilimi toleransi araliginin hi¢ bir
zaman altina dismemeli veya Ustline gikmamalidir. Sebeke gerilimi tolerans
bilgisi "Teknik Ozellikler" bélimiinde yer almaktadir.

Asagida belirtilen calisma adimlari ve islemler, asagdidaki birbirinden farkh sistem
bilesenlerine ydnelik bilgiler icerir:

- Tasima arabasi

- Sogutma Uniteleri

- Tel surme unitesi tespit yuvalari

- Tel sirme Uniteleri

- Baglanti hortum paketleri

- Torg

- vb.

Sistem bilesenlerinin montajina ve baglantisina ydnelik ayrintili bilgileri sistem
bilesenlerinin ilgili kullanim kilavuzlarindan elde edebilirsiniz.
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Sebeke kablosunu baglayin

Genel bilgiler Sebeke kablosu bagl degilse, devreye alma dncesinde baglanti gerilimine uygun bir
sebeke kablosu monte edilmelidir.
Elektrik kaynagina 12 - 30 mm (0,47 - 1,18 in.) kablo ¢aplarina uygun, evrensel bir gerilim
azaltici monte edilmigtir.

Diger kablo kesitleri i¢in uygun gerilim azaltmalar belirlenmelidir.

E:Ililsz:]rrr::ig Gug kaynag Sebeke gerilimi Kablo kesiti
sebeke kablosu ABD / Kanada* Avrupa
TPS 320i /nc 3x400V AWG 12 4G25
3x460V AWG 14 4G25
TPS 320i /MV/nc 3x230V AWG 10 4G4
3x460V AWG 14 4G25
TPS 320i /600V/nc ** 3 x 575V AWG 14 -
TPS 400i /nc 3 x400V AWG 10 4G4
3x460V AWG 12 4G4
TPS 400i /MV/nc 3x230V AWG 6 4G6
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 400i /600V/nc ** 3 x 575V AWG 12 -
TPS 500i /nc 3x400V AWG 8 4G4
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 500i /MV/nc 3x230V AWG 6 4G10
3x460V AWG 10 4G4
TPS 500i /600V/nc ** 3 x575V AWG 10 -
TPS 600i /nc 3x400V AWG 6 4G10
3x460V AWG 6 4G 10
TPS 600i /600V/nc ** 3 x575V AWG 6 -
* ABD / Kanada i¢in kablo turi: Cok sert kullanim
> CE isaretsiz gu¢ kaynagi; Avrupa'da bulunmamaktadir
AWG = American wire gauge (= kablo kesitine dair Amerikan 6lgusu)
E:Sﬁ)k;nu DIKKAT! Kisa devre nedeniyle can kaybi ve maddi hasar tehlikesi.

Hicbir damarl u¢ manson kullaniimadigi takdirde, faz iletkenleri veya faz
iletkenleri ile koruyucu iletken arasinda kisa devre meydana gelebilir.

izole edilmis sebeke kablosunda tiim faz iletkenleri ve koruyucu iletkene damarli
u¢c manson takin.

baglama - genel

f NOT! Bir sebeke kablosunun bir cihaza takilmasi yalnizca ulusal normlar ile
yonetmelikler gozetilerek ve sadece kalifiye personel tarafindan yapiimalidir!

ONEMLI! Koruyucu iletken, faz iletkenlerinden yakl. 30 mm (1,18 in.) daha uzun olmalidir.
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TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC ADV'nin
devreye alinmasi

Givenlik UYARI! Elektrik carpmasi 8ldiriicii olabilir. Giig kaynagi kurulum sirasinda

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

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

- Gilg kaynagi sebekeden ayrilmis durumda iken

Genel bilgiler TPS 320i / 400i / 500i / 600i ve TPS 400i LSC ADV gli¢ kaynaklarinin devreye alinmasi
manuel, su sogutmal MIG/MAG kullanimina dayal olarak tanimlanir.

Asagidaki resimler, her bir sistem bileseninin yapisi hakkinda genel bir fikir verirler.

Her bir islem adimina yonelik ayrintili bilgileri sistem bilesenlerinin ilgili kullanim
kilavuzlarinda bulabilirsiniz.
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TPS 320i / 400i /
500i / 600i:
Sistem
bilesenlerini
olusturma (Genel
goriiniim)
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TPS 400i LSC
ADV:

Sistem
bilegenlerini
olusturma (Genel
goriiniim)
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Baglanti hortum
paketinin gerilim
azalticisini
sabitleyin

Baglanti hortum
paketini baglama

50

Gerilme azalticiyi tagima arabasina sabitleyin Gerilme azalticiyi tel siirme (nitesine sabitleme

NOT! Gaz sogutmali sistemlerde sogutma Unitesi bulunmaz. Gaz sogutmali
sistemlerde sogutucu madde baglantisi iptal edilir.

Baglanti hortum paketini gli¢c kaynagina ve sogutma Baglanti hortum paketini tel beslemesine baglama
linitesine baglama
* sadece tel siirme Unitesine sogutucu madde
bagdlantilari takili oldugu ve su ile sogutulmus baglanti
hortum paketi mevcut oldugunda



Gaz tlipiini
baglayin

Sasi baglantisi
olusturma

UYARI! Devrilen gaz tipleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi. Gaz
tlplerini duz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin. Gaz siselerini

devrilmeye kargi emniyete alin.

Gaz sisesi Ureticisinin givenlik yonetmeliklerini dikkate alin.

[1]

[~]

[ [ & [

Gaz tiplnt tasima arabasina sabitleme

[~

=]

Gaz tlipUnU tasima arabasinin tabani
Uzerine yerlestirin

Gaz tuplnu tip kemeri vasitasiyla gaz
sisesinin Ust bolgesine (ancak boyun

bolgesinden tutturmayin) devriimeme-
siicin sikica tutturun

Gaz tupunin koruyucu bashgini ¢i-
kartin

Etrafindaki kiri uzaklastirmak igin gaz
tipUndn vanasini hafifgce agin

Basing dugurucudeki contayi kontrol
edin

Basing dusurlclyu gaz tipu Uzerine
dondurerek yerlestirin ve sikin

Baglanti hortum paketinin koruyucu
gaz hortumunu gaz hortumu vasitasiy-
la basing dusuricuye baglayin

Sasi kablosunu (-) akim soketine takin
ve sabitleyin

Sasi kablosunun diger ucuyla is
pargasi ile baglanti olusturun
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MIG/MAG torcunu
tel siirme
unitesine
baglama
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TUm kablo, iletim hatlari ve hortum pa-
ketlerinin hasarsiz ve dogru sekilde
izole edilmis oldugunu kontrol edin

Tel tahriki kapagini agin

Tel makarasindaki gergi kaldiracini
acin

Dogru bicimde donatiimis torcu, isaret
yukari gelecek sekilde 6n taraftan tel
suirme Unitesinin tor¢ baglantisina itin
Tel makarasindaki gergi kaldiracini ka-
payin

Su ile sogutulmus torglarda:

Sogutucu madde 6n akis kismina (ma-
vi) sogutucu madde 6n akis hortumunu
baglayin

Sogutucu madde arka akis kismina
(kirmizi) sogutucu madde arka akis
hortumunu baglayin

Tel makarasi kapagini kapayin

Tdm baglantilarin sikica yapilip yapil-
madigini kontrol edin



Diger igslemler

Asagidaki islem adimlarini tel sirme Unitesinin kullanim kilavuzu uyarinca gergeklestirin:
Besleme makaralarini tel stirme Unitesine yerlestirin

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

Kaynak telini iceri sokma
Temas basincini ayarlama

o] [2][«]  [N][2]

Freni ayarlama

ONEMLI! Uretici firma, kaynakta iyi netice almak igin, ilk devreye alma sirasinda ve kaynak
sistemindeki her degisiklikte bir R/L dengesi uygulamayi tavsiye eder.R/L dengesiyle ilgili
ayrintili bilgileri "Kaynak Isletimi" bélimiindeki "Proses parametreleri" kismindaki "R/L
dengesi" alt basliginda bulabilirsiniz (Sayfa102).
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Kaynak isletimi






MIG/MAG isletim modlari

Genel bilgi

Semboller ve
Anlamlari

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 tGizere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlar

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

a “ohy Y

Tetige basin Tetigi tutun Tetigi birakin
GPr
Gaz 6n akisi
I-S

Start akimi fazi: Kaynak baslangicinda yuksek isi kaybina ragmen ana malzemeyi hizli
Isitma

t-S

Start akimi suresi

A:S
Ark uzunlugu dizeltimi baslangici

SL1
Slope 1: Start akiminin kaynak akimi seviyesine kadar strekli disirtlmesi

I

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

I-E

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

t-E

Son akim suresi

A:E
Ark uzunlugu dizeltimi sonu

SL2
Slope 2: Son akimin kaynak akimi seviyesine kadar surekli disurilmesi

GPo
Son gaz akisi

Proses parametreleri bolimindeki parametrelerin ayrintili agiklamasi
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2 tetik modu

4 tetik modu

Ozel 4 tetik modu

Ozel 2 tetik modu
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"2 tetik modu" igletim modu sunlar igin uy-
gundur

- Puntalama isleri

- Kisa kaynak dikigleri

- Otomatik ve robot isletim

"4 tetik modu" isletim modu daha uzun kay-
nak dikigleri i¢in uygundur.

"Ozel 4 tetik modu" isletim modu dzellikle
aliminyum malzemelerle kaynak yapmak
icin uygundur. Aliminyumun yuksek isi ilet-
kenligi 6zel kaynak akimi prosesi tarafin-
dan dikkate alinir.

"Ozel 2 tetik modu isletim modu dzellikle
yuksek gug¢ araliginda kaynak yapmak igin
uygundur. Ozel 2 tetik modunda ark diisiik
glgle baslar, bu sekilde daha kolay bir ark
kararlihgi ortaya cikar.



MIG/MAG kaynagi

Giivenlik

MIG/MAG kaynag
- genel bakis

Elektrik kaynagini
agin

"MIG/MAG kaynagi" bolim( asagidaki adimlar kapsamaktadir:
- Elektrik kaynagini acin

- Kaynak prosesi ve igletim tlrinl segin

- Ek malzemeyi secin

- Kaynak ve proses parametrelerini ayarlayin

- Koruyucu gaz miktarini ayarlayin

- MIG/MAG kaynagi

NOT! Sogutma Unitesini kullanirken sogutma Unitesinin kullanim kilavuzundaki
glvenlik kurallarini ve isletim kosullarini dikkate alin.

|I| Sebeke kablosunu takin
|Z| Sebeke salterini - | - konumuna getirin

Kaynak sisteminde bulunan bir sogutma Unitesi ¢calismaya baslar.

ONEMLI! Uretici firma, kaynakta iyi netice almak icin, ilk devreye alma sirasinda ve kaynak
sistemindeki her degisiklikte bir R/L dengesi uygulamayi tavsiye eder.

R/L dengesiyle ilgili ayrintili bilgileri "Kaynak isletimi" bélimiindeki "Proses parametreleri"
kismindaki "R/L dengesi" alt basliginda bulabilirsiniz (Sayfa102).




Kaynak yéntemi Kaynak yénteminin ayarlanmasi
ve igletim
modunu ayarlayin

L 'L\ N t. | AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 22.06.12

Kaynak Proses
MIG/MAG pulse sinerjik
NN
\

Kaynak prosesleri

MIG/IMAG PMC

2= e\

10/

LN
L JQS
)
Proses n MIGIMAG Standart-Manuel
=

@\

On ayarlar

Cde

m Sol taraftaki yan gubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin

|Z| Sag taraftaki yan cubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin

Kaynak yonteminin 6zeti goruntilenir.

Gug kaynagi turtine veya yuklenen fonksiyon paketine gore farkli kaynak yontemleri
mevcuttur.

@ istenen kaynak yéntemini segin

isletim modunun ayarlanmasi

&N, L ¥ | AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm ‘ 22.06.12
Kaynak

«on\

Tetik modu

Proses par.

On ayarlar

I )

E Sag taraftaki yan gubukta "isletim modu" diigmesini segin
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ilave malzemeyi
segin

isletim modlarinin ézeti gériintilenir:
- 2 tetik modu

- 4 tetik modu

- Ozel 2 tetik modu

- Ozel 4 tetik modu

E istediginiz isletim modunu segin

ax\ 1§ |Amgs 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm 22.06.12

Kaynak

@R\ | -AIMg5
=12
Kaynak isl. - Il 1000/[1 Al’

- Referans Standard 2612
- Referans PMC 2624

Ek malzeme

[ ]
, Il .

Proses paX

) Referans Puls 2800

m Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "ilave malzeme" digmesini segin

ilave malzeme &zeti gériintiilenir.
E "Malzeme ayarlarini degistirme" digmesine dokunun

ilave malzeme yardimcisinin ilk adimi "ilave malzeme secgimi" gériintiilenir:
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&N 9§ |Amgs 00:18

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm 22.06.12

Karakteristik secimi

AlMg4,5Mn

AlSi 5

CrNi 13 4

E Ayar dugmesini gevirerek istediginiz ilave malzemeyi sec¢in

"lleri" diigmesine dokunun
(veya ayar digmesine basin)

ilave malzeme yardimcisinin bir sonraki adimi "Cap segimi" gériintilenir:

o\ 1§ |Amgs 00:18

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm 22.06.12
Tel capi secimi
AlMg 5

@R\ Puls, PMC, Standard

@ Ayar digmesini gevirerek dilediginiz tel capini segin

"lleri" digmesine dokunun
(veya ayar digmesine basin)

ilave malzeme yardimcisinin bir sonraki adimi "Gaz secimi" goriintilenir:
Il | d b ki ad "G " tal



ax\ 18 ‘AIMgS

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm ‘ 22.06.12

Gaz secimi
AlMg 5 1.2mm
@R\ Standard, Puls, PMC

‘ 11 100% Ar \

o I3

Ayar dugmesini gevirerek istediginiz koruyucu gazi segin
"lleri" diigmesine dokunun
(veya ayar digmesine basin)

ilave malzeme yardimcisinin bir sonraki adimi "Her kaynak yéntemi igin mevcut
karakteristik egrilerinin secimi" goruntulenir:

&N % ! ‘ AlMg 5 00:19

MIG pulse ot 11 100% Ar @ 12mm ‘ 22.06.12
Yonteme gore mevcut Karakteristik secimi il n 5
AlMg 5 1.2mm 11 100% Ar

@R\ Standard, Puls, PMC

Standard Q‘Q‘ 10 11 2612

| §< (1)M|

P 12 2917
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&N 9§ |Amgs 00:20

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm 22.06.12

Yonteme gore mevcut Karakteristik segimi
> Steel >1.2mm > M21Ar+15-20%C02
@R\ Standard, LSC, Puls, PMC

Standard dynamic 3/3 2630

Puls universal 1/2 2785 I

root 2/3 2767

PCS 2/2 2890

Her kaynak yéntemi icin mevcut karakteristik egrilerinin alternatif gériintiilenmesi, érn. gelik icin (universal, dyna-
mic, root ve PCS ek karakteristik egrileri isaretleriyle)

Eger ilave malzeme icin sadece bir karakteristik egri mevcutsa, her kaynak yonteminin
mevcut karakteristik egrileri gosterilmez. Dogrudan ilave malzeme yardimcisinin
onaylama adimi gdésterilir, 10-14 arasi islem adimlari devre disi kalir.

Ayar dugmesini gevirerek istediginiz kayak yontemini secin

|E istenen karakteristik egriyi secmek icin ayar diigmesine basin (mavi arka fon)
@ Ayar dugmesini gevirerek istediginiz karakteristik egriyi segin
@ Secilen karakteristik egriyi ayar digmesine basarak kaydedin (beyaz arka fon)

@ "Devam et" butonuna dokunun

ilave malzeme yardimcisinin onaylama adimi gériintiilenir:

&N 49§ |Amgs 00:19

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm 22,06.12

Tamamlama

Ayarlanacak karakteristik:
- AlMg 5

-1.2mm

- 11 100% Ar

Ozellikler

- Standard 2612
- Puls 3044

- PMC 2917

X




Kaynak
parametrelerini
ayarlayin

"Kaydet" digmesine dokunun
(veya ayar diigmesine basin)

Ayarlanmis ilave malzeme ve ilgili kaynak yonteminin karakteristik egrileri kaydedilir.

L 'L\ N t.' ‘ AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm 22.06.12

23.7V 13.3 m/dak

Q
QO
Kaynak is

1] Besleyici komut degeri

&N,

Proses par.

F—+-‘+2

On ayarlar

L]y

m Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak yapma" diigmesini segin
@ Ayar dugmesini gevirerek dilediginiz kaynak parametresini secin
@ Parametreyi degistirmek icin ayar digmesine basin

Parametre degeri yatay bir skala olarak gorintulenir:

Besleyici komut degeri

orn. tel siirme parametresi

Secilen parametre simdi degistirilebilir.
E Ayar dugmesini cevirerek parametreyi segin

Parametrenin degistirilen degeri hemen kabul edilir.

Sinerjik kaynakta tel siirme, sac kalinligi, kaynak akimi veya kaynak gerilimi
parametrelerinden biri degistirildigi takdirde, diger parametreler de hemen bu degisiklige
uyumlu hale getirilir.

@ Kaynak parametreleri genel 6zetine gecmek icin ayar dugmesine basin

Kullaniciya veya uygulamaya has ayarlar igin gerekirse kaynak sistemindeki proses
parametrelerini ayarlayin
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Koruyucu gaz
miktarini
ayarlayin

MIG/MAG kaynagi

66

Gaz tupunln vanasini agin
Gaz kontrol etme tusuna basin

[[=]

Gaz disa akar.

@ Manometre istediginiz koruyucu gaz miktarini goésterene kadar basing districinin
altindaki ayar vidasini dondurin

E Gaz kontrol etme tusuna basin

Gaz akisi durur.

@ ‘.“ AlMg 5 00:17

MIG pulse 2tetik | 11100%Ar @ 1.2mm 22.06.12

Kaynak

23.7V 13.3 m/dak

Besleyici komut degeri

o,

13.3
m/dak

On ayarlar
=

|I| Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak" digmesini segin

DIKKAT! Elektrik carpmasi ve disari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi

tehlikesi. Tetige basildiginda

- Torcu ylzinlizden ve vicudunuzdan uzak tutun

- Torcu insanlara dogru yoneltmeyin

- Kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir parcaya temas
etmediginden emin olun (6rn. mahfaza)

|Z| Tetige basin ve kaynak iglemini baglatin

Her kaynak sonunda kaynak akiminin, kaynak geriliminin ve tel sirme hizinin mevcut
gerceklesen degerleri kaydedilir - ekranda HOLD g0Ostergesi yanar.

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



MIG/MAG kaynak parametreleri

MIG/MAG Puls
sinerjik kaynagi
ve PMC kaynagi
icin kaynak
parametreleri

MIG/MAG Puls sinerjik kaynagi PMC kaynagi PMC kaynag icin "Kaynak yapma"
digmesinde kaynak parametreleri ayarlanabilmekte ve gdsterilebilmektedir:

Akim ")
Birim A
Ayar arahgi secilen kaynak yontemi ile kaynak programina bagh

Kaynak baglangicindan dnce programlanmis parametrelerden elde edilen bir referans
deger otomatik olarak goruntilenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gergeklesen deger
goruntilenir.

Gerilim
Birim V
Ayar aralgi secilen kaynak yontemi ile kaynak programina bagh

Kaynak baglangicindan dnce programlanmis parametrelerden elde edilen bir referans
deger otomatik olarak gorunttlenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gergeklesen deger
gOruntulenir.

Malzeme kalinhgi 7

Birim mm in.

Ayar araligi 0,1-30,0mm? 0,004 - 1,18 2
Tel siirme "

Birim m/dk. ipm.

Ayar araligi 0,5 - maks. 23 19,69 - maks 2)3)

Ark uzunlugu dizeltimi
ark uzunlugunu dizeltmek icindir;

Ayar araligi -10-+10
Fabrika ayari 0

- daha kisa ark boyu
0 notr ark boyu
+ daha uzun ark boyu

Darbe/dinamik diizeltme
Darbeli arki icin darbe enerjisi duzeltmek igindir

Ayar araligi -10 - +10
Fabrika ayari 0

- disutk damla transferi kuvveti
ndtr damla transferi kuvveti
yuksek damla transferi kuvveti
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MIG/MAG
standart sinerjik
kaynagi ve PMC
kaynagi igin
kaynak
parametreleri

68

MIG/MAG standart sinerjik kaynagi ve PMC kaynagi i¢in "Kaynak yapma" menl 6gesinde
asagidaki kaynak parametreleri ayarlanabilmekte ve goésterilebilmektedir:

Akim ")
Birim A
Ayar aralgi secilen kaynak ydntemi ile kaynak programina bagh

Kaynak baglangicindan dnce programlanmis parametrelerden elde edilen bir referans
deger otomatik olarak goérunttlenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gergeklesen deger
gOruntulenir.

Gerilim "
Birim V
Ayar araligi segilen kaynak ydntemi ile kaynak programina bagh

Kaynak baslangicindan dnce programlanmis parametrelerden elde edilen bir referans
deger otomatik olarak goéruntulenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gerceklesen deger
goruntulenir.

Malzeme kalinligi 1)

Birim mm in.
Ayar araligi 0,1 -30,0 mm 2 0,004 - 1,182
Tel siirme 1

daha sert ve saglam bir ark ayarlamak igin

Birim m/dk. ipm.
Ayar arahgi 0,5 - maks. 2 19,69 - maks 2

Ark uzunlugu diizeltimi

karakteristik egri veya sinerjik programda belirlenen ark uzunlugunun dizeltimine yarar;

Ayar arahgi -10 - +10
Fabrika ayari 0

- daha kisa ark boyu
0 nétr ark boyu
+ daha uzun ark boyu

Darbe/dinamik diizeltme
damlacik gecisi aninda kisa devre dinamiginin etkisi icindir

Ayar arahgi -10 -+10
Fabrika ayari 0

- daha sert ve daha kararli ark
notr ark
zayif ve az capakl ark




MIG/MAG MIG/MAG standart manuel kaynagi igin "Kaynak yapma" menl 6gesinde asagidaki

standart manuel kaynak parametreleri ayarlanabilmekte ve gdsterilebilmektedir:

kaynagi igin

kaynak . Gerilim

parametreleri
Birim V
Ayar aralgi secilen kaynak ydntemi ile kaynak programina bagh
Dinamik

damlacik gecisi aninda kisa devre dinamiginin etkisi icindir

Ayar arahgi 0-10

Fabrika ayari 0

0 daha sert ve daha kararli ark
10 zayIf ve az capakl ark

Tel siirme

daha sert ve saglam bir ark ayarlamaya yarar

Birim m/dk. ipm.
Ayar aralhgi 0,5 - maks. 2 19,69 - maks 2
Dipnotlarin 1) Sinerjik parametresi
aciklamasi Bir sinerjik parametresi degistirildigi takdirde, sinerjik fonksiyonu nedeniyle tim

diger sinerjik parametreleri de otomatik olarak ayarlanir.

Gergek ayar araligi kullanilan elektrik kaynagi ve kullanilan tel stirme Unitesi ile
birlikte secilen kaynak programina baghdir.

2) Gercgek ayar araligi secilen kaynak programina baglidir.
3) Maksimum deger kullanilan tel siirme tnitesine baglidir.
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EasyJob modu

Genel bilgiler EasyJob modu etkinken ekranda ek olarak 5 digme gosterilir ve bunlar maks. 5 ¢alisma
noktasinin hizlica kaydedilmesini saglar.
Bu esnada kaynak agisindna 6énemli glincel ayarlar kaydedilir.

EasyJob modunu
etkinlestirme a1y ‘ AlMg 5

MIG pulse 2 tetik

11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

Dil segenekleri Birimler | Standartlar

L :

YV o= il
Saat & Tarih EasyJobs

o
sistem verisi sine|z'| arakteristik
E= = il
On ayarlar

=0

Proses par.

[l

II' Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Goruntileme" digmesini segin
@ "EasyJobs" digmesini segin

Karsiniza EasyJobs modunu etkinlestirme/devre disi birakma sayfasi ¢ikar.

&N, ‘.. ‘ AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 22.06.12
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EasyJob calisma
noktalarini
kaydedin

E "EasyJobs a¢" digmesini segin

"EasyJobs a¢" dugmesine ait segme alaninda bir onaylama isareti goérandir.
E "OK" digmesine dokunun

EasyJobs modu artik etkin, ekranda 6n ayarlar gosterilir.

@ Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak" diigmesini segin

5 EasyJobs dugmeleri gorintdlenir.

@ ‘.“ AlMg 5 00:17

MIG pulse stetik | 11100%Ar @ 1.2mm 22.06.12

Kaynak

211 A 23.7V 13.3 m/dak

Tel siirme hizi

O,

13.3
mi/dak

On ayarlar

=)

NOT! EasyJob'lar, 1 - 5 gérev numaralariyla kaydedilir ve gérev modu vasitasiyla
da cagrilabilirler.
Bir EasyJob, ayni gérev numarasiyla kaydedilmis bir gérevin Uzerine kaydedilir!

Gilncel kaynak ayarlarini kaydetmek icin EasyJob dugmelerinden birini yaklasik 3
saniye basili tutun

Dugmenin 6nce boyutu sonra da rengi degisir. 3 saniye sonunda digme yesil yanar ve
etrafinda bir gerceve belirir.

Ayarlar kaydedilmistir. Son kaydedilmis ayarlar etkinlesmistir. EasyJob'un etkin oldugu
EasyJob dugmesindeki bir ¢arpi isaretiyle gosterilir.
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EasyJob-gcalisma
noktalariniekrana
getirme
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m ‘.. AlMg 5 00:17

MIG pulse stetik | 11100%Ar © 12mm 22.06.12

23.7V 13.3 m/dak

Kaynak prosesleri Tel siirme hizi

&R, g

—
I

On ayarlar

Kayitli bir EasyJob ¢alisma noktasinin ekrana getirilebilmesi icin ilgili EasyJob
digmesine kisaca dokunun (< 3 saniye)

Digmenin boyutu ve rengi degisir ve daha sonra da bir ¢arpi isareti belirir:

[1] <3 sec.

. - R P
Easy Job . Easy Job | EasyJob | EasyJob
g i 3

Bir EasyJob digmesine dokunduktan sonra ¢arpi isareti gérinmezse, bunun anlami bu
digmede bir galisma noktasinin kayitli olmadigidir.




EasyJob calisma Bir EasyJob ¢alisma noktasini silmek icin ilgili EasyJob diigmesini yaklasik 5 saniye
noktalarini silme boyunca basili tutun

Dugmenin

- Once boyutu sonra da rengi degisir;

- yaklasik 3 saniye sonra da bir gergeve gorunar;
Kayith ¢calisma noktasi Gzerine guncel ayarlar yazilir.

- yaklasik 5 saniye sonra kirmiziya déner (= sil).

EasyJob calisma noktasi silindi.

|I] > 5 sec.

* ... kirmiziya déndu
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Job modu

Genel bilgiler

Ayarlari gorev
olarak kaydetme

74

Gug¢ kaynaginda 1000 kadar gorev kaydedilebilir ve yeniden Uretilebilir.
Kaynak parametrelerinin manuel dékimi yapilmaz.
Gorev modu, bdylece otomatik ve manuel uygulamalarin kalitesini artirir.

Gorevlerin kaydedilmesi sadece kaynak modundan gergeklestirilebilir. Gérevlerin
kaydedilmesi sirasinda aktliel kaynak ayarlarinin yani sira proses parametreleri ve belirli
makine 6n ayarlari da dikkate alinir.

Gorev olarak kaydedilmesini istediginiz parametreleri ayarlama:
- Kaynak parametreleri

- Kaynak yontemi

- Proses parametresi

- gerekiyorsa makine 6n ayarlari

L\ % ‘cmimstwss 09:26

MIG pulse 4 tetik M12 Ar+2,5%C02 2 12mm 25.04.14

LEELS

- - 323 A 13.4 m/dak

Kaynak prosesleri m
ynakp Tel siirme hizi

9O,

Proses par.

13.4
m/dak

On ayarlar

I )

|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Gorev olarak kaydet" butonuna dokunun

Bos gorevlerin listesi goruntulenir.

ﬂ\ ‘.‘: |=ﬂmmuu wa [~ N ¥ 3 |=ﬂmmuu

G puine. A e

Bos liste Daha 6nce kaydedilmig gérevlerin, 6rnegin Easy-
Job'larin listesi



E "Devam et" butonuna dokunun

Bir sonraki bos gorev gosterilir.

an\ it ‘cmiws:mss 05:56

MIG pulse stk | M12Ar#2,5%C02 ? 12mm ‘ 28.04.14

Job numarasi seg

Job num.

E Ayar digmesini gevirerek istenen bellegi segin

Ayar digmesine basin
(veya "Devam et" butonuna dokunun)

Tus takimi gosterilir.

Job 1smi:

(1
x

(1) Durdurma tusu

(2) OK (onay) tusu

(3) Delete (silme) tusu

(4) Cursor (imleg) tusu geri
(5) Cursor (imleg) tusu ileri
(6) Buyuk/kiguk yazma tusu
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(7) Rakamlar / Ozel isaretler tusu
(8) Ara tusu

@ Tus takimi vasitasiyla bir gérev ismi girin

"OK" tusuna dokunu ve gorev ismini onaylayin
(veya ayar diigmesine basin)

isim kaydedilir; gérevin basariyla kaydedildigine iliskin onay gésterilir.

an\ it ‘cmimsusse 06:35

MIG pulse stk | M12 Ar+2,5%C02 ? 12mm 28.04.14

Job 10 - "left-side-up"

Cikmak igin "Sonlandir" butonuna dokunun
(veya ayar diigmesine basin)

NOT! Bir gorev kaydedilirken zaten dolu olan bir bellek segilirse, mevcut olan
gorevin Uzerine kaydedilmesi amaciyla bir guvenlik sorusu goéruntdlenir.



Kaynak gorevi -
Gorevleri gagirma

NOT! Herhangi bir gérevi géruntilemeden 6nce goreve uygun kaynak sisteminin
yapilandirildigindan ve kuruldugundan emin olun.

o\ 1y ‘ AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 22.06.12

Proses
MIG/IMAG standart sinerjik

U — N\ AL
) W

MIGIMAG LSC

Kaynak prosesleri

@
L — UK
L JOB §

Proses par. 1 :' Eﬁs Standart-Manuel
=
3

On ayarlar

o N O

m Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin
@ Sag taraftaki yan gubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin
@ "Gorev modu" butonunu segin

"Gorev modu" butonunun sec¢im kutusunda bir ¢carpi isareti (3) gértntilenir.
Gorev modu etkinlestirilmistir.
Ayrica "Kaynak gorevi" (2) ve en son ¢agrilan gorevin (1) bilgileri gOsterilir.

:rm E % 3 ‘cmiwstlsss

1 s
b e e e | 4

(1) 220612

Proses

(. N

E Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak gorevi" butonunu segin
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@GN\, $$ |cmiss/isse 07:02
MGpulse  ateik | M12Ar25%CO2 @ 1,2mm 28.04.14

Jobilelaynakc— Joh: left-side-up (4)

Y 314 A 26.6 V 12.3 m/dak (5)

Kaynak prosesleri

€N
[ — 9%

Ayar digmesini ¢evirerek "Gorev numarasi" kaynak parametresini se¢in (beyaz arka
fon)

istenen gérevi secmek icin ayar diigmesine basin (mavi arka fon)

Mol [

istenen gérev numarasini segmek igin ayar diigmesini gevirin (mavi arka fon)
Secilen gorevin ismi (4) gerceklesen deger gostergesinin Ust tarafinda gosterilir (5).

Secilen gérev numarasini ayar dugmesine basarak kaydedin (beyaz arka fon)
Kaynak islemini baslatin

][]

ONEMLI! Gérev modunda sadece "Gérev numarasi" parametresi degistirilebilir, bitiin
diger kaynak parametreleri sadece gorulebilir

Gorevi yeniden

dland @GR\, $$ |cmiissiisse 00:12
adlandirma MIG pulse atetik | M12 Ar+2,5%C02 @ 12mm 22.06.12

Kaynak

— 322 A 271V 13.3 m/dak

(((((;‘

Kaynak prosesleri -
yER Tel siirme hizi

0,
o

13.3

rm— m/dak

=)

Sag taraftaki yan gubukta "Gdrev olarak kaydet" butonuna dokunun
(Gorev modu olarak da islev gorir)

Gorev listesi goruntilenir.
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o\ i ‘cmimstwss 00:24

MIG pulse atetik | M12 Ar42,5%C02 ? 12mm 22.06.12

Job kaydet

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5
0010: left-side-up

Yeni job yarat

|Z| Ayar dugmesini gevirerek yeniden adlandirilan gorevi secin
@ "Gorevi yeniden adlandirma" butonuna dokunun

Tus takimi gosterilir.

Job ismi:

(1)
x m

(1) Durdurma tusu

(2) OK (onay) tusu

(3) Delete (silme) tusu

(4) Cursor (imleg) tusu geri

(5) Cursor (imleg) tusu ileri

(6) Biyuk/kigik yazma tusu

(7) Rakamlar / Ozel isaretler tusu
(8) Ara tusu

E Tus takimi vasitasiyla gorev ismini girin

"OK" tusuna dokunun ve degistirilen gérev ismini onaylayin
(veya ayar diigmesine basin)
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Gorev ismi degistirildi, gorev listesi goruntulenir.

o\ i ‘cmimstwsa 00:29

MIG pulse atetik | M12 Ar42,5%C02 2 12mm 22.06.12

Job kaydet

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

Wﬂ 0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5
0010: left-side-down I

@ Cikmak igin sol taraftaki yan ¢ubukta "Durdur" butonuna dokunun

Gorev silme LN ts ‘CrNilleBSE 00:12

MIG pulse atetik | M12 Ar42,5%C02 ? 12mm 22.06.12

Kaynak

- 271V 13.3 m/dak

Kaynak prosesleri m
o Tel siirme hizi

@R

[ — "

Proses par.

13.3
m/dak

On ayarlar

I )

Sag taraftaki yan gubukta "Gorev olarak kaydet" butonuna dokunun
(Gorev modu olarak da islev gorir)

Gorev listesi gorintuilenir.
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o\ it ‘cmimsusse

MIG pulse sretik | M12 Ar42,5%C02 @ 12mm

Job kaydet

Easyjob 1

Easyjob 2

Easyjob 3

: Easyjob 4

C__3 Easyjob 5

(L0

left-side-up

Yeni job yarat

|Z| Ayar dugmesini ¢evirerek silinecek gorevi secin
EI Sol taraftaki yan ¢ubukta "Gérev silme" butonunu segin

Gorev silmek icin gerekli glivenlik sorusu gosterilir.

Job sil?

Job 0010: left-side-up silmek
istiyor musunuz?

E Secilen gorevi silmek igin "Evet" tusuna dokunun

Gorev ismi silindi, gorev listesi goruntulenir.

00:24
22.06.12
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o\ i ‘cmimstwsa 00:29

MIG pulse atetik | M12 Ar42,5%C02 2 12mm 22.06.12

Job kaydet

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

Wﬂ 0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

Yeni job yarat I

E Cikmak igin sol taraftaki yan ¢ubukta "Durdur" butonuna dokunun

Gorevi ¢gagirma Gorevi gagir fonksiyonuyla, kaydedilen bir gérevin veya EasyJob'un bilgileri kaynak yapma
alanina yuklenir. Gorevin mukabil bilgileri kaynak parametrelerinde gésterilir ve kaynak
yapilabilir, degistirilebilir veya yeni goérev veya EasyJob olarak kaydedilebilir.

a&x\ 1§ |Amgs oot

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm 22.06.12

Kaynak

223 A 23.2V 13.3 m/dak

Tel siirme hizi

(-]
=
o
Proses par.

13.3
m/dak

On ayarlar

I )

Sag taraftaki yan gubukta "Gorev olarak kaydet" butonuna dokunun
(Gérev modu olarak da iglev gorur)

Gorev listesi goruntdlenir.
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M12 Ar+2,5%C02

o\ it ‘cmiwstlssa

@ 1.2mm

MIG pulse 4 tetik

0001: Easyjob 1
s [ 0002 Easyjob 2
i 0003: Easyjob 3
Job yiikle 0004: Easyjob 4
0005: Easyjob 5

iptal 3 0010: left-side-up f@

2
@ 12]

Yeni job yarat

|Z| Ayar dugmesini ¢evirerek cagrilacak gorevi segin
@ "Job ylkle" butonuna dokunun

Job yukleme bilgisi gosterilir.

ED ob yiike

Job 0010: left-side-up

Norrmal kaynak modunda yiiklenebilir.
Orada biitliin parametreleri degistirebilirsiniz.
Bu EasyJob veya Job olarak kaydedilebilinir.

¥

E "Evet" butonuna dokunun

Secile gorevin bilgileri kaynak yapma alanina yuklenir:

00:24
22.06.12

Job ismini

L. L.

ileri
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r
N, $s CrNi188/1886 ! 00:12
; M12 Ar+2,5%C02 ® 12mm |, 22.06.12
)

i 322 A 27.1V

Kaynak prosesleri .
ynakp Tel siirme hizi

o,
(-]

13.3
m/dak

&N
[ — 9%

Proses par.

On ayarlar

=)

Cagrilan gorevin bilgileri simdi kaynak yapilabilir (gérev modu degil), degistirilebilir veya
yeni gorev veya EasyJob olarak kaydedilebilir.

Job

optimizasyonu &ExX\ 1§ |amgs 12:55

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 11.05.15

Kaynak start /| sonu Gaz ayarlari

4

Proses ayarlari RIL dlcimii

4

E TIGIMMA Ayarlari Synchropulse

On ay§ optimize job

1] Bilesenler
=)

m Sol taraftaki yan ¢ubukta "Proses par." digmesini segin

Proses par.

|Z| "Job optimizasyonu" butonuna dokunun

En son optimize edilen Job'lere genel bakis goéruntilenir.
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o\ 1y ‘ AlMg 5

MIG pulse 2 tetik

12:55
11 100% Ar @ 1.2mm 11.05.15

Job: 0010 left-side-up

322 A 27.1V 13.3 m/dak

- P Kaynak parametreleri

P Kaynak-Start/ Kaynak-Sonul
P Proses kontrolii @

P Synchropulse

P Gaz ayarlari

@ Ayar digmesini gevirerek Job'u veya Job'un degistirilecek parametresini segin

Job ve job parametresi arasindaki se¢im "Job numarasi / Job parametresi" digmesine
dokunularak da gergeklesir.

Job segimi:

Ayar digmesine basin
Job numarasi mavi olarak gortinur ve artik degistirilebilir.

Degistirilecek Job'u segmek igin ayar garkini gevirin
Job'u degistirmek igin ayar digmesine basin

Job parametresi segimi:

Ayar digmesini gevirerek istediginiz parametre grubunu segin
Ayar digmesine basin

Segcilen parametre grubu acilir.

Ayar dugmesini gevirerek degistirilecek parametreyi segin
Ayar digmesine basin

Parametre degeri mavi olarak gorinir ve artik degistirilebilir.

Ayar dugmesini gevirin, deger degisimi derhal alinir
Baska parametre secgebilmek igin ayar diigmesine basin
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@GR\, 13§ |Amgs 1256

MIG pulse 2tetik | 11100% Ar @ 1.2mm 11.05.15

;ub;:“";um | Job: 0010 left-side-up

A
Letiottitess] L1c

P Kaynak parametreleri
¥ Kaynak-Start/ Kaynak-Sonu

|Start akimi 135 %
Start akimi ark boyu diiz. 0.0
Baslangi¢c akim zamani off
Egim 1 1.0 sn.
i -.'Inh
Egim 2 1.0 sn. Optimizeden Cile
Sonlandirma akimi 50 %

[5]

Orn.: Job no. 10 "left-side-up" dedistirilir, kaynak baslangici / kaynak sonu parametresi agik, parametre baslangi¢
akimi glincel olarak degistirilir

E Optimizasyon Job'unu sonlandirmak i¢in "Job optimizasyonunu sonlandir" digmesine
dokunun



TIG kaynagi

Giivenlik

Hazirhk

ONEMLI! TIG kaynagi icin giic kaynaginda OPT/i TPS 2. pozitif soket secenedi monte
edilmis olmali.

[1]
[2]
[3]
[4]
[5]
[6]

&[] [«]

Sebeke salterini - O - konumuna getirin

Sebeke fisini gikartin

MIG/MAG torcunu demonte edin

Sasi kablosunu (-) akim soketinden ¢ikartin

Sasi kablosu 2. (+) akim soketine takin ve sabitleyin

Sasi kablosunun diger ucuyla is parcasi ile baglanti olusturun

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

Basing diiglrlicliyu gaz tipindn (argon) Gzerine vidalayin ve sikin
TIG gaz vanasi torcunun gaz hortumunu basing disuriiciye baglayin
Sebeke fisini takin




TIG kaynagi

88

DIKKAT! Elektrik garpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi. Sebeke salteri

A - | - konumuna alinir alinmaz torcun tungsten elektrodu gerilim altinda bulunur.
Tungsten elektrotun insanlara veya elektrigi ileten ya da topraklanmis herhangi
bir pargaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vs.)

m Sebeke salterini - | - konumuna getirin

ONEMLI! Uretici firma, kaynakta iyi netice almak igin, ilk devreye alma sirasinda ve kaynak
sistemindeki her degisiklikte bir R/L dengesi uygulamay:i tavsiye eder.

TIG kaynagi

MIG/MAG pulse sinerjik

R

\ N QA

MIG/IMAG standart sinerjik

-\

Kaynak pro seslerE
MIGIMAG PMC

MIG/MAG LSC

2y I

Proses par. MIG/MAG Standart-Manuel

—
.
] .

On ayarlar

|Z| Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin
@ Sag taraftaki yan gubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin

Kaynak ydnteminin 6zeti gorintilenir.

- MIG/MAG Puls sinerjik kaynag!

- MIG/MAG Standart sinerjik kaynagi
- MIG/MAG PMC kaynak

- MIG/MAG LSC kaynak

- MIG/MAG standart manuel kaynak
- Ortiili elektrot kaynag:

- TIG kaynagi

- Job modu

E TIG kaynak ydntemini secin
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), glii¢ kaynaginin kumanda
panelindeki imkan dahilinde degistirilemez.

E' Sol taraftaki yan ¢ubukta "TIG kaynak yapma" digmesini segin

TIG kaynak parametreleri gorintilenir.



-\ ‘ 00:47

TG 22.06.12

TIG kaynagi

_h

Kaynak prosesleri

&N
P

[ JOB Y

Proses par.

On ayarlar

I )

@ Parametreyi degdistirmek i¢in ayar dugmesine basin

Parametre degeri yatay bir skala olarak géruntilenir:

Secilen parametre simdi degistirilebilir.

Ayar digmesini ¢evirerek parametreyi segin

Kullaniciya veya uygulamaya has ayarlar icin gerekirse kaynak sistemindeki proses
parametrelerini ayarlayin

(][]

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

El[&][«]

Kaynak iglemini baslatin (ark atesleme)
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Ark atesleme Ark ateslemesi is pargasinin tungsten elektroda temasi ile gergeklesir.

Gaz nozulunu atesleme yerine, tungsten elektrot ve
is parcasi arasinda 2-3 mm ya da 0,08 - 0,12 in.
mesafe olacak sekilde takin

Gaz nozulunu takin

Tungsten elektrot is par¢asina temas edene kadar
torcu yavasca dik duruma getirin

Parcaya temas ederek atesleme

Torcu yukari kaldirin ve normal konumuna dénduiriin
- ark ateslenir

E Kaynak islemini gerceklestirin

Ark ateslendi - kaynak islemi

Kaynak iglemini |I| TIG gaz vanasi torcunu ark sénene kadar is pargasindan yukari kaldirin.
sonlandirma
ONEMLI! Tungsten elektrodunun korunmasi igin, kaynak sonundan sonra korucuyu
gazin uygun bigcimde uzun akmasini saglayin ki Tungsten elektrodu yeteri derecede
sogusun.

|Z| TIG gaz vanasi torcundaki gaz kesme vanasini kapatin
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Ortiilii elektrot kaynagi

Giivenlik

Hazirlik

ONEMLI! Ortiilii elektrot kaynagi igin, PowerConnevtor'lu bir sasi kablosu gereklidir. Diger
sasi kablosu igin gli¢ kaynaginda OPT/i TPS 2. pozitif soket se¢genegi monte edilmis olmali.

[1]
[2]
[3]

[=] o] [2]

[~

Sebeke salterini - O - konumuna getirin
Sebeke fisini gikartin
MIG/MAG torcunu demonte edin

NOT! Cubuk elektrotlarin arti kutuba mi yoksa eksi kutuba mi kaynak
yapilmasi konusundaki bilgileri 6rtill elektrotlarin ambalajinda veya
baskisinda bulabilirsiniz.

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

Elektrot tutucu kablosunun bayonet elektrik fisini elektrot tipine gore zit polariteye
sahip bosta bulunan akim soketine takin ve déndUlrerek saga dogru sabitleyin

Sebeke fisini takin




Ortiilii elektrot

n DIKKAT! Elektrik garpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi. Sebeke salteri
kaynagi

- | - konumuna alinir alinmaz elektrot tutucudaki 6rtult elektrot gerilim altinda
bulunur. Ortiili elektrodun insanlara veya elektridi ileten ya da topraklanmis
herhangi bir pargaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vb.)

m Sebeke salterini - | - konumuna getirin

ONEMLI! Uretici firma, kaynakta iyi netice almak igin, ilk devreye alma sirasinda ve kaynak
sistemindeki her degisiklikte bir R/L dengesi uygulamay:i tavsiye eder.

MMA kaynagi

MIGIMAG pulse sinerjik MIGIMAG standart sinerjik

N K-8 L= O

Kaynak prosesler

MIGIMAG PMC MIGIMAG LSC ﬂ

&2 1 ™ O

Proses par. MIG/MAG Standart-Manuel

On ayarlar

&y NN -

|Z| Sol taraftaki yan ¢ubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin
@ Sag taraftaki yan gubukta "Kaynak yontemi" digmesini segin

Kaynak ydnteminin 6zeti gorintilenir.

Gulg kaynag turtine veya yuklenen fonksiyon paketine gore farkh kaynak yontemleri
mevcuttur.

E Elektrot kaynak yontemini segin

Kaynak gerilimi 3 saniyelik bir gecikme ile kaynak girisine uygulanir.

Ortiilii elektrotlu kaynak yéntemi secildiginde, gerekli durumlarda mevcut bir sogutma
Unitesi otomatik olarak devre digi birakilir. Bunu devreye almak mimkin degildir.

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

E Sol taraftaki yan ¢cubukta "MMA kaynagi" butonunu segin

Ortiilii elektrot kaynak parametreleri gorintilenir.
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Lo 11:28

20.11.14

MMA kaynag

F N\Lo

Kaynak prosesleri
ynaxp MMA ana akim
SN
A,

[ JOB ¥

Proses par.

On ayarlar

I )

E Ayar dugmesini ¢evirerek dilediginiz kaynak parametresini secin
Parametreyi degdistirmek icin ayar dugmesine basin

Parametre degeri yatay bir skala olarak goruntilenir:

MMA ana akim

Secilen parametre simdi degistirilebilir.

Ayar digmesini ¢evirerek parametreyi segin

Kullaniclya veya uygulamaya has ayarlar igin gerekirse kaynak sistemindeki proses
parametrelerini ayarlayin

Kaynak islemini baslatin
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Ortiilii elektrot
kaynagi i¢in ayar
parametreleri

94

Ortiilii elektrot kaynag! igin "Kaynak yapma" diigmesinde asagidaki kaynak parametreleri
ayarlanabilmekte ve gosterilebilmektedir:

Ana akim
Birim A
Ayar aralgi mevcut gi¢ kaynagina baghidir

Kaynak baglangicindan dnce programlanmis parametrelerden elde edilen bir referans
deger otomatik olarak goérinttlenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gergeklesen deger
gOruntulenir.

Start akimi

Curuf kalintilarini veya yetersiz erimeleri engellemek igin, ayarlanan kaynak akiminin %
0-200 arahigindaki bir start akimini ayarlamak icin.

Start akimu, ilgili elektrot tipine baghdir.

Birim %
Ayar araligi 0-200
Fabrika ayari 150

Start akimi, proses parametrelerinin altinda ayarlanmigs start akimi siresince etkindir.

Dinamik
Damlacik gegcisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmeye yarar

Birim -

Ayar arahgi 0-100

Fabrika ayari 20

0 zayif ve az capakl ark

100 daha sert ve daha kararli ark




Proses parametresi

Genel bakig

Kaynak
baslangici/
kaynak sonu igin
proses
parametreleri

"Proses par." meni 6gesi asagidaki segim olanaklarini igerir:
- Kaynak start / sonu

- Gazayarlari

- Proses ayarlari

- R/L dengesi

- TIG/MMA Ayarlar

- Synchropuls

- Bilegenler

- Job optimizasyonu

ax\ 1)

MIG pulse 2 tetik
Kaynak

AlMg 5
11 100% Ar

12:55
11.05.15

;\““\ Kaynak start / sonu

Kaynak prosesleri “

Proses ayarlari

Gaz ayarlari

RIL dlclimii

4

TIG/IMMA Ayarlari Synchropulse

optimize job
Bilesenler %

Kaynak baslangici ve kaynak sonu i¢in asagidaki proses parametreleri ayarlanabilmekte
ve gosterilebilmektedir:

Start akimi
MIG/MAG kaynaginda start akimini ayarlamak i¢indir (6rn. aliminyum kaynak bagslatma)

Birim % (kaynak akimindan)
Ayar araligi 0-200
Fabrika ayari 135

Ark uzunlugu diizeltimi baslangici
Kaynak baslangicinda ark uzunlugunu dizeltmek igindir

Birim % (kaynak geriliminden)
Ayar aralgi -10 - +10
Fabrika ayari 0

- daha kisa ark boyu
notr ark boyu
daha uzun ark boyu
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Start akimi siiresi
Start akiminin aktif olmasi gereken sireyi ayarlamak igindir

Birim S

Ayar araligi off/0,1-10.0
Fabrika ayari off

Egim 1

Start akiminin kaynak akimina dusuruldigu veya yikseltildigi streyi ayarlamak igindir

Birim S
Ayar arahgi 0-99
Fabrika ayari

Egim 2
Kaynak akiminin son krater akimina (son akim) disurialdiga veya yukseltildigi sireyi
ayarlamak igindir.

Birim S
Ayar aralgi 0-99
Fabrika ayari

Son akim

Son krater akimini (son akim),

a) kaynak sonunda isi birikimini dnlemek ve

b) son kratere aliminyum doldurmak amaciyla ayarlamak igindir

Birim % (kaynak akimindan)
Ayar araligi 0-200
Fabrika ayari 50

Ark uzunlugu diizeltimi sonu
Kaynak sonunda ark uzunlugunu dizeltmek icindir

Birim % (kaynak geriliminden)
Ayar aralgi -10 - +10
Fabrika ayari 0

- daha kisa ark boyu

0 nétr ark boyu
+ daha uzun ark boyu
Son akim

Son akimin aktif olmasi gereken slreyi ayarlamak igindir

Birim S

Ayar araligi off/0,1-10.0
Fabrika ayari off

SFI

SFI (Spatter Free Ignition - arkin kivilcim sagmadan ateslenmesi) fonksiyonunun
etkinlestiriimesi / devre disi birakilmasi igin

Birim -
Ayar aralgi off / on
Fabrika ayari off




Gaz ayarlari igin
proses
parametresi

SFl sicak atesleme
SFI atesleme kombinasyonuyla bir sicak atesleme suresinin ayarlanmasi igin

SFI ateslemesi sirasinda, ayarlanan sicak atesleme siresi iginde isletim modundan
bagimsiz olarak 1si girdisini yukselten ve bdylece kaynak baslangicindan itibaren daha
derin bir kayak nifuziyeti temin eden bir sprey ark fazi s6z konusu olur.

Birim S
Ayar araligi off /0,01 - 2.00
Fabrika ayari off

Tel geri gekme

tel geri gekme degerini (= telin geri hareketi ve bir slireden olusan kombinasyon degeri)
ayarlamak igindir

Tel geri gekme torcun donanimina baghdir.

Birim -
Ayar arahgi 0-10
Fabrika ayari 0

Atesleme akimi (manuel)
MIG/MAG standart manuel kaynak sirasinda atesleme akiminin ayarlanmasi igin

Birim A
Ayar aralgi 100 - 650
Fabrika ayari 500

Tel geri gekme (manuel)

MIG/MAG standart manuel kaynak sirasinda tel geri gekme degerini (= telin geri hareketi
ve bir stireden olusan kombinasyon degeri) ayarlamak igindir

Tel geri cekme torcun donanimina baghdir.

Birim -
Ayar araligi 0-10
Fabrika ayari 0

Gaz ayarlari icin asagidaki proses parametreleri ayarlanabilmekte ve gosterilebilmektedir:

Gaz on akisi
arki ateslemeden 6nce gaz akis sUresini ayarlamak i¢indir

Birim S
Ayar araligi 0-9,9
Fabrika ayari 0,1

Gaz son akisgi
Ark bitiminin ardindan gaz akis suresini ayarlamak igindir

Birim s
Ayar araligi 0-99
Fabrika ayari 0,5
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Proses kontrolii
icin proses
parametreleri

Yanma izi
stabilizatorii

98

Proses kontroli icin asagidaki proses parametreleri ayarlanabilmekte ve
gOsterilebilmektedir:

- Penetrasyon stabilizatéri

- Ark uzunluklar stabilizator

- Penetrasyon stabilizatdrl ve ark uzunluklari stabilizatéri kombinasyonu

Kaynak nifuziyeti stabilizator(, izin verilen maks. tel sirme hizi degisimini, kaynak
akiminin serbest tel mesafesi degistigi takdirde kaynak nifuziyetinin sabit veya dedismez
olmasini saglamak amaciyla ayarlamak igindir.

Yanma izi stabilizatéri parametresi, gi¢ kaynaginda WP PMC (Welding Process Puls
Multi Control) segenegi veya WP LSC (Welding Process Low Spatter Control) segenegi
etkinlestiriimisse mevcuttur.

Birim m/dk. (ipm)

Ayar araligi 0-10,0

Fabrika ayari 0

0 Yanma izi stabilizatort etkin degil.

Tel stirme hizi sabit kalir.

0,1-10,0 Yanma izi stabilizatéru etkinlestirildi.
Kaynak akimi sabit kalir.

Ornek uygulamalar

Yanma izi stabilizatéri = 0 m/dk. (etkin degil)

I TA]
v, [m/min]

y

¥
}

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

— ]
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

t[s]
nen xx ® ®

Kontak borusu mesafesinde (h) yapilan bir degisiklik, uzunca bir serbest tel mesafesi (s,)
nedeniyle kaynak devresinde bir diren¢ degisikligine yol agar.

Sabit ark uzunlugu igin sabit gerilim ayarlamasi, akim ortalama degerinin azaltilmasina
ve bdylece daha az bir kaynak nifuziyetine (x,) sebebiyet verir.




Yanma izi stabilizatér = n m/dk. (etkin)

IA]
v, [m/min]
A

|
|
|
|
[ |
|
|
|
|
|

.
t[s]
® ®

Yanma izi stabilizatoru icin bir degerin belirlenmesi, serbest tel mesafesi degisikliginde
(s4 ==>s,) blyuk akim degisikligi s6z konusu olmadan sabit bir ark uzunluguna yol acar.
Kaynak nufuziyeti (x4, X5) takriben ayni ve sabit kalir.

Yanma izi stabilizatort = 0,5 m/dk. (etkin)

I TA]
v, [m/min]
A

\_

|
l
/ 0,5 m/min |
|
|
|
|

o O o

Bir serbest tel mesafesi degisikliginde (sq ==> s3) kaynak akimini miimkuin oldugu kadar
disik tutmak igin, tel sirme hizi 0,5 m/dk. oraninda artirihr ve disaralir.

Verilen 6rnekte, ayarlanan 0,5 m/dk. (Pozisyon 2) degerine kadar, akim degisikligi
olmaksizin dengeleyici etki elde edilir.

| ... Kaynak akimi Vp ... Tel sirme
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Ark uzunluklari
stabilizatori

100

Ark uzunluklar stabilizatorii

Ark uzunluklar stabilizatérd, bir kisa devre ayari vasitasiyla kisa ve kaynak teknigi
acisindan avantajl arklari zorlar ve bunlari degisken serbest tel mesafesi veya harici
arizalar durumlarinda sabit tutar.

Ark uzunlugu stabilizatérl parametresi sadece gug¢ kaynaginda WP PMC opsiyonu
(Welding Process Puls Multi Control) acildigi takdirde kullanilabilir.

Birim - (stabilizatorin etkisi)

Ayar aralgi 0,0-2,0

Fabrika ayari 0,0

0,0 Ark uzunluk stabilizatért devre disidir.
0,1-2,0 Ark uzunluk stabilizatori etkindir.

Ark uzunluklari, kisa devreler meydana gelene kadar azaltilir.

Ornek uygulamalar

Ark uzunlugu stabilizatéri =0/0,5/2,0

@ Ark uzunlugu stabilizatéri = 0
@ Ark uzunlugu stabilizatéri = 0,5

@ Ark uzunlugu stabilizatéri = 2

- -
-

-

Ark uzunlugu stabilizatérinun etkinlestiriimesi, kisa devreler ortaya ¢ikana dek ark
uzunlugunu dasirur. Bu sirada, kisa devrelerin sikligi ayarlanir ve sabit tutulur.

Ark uzunlugu stabilizatérinun artiriimasi, ark uzunlugunu ilaveten kisaltilmasini
beraberinde getirir (L1 ==> L2 ==> L3). Kisa ve sabit olarak diizenlenmis bir arkin
avantajlari daha iyi kullanilabilir.




Penetrasyon
stabilizatorii ve
ark uzunluklan
stabilizatorii
kombinasyonu

Dikis tiru ve pozisyon degisikliginde ark uzunlugu stabilizatoru

Ark uzunlugu stabilizatéri etkin degil
Dikis turG veya kaynak pozisyonu

degisiklikleri kaynak neticesini olumsuz
etkileyebilir

Ark uzunlugu stabilizatorii etkin

Kisa devrelerin sayisi ve suresi
ayarlandidi icin, arkin 6zellikleri dikis turG
ve kaynak pozisyonu degisikliklerinde

ayni kalir.
| ... Kaynak akimi Vp ... Tel sirme U ... Kaynak gerilimi
* ... Kisa devrelerin sayisi
Ornek: Serbest tel mesafesi
Penetrasyon stabilizatorii olmadan ark Penetrasyon stabilizatoriiyle ark
uzunluklarn stabilizatori uzunluklar stabilizatoru

7.,

O RRARRRO S

Kisa bir arkin avantajlari, kisa devre Serbest tel mesafesi degisikligi halinde,
Ozelikleri ayni kaldidi igin, serbest tel kaynak nufuziyeti de etkin yanma izi
mesafesi degisikliginde de ayi kalir. stabilizatoriyle ayni kalir.

Kisa devre davranisi, ark uzunlugu
stabilizator vasitasiyla diizenlenir.

| ... Kaynak akimi vp ... Tel sirme U ... Kaynak gerilimi
* ... Kisa devrelerin sayisi As ... Serbest tel mesafesi
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R/L dengesi Kayna devresi direnci (R) ve kaynak devresi indUktansi (L) kaynak sisteminin agsagdidaki
bilesenlerinden biri degistirildiginde birbirini dengelemektedir:
- Tor¢ hortum paketleri
- Baglanti hortum paketleri
- Sasi kablosu, kaynak kablosu
- Telsurme
- Torg, elektrot tutucu
- PushPull Gniteleri

R/L dengesi i¢in gereken kosullar:

Kaynak sistemi komple kurulmus olmalidir: tor¢ ve tor¢ hortum paketli, tel beslemeli, kitle
kablolu, baglanti hortum paketli kapali kaynak devresi.

R/L dengesini saglama:

o\ 1§ |Amgs 12:55

MIG pulse 2tetik | 11100% Ar @ 12mm ‘ 11.05.15

Kaynak start | sonu Gaz ayarlari

Proses ayarlari RWﬁmu

1 7,

TIG/IMMA Ayarlari gy‘nchropulse

On ayarlar Optim ize jOb

Bilesenler
=l <

II' Sol taraftaki yan gubukta "Proses par." digmesini secin

|Z| "R/L dengesi" diigmesini segin

Kaynak devresi induktansi ve kaynak devresi direncine ait mevcut degerler gosterilir:
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m ‘.. AlMg 5 00:17

MIG pulse stetik | 11100%Ar © 12mm 22.06.12

R/L - dengelemesi

Giincel degerler

giincel direnc:

giincel endiiktans:

"lleri" diigmesine dokunun
(veya ayar digmesine ya da torg tetigine basin)

R/L dengesi yardimcisinin ikinci adimi gosterilir:

&N, ‘.. AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 etilc 11 100% Ar @ 12mm 22.06.12
R/L - dengelemesi i | E 3'4"8

Emniyetli kitle baglantisi kurun

(Kitle kiskaci ve malzeme arasindaki baglanti elemani temiz olmalidir!)

E Gosterilen talimatlar takip edin

ONEMLI! Sase pensesi ve is pargasi arasindaki temas temiz is pargasi yiizeyinde
gercgeklestiriimelidir.

[5] "lleri" digmesine dokunun
(veya ayar diigmesine ya da torg tetigine basin)

R/L dengesi yardimcisinin Ugtinct adimi gdsterilir:
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m ‘.. AlMg 5 00:17

MIG pulse stetik | 11100%Ar © 12mm 22.06.12

R/L - dengelemesi

Gaz nozulunu torctan cikarin

@ Gosterilen talimatlari takip edin

"lleri" diigmesine dokunun
(veya ayar digmesine ya da torg tetigine basin)

R/L dengesi yardimcisinin dérdiinct adimi gosterilir:

&N, .. AlMg 5 00:17

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 12mm 22.06.12
R/L - dengelemesi : il e n o

Torcun baglanti borusunu malzeme yiizeyi lizerine oturtun ve

torc tusuna veya "Devam™ tusuna basarak R/L dengelemesini baslatin.

Gdsterilen talimatlar takip edin

Tetige basin
(veya "lleri" digmesine dokunun ya da ayar digmesine basin)

Olglim bagaril bir bigimde yapildiktan sonra mevcut degerler gésterilir:



&N 49y |Amgs 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm 22.06.12

R/L - dengelemesi

RIL - 8lgiimii

Olgiim basariyla tamamlandi.

Direng: 5.3 mOhm
Endiiktans: 9.7 yH

"Bitir" digmesine dokunun
(veya ayar diigmesine basin)

TIG / elektrot TIG kaynak yontemi ve ortlli elektrot icin asagidaki proses parametreleri ayarlanabilir ve
ayari igin proses gOsterilebilir:
parametreleri

“ Ortiilii elektrot kaynagi igin proses parametreleri

Start akimi siiresi
Start akiminin aktif olmasi gereken sureyi ayarlamak igindir

Birim S
Ayar aralig 0,0-2,0
Fabrika ayari 0,5

Karakteristik egrisi
elektrot karakteristik egrisinin secimi i¢indir

Birim -IANV [ -
Ayar araligi I-constant / 0,1 - 20,0 / P-constant
Fabrika ayari I-constant
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con-20A/V (1)

Ortiili elektrot igin calisma gizgisi

(2) Arttinlmis ark boyunda 6rtili
elektrot icin calisma cizgisi

(3) Azaltilmis ark boyunda 6rtali
elektrot igin calisma cizgisi

(4) Segilen "l-constant" parametresi

icin karakteristik egri (sabit kaynak

- akimi)
| e — (5) Segcilen"0,1--20" parametresiigin
SN karakteristik egri (egimi
—t ; SNLLA I NN ayarlanabilir dusey karakteristik
0 100 200 300 400 | (A) egrisi)

(6) Segilen "P-constant" parametresi
icin karakteristik egri (sabit kaynak
glcu)

(7) Secilen karakteristik egride (4), ayarlanan dinamik igin érnek

(8) Secilen karakteristik egride (5) veya (6), ayarlanan dinamik igin érnek

|-constant

(sabit kaynak akimi)

0,1-20,0 AV

(e@imi ayarlanabilir
disey karakteristik

egrisi)

P-constant

(sabit kaynak gtici)

"l-constant" parametresi ayarlanirsa, kaynak akimi kaynak
geriliminden bagimsiz olarak sabit tutulur. Dikey bir
karakteristik egri (4) elde edilir.

"l-constant" parametresi 6zellikle rutil elektrotlar ve bazik
elektrotlar igin uygundur.

"0,1 - 20" parametresi vasitasiyla disey karakteristik egrisi
(5) ayarlanabilir. Ayarlama alani 0,1 A/ V'den (¢ok dik), 20
A/ V'ye (¢ok duz) kadar uzanir.

Duz bir karakteristik egri (5) ayari sadece seluloz elektrotlar
icin onerilir.

"P-constant" parametresi ayarlanirsa, kaynak glici kaynak
geriliminden ve kaynak akimindan bagimsiz olarak sabit
tutulur. Hiperbolik bir karakteristik egri (6) elde edilir.
"P-constant" parametresi 6zellikle sellloz elektrotlarin yani
sira hava karbon ark kesme i¢in uygundur.

Hava karbon ark kesme i¢in dinamigi "100" e ayarlayin.

(1) Ortlili elektrot igin galisma gizgisi

®)
uv) (a) | (2) Arttirlmis ark boyunda 6rtdili
o | G}\(G) elektrot igin calisma ¢izgisi
Ay @ (3) Azaltilmis ark boyunda 6rtili
0T S s elektrot igin galisma cizgisi
@K _2x— 1 S " .
0 4 BTN D) ™ (4)  Segilen "I-constant" parametresi
" ’/ (®) PPt icin karakteristik egri (sabit kaynak
/ ///~ o .) ak|m|)
S Py © (5)  Segilen"0,1--20" parametresiigin
10 f e karakteristik egri (egimi
R (7) ayarlanabilir diisey karakteristik
© o100 | 200 300 w0  A) egrisi)
(6) Segilen "P-constant" parametresi
I,-50% I, + Dynamik

icin karakteristik egri (sabit kaynak
gucu)



(8) Secilen karakteristik egride (5) veya (6), ayarlanan dinamik igin érnek
(9) Secilen karakteristik egride (5) veya (6) muhtemel akim degisimi - kaynak
gerilimine bagli olarak (ark boyu)

(a) Yuksek ark boyu durumunda g¢alisma noktasi
(b) Ayarlanan lykaynak akimi durumunda galigsma noktasi
(c) Dusuk ark boyu durumunda galisma noktasi

Cizilen (4), (5) ve (6) numarali karakteristik egriler, belirli bir ark boyuna, (1) numaral
¢alisma gizgisine uygun karakteristigi olan ortulu elektrot kullaniminda gecgerlidir.

Ayarlanan kaynak akimina (1) bagl olarak (4), (5) ve (6) numaral karakteristik egrilerin
kesisme noktasi (calisma noktasi), (1) numarali ¢galisma gizgisi boyunca kaydirilir.
Calisma noktasi gegerli kaynak gerilimi ve gecerli kaynak akimi hakkinda bilgi verir.

Sabit ayarlanan kaynak akiminda (l) calisma noktasi anlik kaynak gerilimine bagl
olarak (4), (5) ve (6) numaral karakteristik egriler boyunca gezinebilir. U kaynak gerilimi
ark boyuna baghdir.

Ark boyu 6rnegin (2) numarali calisma gizgilerine uygun olarak degisirse, (2) numaral
calisma gizgisine sahip ilgili (4), (5) veya (6) numaral karakteristik egrilerin kesisim
noktasi olan ¢alisma noktasi ortaya cikar.

(5) ve (6) numarali karakteristik egriler igin gecerlidir: Kaynak gerilimine bagh olarak (ark
boyu), sabit |, ayar degeri i¢in kaynak akimi (I) da daha kiiglk veya daha biyuk olacaktir.

Anti-Stick
Anti-Stick fonksiyonunun etkinlestiriimesi / devre disi birakilmasi igindir

Birim -
Ayar araligi off / on
Fabrika ayari on

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

Anti-Stick fonksiyonu ile tavlanmanin éntine gegilir. C')_(ti]li] elektrot yapismaya baslarsa
glc kaynagi kaynak akimini 1,5 saniye sonra keser. Ortulu elektrotu is pargasindan
cektikten sonra kaynak islemine sorunsuz bir sekilde devam edilebilir.

Kopma gerilimi
Kaynak igleminin ortult elektrodun hafifce kaldiriimasi vasitasiyla sonlandirilabilecegi bir
gerilim deg@erinin ayarlanmasi igindir

Birim \%
Ayar aralgi 20-90
Fabrika ayari 90

Ark uzunlugu, kaynak gerilimine baglidir. Kaynak islemini sonlandirmak igin, ortuli
elektrodu normalde belirgin sekilde kaldirmak gerekir. Kopma gerilimi parametresi
kaynak gerilimini ortuli elektrotu sadece hafif kaldirarak kaynak islemini halihazirda
sonlandirmaya izin veren bir dedere sinirlandirmayi saglar.

ONEMLI! Kaynak sirasinda kaynak islemi istenmeyen sekilde sik sik sonlandirilirsa,
Kopma gerilimi parametresini daha yuksek bir dedere ayarlayin.

107



108

E TIG kaynagi i¢in proses parametreleri:

Kopma gerilimi
Kaynak isleminin TIG torcunun hafif¢ce kaldiriimasi vasitasiyla sonlandirilabilecegi bir
gerilim degerinin ayarlanmasi igindir.

Birim \%
Ayar araligi 10,0 - 30,0
Fabrika ayari 14

Comfort Stop hassasiyeti
TIG-Comfort-Stop fonksiyonunun etkinlestiriimesi / devre digi birakilmasi igindir

Birim -1V
Ayar aralgi off/0,1-1,0
Fabrika ayari 0,8

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

Seyir:

|I| Kaynak yapma

|Z| Kaynak bitiminde torcu kisaca yukari kaldirin

Ark belirgin derecede uzatilir.

E Torcu indirin
- Ark belirgin sekilde kisalir
- TIG Comfort Stop fonksiyonu etkinlesti




E Torg yuksekligini koruyun

- Kaynak akimi rampa seklinde duser (asagi egim)
- Ark soner.

ONEMLI! Asagi egim 6nceden belirlenmistir ve
degistirilemez.

E Torcu is pargasindan yukari kaldirin

SynchroPuls igin SynchroPuls kaynagi igin asagidaki proses parametreleri ayarlanabilir:
proses
parametreleri o\ . 3 ‘ AMg 5 voran

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm ‘ 22.06.12

Synchropulse

| Synchropulse aktif on |

Tel slirme hizi 5.2 m/dak

Delta feeder 2.0 m/dak

Frekansi 3.0 Hz

Dutycycle 50 %

Ark boyu diiz.yiiksek 0.0

Ark boyu diiz. diisiik 0.0

Synchropuls
Synchropuls'u etkinlestirmek / devre disi birakmak igindir

Birim -
Ayar araligi off / on
Fabrika ayari off

(1)Tel siirme
Orta tel sirmenin ve bdylece SynchroPuls"ta kaynak gictnin ayarlanmasi igindir

Birim m/dk. (ipm)
Ayar aralgi 1,0 - 25,0 (40 - 985)
Fabrika ayari 5

109



110

(2) Tel siirme kaldirma mesafesi

Tel stirme kaldirma mesafesinin ayarlanmasi igindir:

SynchroPuls sirasinda ayarlanan tel sirme, sirayla tel siirme kaldirma mesafesi kadar
artirihir ve azaltilir. iigili parametreler tel siirme iinitesinin bu hizina/gecikmesine uygun
sekilde uyum saglar.

Birim m/dk. (ipm)
Ayar araligi 0,1-6,0(5-235)
Fabrika ayari 2,0

(3) Frekans F
SynchroPuls frekansini ayarlamak igindir

Birim Hz
Ayar arahgi 0,5-3,0
Fabrika ayari 3

(4) Duty Cycle (high)
Bir SynchroPuls periyodunda yiksek bir galisma noktasinin periyot suresini
agirhklandirmak igindir

Birim %
Ayar aralgi 10-90
Fabrika ayari 50

(5) Ark diizeltimi high
SynchroPuls i¢gin Ust galisma noktasinda ark uzunlugunu diizeltmek igindir (=ortalama tel
strme hizi arti tel siirme kaldirma mesafesi)

Birim -

Ayar araligi -10,0 - +10,0

Fabrika ayari 0

- daha kisa ark

0 dlzeltiimemis ark uzunlugu
+ uzun ark

(6) ark diizeltimi low

SynchroPuls i¢in alt galisma noktasinda ark uzunlugunu dizeltmek igindir (=ortalama tel
strme hizi eksi tel sirme kaldirma mesafesi)

Birim -
Ayar araligi -10,0 - +10,0
Fabrika ayari 0

- daha kisa ark
dizeltiimemis ark uzunlugu
uzun ark




Bilesenlere ait
proses
parametreleri

v, [m/min] 1/F (3)
4

25% 5%

()

()

(1) emmmmefameataccacecemcecacfomacbomcmccmaa ¥

()

(6)

T [s]

Orn. SynchroPuls, Devrede kalma Orani (high) = % 25

Bir kaynak sistemine ait sistem bilesenleri icin agagidaki proses parametreleri
ayarlanabilmekte ve gosterilebilmektedir:

Sogutma linitesi igletim tiirii

sogutma Unitesinin kapall veya acik olacagini ya da otomatik olarak ¢alisacagini
onceden ayarlamak igindir

Ayar araligi eco / auto / agik / kapali (sogutma Unitesine bagl)
Fabrika ayari auto

Akis sensorii filtreleme zamani

akis denetleyicinin uyarilma zamani ile uyari mesaji génderilmesi arasindaki zamanin
ayarlanmasi igindir

Birim
Ayar aralgi 5-25
Fabrika ayari

Tel besleme hizi
Kaynak telinin tor¢ hortum paketine suraldigu tel besleme hizini ayarlamak icindir

Birim m/dk. (ipm)
Ayar aralg min. - maks. (tel sirmeye bagl)
Fabrika ayari -
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TouchSensing hassasiyeti,

farkli is parcasi ylzeyleri ve olumsuz dis etkenler icin TouchSensing hassasiyetinin
ayarlanmasi igin

(TouchSensing = otomatik kaynakta dikis pozisyonunun bagli sensér gerilimiyle

bulunmasi)

Birim -

Ayar araligi 1-10

Fabrika ayari 1

1 bos ylzeyler icin saglam ve aksakliga karsi dayanikli

10 capakl ylzeyler icin, dlcime bagli daha yuksek aksaklik

hassasiyeti

TouchSensing sadece gli¢ kaynaginda uygun opsiyon mevcutsa calisir.

Atesleme zaman agimi
Emniyet sigortasina kadar tel boyu

Birim mm (in.)
Ayar araligi off /5-100 (0,2 - 3,94)
Fabrika ayari off

NOT! Atesleme zaman asimi islem parametresi bir glivenlik fonksiyonudur.
Ozellikle yiksek tel sirme hizlarinda emniyet sigortasina kadar surtlen tel
uzunlugu ayarlanan tel uzunlugundan farkl olabilir.

Calisma bigimi:

Tetige basildiginda gaz 6n akisi hemen baslar. Ardindan tel siriimu ve atesleme islemi
baslatilir. Ayarlanan, desteklenen tel boylarinda higbir akim akisi meydana gelmezse
sistem otomatik olarak kapanir.

Yeni bir deneme igin tetige tekrardan basin.
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On ayarlar






On ayarlar

Genel NOT! Donanim yazilimi giincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim
kilavuzunda agiklanmamis fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum s6z konusu
olabilir. Ayrica bazi resimler cihazinizdaki kontrol elemanlarindan biraz farkli
olabilir. Ancak bu kontrol elemanlarinin ¢alisma prensibi 6zdestir.

Genel bakis "On ayarlar" asagidaki secim olanaklarini barindirmaktadir:

"Gorintileme" digmesinin altinda
- Dil segenekleri

- Donanimlar

- Tarih & Saat

- EasyJobs

- Sistem verileri

- Karakteristik egriler

ax\ 18 ‘AIMgS

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar 2 12mm ‘ 11.05.15

Kaynak

Dil segenekleri

?’W

On ayarlar

Gy
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"Sistem" digmesinin altinda
- Bilgi

- Fabrika ayarlarina don
- Web sitesi sifresi

- lIsletim modu ayari *

o\ 1§ |Aamgs 1257

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm 11.05.15

Kaynak

— Fabrika ayarlarina
o don _

Kaynak prosesleri Sistem

website sifresi Mod Kurulumu

RN
P —

[ JOB ¥

Proses par.

On ayarlar

I )

*

Buton sadece gi¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa gosterilir.

Dil segeneklerini

ayarla — “ AlMg 5

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

e ELS
P Dil segene[gr " Birimler / Sdartlar
o\ o T

EasyJobs

Kaynak prosesleri

RN
P —

" OB |

Proses par. sinerjik karakteristik

On ayarlar

I )

|I| Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" digmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Goruntileme" digmesini segin
E "Dil secenekleri" dugmesini secin

Mevcut dillere ait bir genel bakis gérintlenir.
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Donanimin
ayarlanmasi

@R\ 1§ |Amgs 00:17

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm 22,06.12

E Ayar dugmesini cevirerek istediginiz dili segin

Dil segiminden ¢ikmak i¢in "OK" digmesine dokunun
(veya ayar digmesine basin)

Kaynak parametreleri segilen dilde gorinttlenir.

[ 1 \N ‘.‘ ‘AIMgS

11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

Dil secenekleri Birimler | Standartlar
v
Saat & Tarih Ea.sy.]ob\

S 4

sistem verisi sinerjik karakteristik

—— Ml

On ayarlar

=}

II' Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Goruntileme" digmesini segin
@ "Donanim" digmesini segin

Donanimlara genel bakis géruntulenir.
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o\ 1y ‘AIMgS -

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 11.05.15

Birimler | Standartlar

ingiliz dlgi sistemi

[4] istenen birimi segin
[5] istenilen standardi secin:
EN
Avrupa standartlarina gore ilave malzemenin tanimlanmasi
(6rn. AIMg 5, CuSi3, Steel, vs.)
AWS
American Welding Standard'a uygun standartlara gore ilave malzemenin
tanimlanmasi
(6rn. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6, vs.)

@ Birim / standart seciminden ¢ikmak igin "OK" diigmesine dokunun

Donanimlara genel bakis géruntilenir.
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Tarih ve saati
ayarlama

ax\ 1y ‘AIMgS

MIG pulse 2 tetik

11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

Birimler / Standartlar
A 4= il

EasyJobs

W —_—"

sinerjik karakteristik

On ayarlar

=}

m Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Goriintileme" diigmesini segin
E "Tarih & Saat" butonunu segin

Tarih ve saat genel bakigi gosterilir.

@ ‘.‘. AlMg 5 00:17

MIG pulse stetik | 11100%Ar ? 12mm 22.06.12

Saat & Tarih

istenen parametreyi segmek igin ayar diigmesini gevirin:
Yil / Ay / Gin / Saat / Dakika
(beyaz arka fon)

Parametreyi ayarlamak igin ayar diigmesine basin (mavi arka fon)
Ayar digmesini gevirerek istenen degeri ayarlayin (mavi arka fon)
Ayarlanan degeri ayar digmesine basarak kaydedin (beyaz arka fon)

Mol  [#]
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Tarih ve saat ayarindan ¢ikmak igin "OK" butonuna dokunun

(veya ayar diigmesine basin)

Gosterge 6n ayarlari géruntilenir.

Sistem verilerini
cagirma ex\ 1y ‘ Altlg 5

MIG pulse 2 tetik

Dil secenekleri

11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

Birimler | Standartlar

) o) [

T |

EasyJobs

]

On ayarlar

=K

sinerjik karakteristik

|I| Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin

@ Sag taraftaki yan gubukta "Goriintileme" digmesini segin

E "Sistem verileri" digmesini segin

Gulncel sistem verileri goéruntllenir.

@GR\, 13§ |Amgs

07:19

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm 24.02.15

13.9V 0.0 m/dak

6.0 kW

0.92 A

—A

2.01 I/min

23.1°C

15.1 h

1030.7 h §
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glncel ark performansi, kW

Ark performansi, kaynak akimi ve kaynak geriliminin drinudir ve elektrik
enerji girdisini hesaplamaya yarar:

E=IP/vs

E elektrik enerji girdisi, kd/cm
IP Ark performansi, kW
VS Kaynak hizi, cm/s

glincel ark enerijisi, kJ

Ark enerjisinde ark performansi toplanir ve son kaynak dikisinin sicaklik
miktari hesaplanir.

Kaynak dikisi uzunlugu biliniyorsa elektrik eneriji girdisi hesaplanabilir:

E=IE/L

E elektrik enerji girdisi, kd/cm
IE Ark enerjisi, kJ
L Kaynak dikisinin uzunlugu, cm

Ark enerjisi tercinen manuel kaynakta kullanilir.

A cinsinden guncel motor akimi, tel sirme 1
(Arka en yakin olan tel siirme)

A cinsinden guincel motor akimi, tel siirme 2
(6rn. bir Push/Pull sisteminde arkadaki tel stirme)

A cinsinden guncel motor akimi, tel sirme 3
(6rn. bosaltma makarasi tel stirme Uniteli bir Push/Pull sisteminde bir
bosaltma makarasi tel sirme Unitesi)

Sogutma Unitesinde guncel akis miktari, I/dk
(monte edilmis OPT/i CU Flow-Thermo-Sensor opsiyonuyla)

Hata cikisi, akis miktari < 0,7 I/dk oldugunda

Sogutma unitesinde gincel sogutucu madde sicakhgi, ° C
(monte edilmis OPT/i CU Flow-Thermo-Sensor opsiyonuyla)

Hata cikisl, sogutucu madde sicakligi > 70 ° C oldugunda
(sogutucu madde geri akiginda dlgtlen)

Ark yanma suresi, h

Gig kaynaginin toplam galisma saati, h

E Sistem verilerinden ¢gikmak igin "TAMAM" digmesine dokunun

Gosterge 6n ayarlari goruntilenir.
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Karakteristik
egrileri ex 1 ““'“‘95

garﬁntﬁ|eme MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

Dil set;enek[gri Birimler | Standartlar
Saat & Tarih EasyJobs
"

sistem verisi sinerjik karakteristik

= = ni

Proses par.

On ayarlar

m Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Gorintileme" digmesini segin
@ "Karakteristik egriler" digmesini segin

Karakteristik egriler gdsterimlerinin opsiyonlari gosterilir.

ax\ 1) ‘AIMgS 1258

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 11.05.15

sinerjik karakteristikler

giincel sinerjik karakteristikler degistirilmis sinerjik karakteristikler

E istenilen gésterge opsiyonunu segin

guncel karakteristik egrileri goster:
Malzeme ayarlarinda sadece glncel karakteristik egriler gosterilir.
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yenilenen karakteristik egrileri goster:
Malzeme ayarlarinda guincel karakteristik egrilerin yani sira yenilenen, eski
karakteristik egriler gosterilir. Bunlar da malzeme ayarlari kapsaminda segileblir.

@ Karakteristik egrilerdem ¢ikmak igin "TAMAM" digmesine dokunun

Gosterge 6n ayarlar géruntilenir.

Cihaz bilgilerini %
e !i!\ AlMg 5 12:57
goruntileme G pulse ) tez I1100% Ar @ 1.2mm 11.05.15
Kaynak
Fabrika ayarlarina
don

Mod Kurulumu

Proses par.

On ayarlar

Buton sadece gu¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa gosterilir.

m Sol taraftaki yan cubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Sistem" digmesini seg¢in
@ "Bilgiler" digmesini segin

Cihaz bilgileri goruntulenir.
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o\ 1§ |Aamgs 1259

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm 11.05.15

Bilgi
Grafik versiyonu 1.6.0-6722

Yazilim versiyonu 1.1.406
IP adres(leri) XX.X.XXX.X

E Cihaz bilgilerinden ¢ikmak i¢cin "TAMAM" digmesine dokunun

Fabrikaayarlarina
dwon €\ 43 |awos s

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm 11.05.15
LEELS

- Fabrika ayarlarina

Kaynak prosesleri Sistem

e website sifresi

Proses par. E

On ayarlar

Buton sadece gi¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa gosterilir.

m Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin
@ Sag taraftaki yan gubukta "Sistem" digmesini segin
E "Fabrika ayarlarina don" digmesini segin

Fabrika ayarlari igin guivenlik sorusu gosterilir.
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A Fabrika ayarlarini geri ylikle

Biitlin proses parametrelerini ve makine
on ayarlarini fabrika ayarlarina
dondlirmek istiyor musunuz?

"Evet" butonuna bastiginizda, biitiin degerler fabrika ayarlarina
sfirlanacaktir.

Not! Eger gerekliyse, onceden yedekleme yapin.

iptal

E Degerlerin fabrika ayarlarina geri dondurilmesi igin "Evet" diigmesine dokunun

Proses parametreleri ve makine 6n ayarlari degerleri, fabrika ayarlarina geri dondarlir,
on ayarlarin sistemi genel gérinimu gdsterilir.

Web sitesi
sifresini tekrar

o\ 1) ‘ AlMg 5 12:57
olustur

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 1.2mm ‘ 11.05.15

Fabrika ayarlarina

don O

Mod Kurulumu

* Buton sadece gu¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa gosterilir.

m Sol taraftaki yan gubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Sistem" diigmesini segin
@ "Web sitesi sifresi" digmesini segin

Web sitesi sifresini geri almak igin gerekli glivenlik sorusu gosterilir.
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A Web sitesinin sifre korumasi

Sifrenizi fabrika ayarlarina
dondirmek istiyor musunuz?

ipucu!

Kabul edilmesi durumunda makinaya, network
agindan IP adresi ile kullanici adi "admin"
sifre "admin" olarak baglanabilirsiniz!

E Web sitesi sifresini geri almak i¢in "Evet" digmesine dokunun

Web sitesi sifresi fabrika ayarlarina geri alinir:
Kullanici adi = admin
Sifre = admin

On ayarlarin sistemi genel gériiniimi gésterilir.

isletim modu Eger gii¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa, n ayarlarda "isletim modu
ayari- Ozel 4 tetik  ayar" altinda bir JobMaster icin "Guntrigger" tetik 6zel fonksiyonu ayarlanabilir.
fonksiyonu

Guntrigger P N 3 ‘ AlMg 5 12:57

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm ‘ 11.05.15

Fabrika ayarlarina

don ' H:

Sistem

Mod Kurulumu .
PE

[ i %

*

Buton, sadece gu¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa gosterilir.

|I| Sol taraftaki yan cubukta "On ayarlar" diigmesini segin
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|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Sistem" digmesini segin
[3] "Isletim modu ayari" butonunu segin

"Iisletim modu ayari"na genel bakis gérintilenir.

L 'L\ 8 ‘ AlMg 5 15:34

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 20.11.14

Mode-setup

| MIG_SAT Standard

specialdisplay Jobmaster

Standard:
Standard special-4-step

e
B

v

E Ayar digmesine basin (mavi arka fon)
E Ayar digmesini ¢evirerek "Guntrigger"i segin (mavi arka fon)

o 18 ‘AIMQS P

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 20.11.14

Mode-setup

MIG_S4T

specialdisplay_Jobmaster off :

Gun Trigger:

In the special-4-step mode "Gun trigger", the Job
number is changed to the next programmed Job
by pressing the gun trigger shorter than 0,5 sec.

For arc end press the gun trigger longer than 0,5
sec.

@ "Guntriger" fonksiyonunu etkinlestirmek icin "OK" digmesine dokunun

On ayarlar gorintiilenir.

JobMaster torcuyla baglantili olarak ve segcilen 6zel 4 tetikli isletim modunda, fonksiyon
tetik vasitasiyla kayak sirasinda gorev degistirmeyi miimkin kilar. Gorev degistirme, bu
sirada tanimlanmis gérev gruplari dahilinde gerceklesir.

Bir gérev grubu, programlanmayan bir sonraki gorevle tanimlanir.
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Ornek:

Gorev grubu 1: Goérev No. 3/4/5

Gorev No. 6 mesgul degil ==> Gdrev grubu 1'in bitimi
Gorev grubu 2: GérevNo.7/8/9

- Kaynak starti sirasinda, otomatik olarak gérev grubunun en distk numarali gorevi
segilir.

- Bir gbrev grubu dahilinde bir sonraki numarali géreve gegis, tetige kisaca basilarak
gerceklestirilir (< 0,5 saniye).

- Kaynak prosesini sonlandirmak igin, tetige 0,5 saniyeden daha fazla bir stire basin.

- Bir sonraki goérev grubuna gegmek icin, JobMaster torcunda parametre ayari tusuna 5
saniyeden fazla sureyle basin.

{\:T_ b >5s

isletim modu Eger gii¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa, n ayarlarda "isletim modu
ayari - JobMaster  ayar" altinda bir JobMaster torcu igin 6zel fonksiyon ayarlanabilir.
ozel goriintiilleme

&\ 13§ |Amgs -

MIG pulse 2 tetik 11100% Ar @ 12mm 11.05.15

LEELS

Fabrika ayarlarina

— don

Kaynak prosesleri

RN
[ — 98

Proses par.

===

On ayarlar

* Buton, sadece gug¢ kaynaginda OPT/i GUN Trigger opsiyonu mevcutsa gosterilir.

|I| Sol taraftaki yan cubukta "On ayarlar" diigmesini segin
|Z| Sag taraftaki yan gubukta "Sistem" digmesini segin
E "Isletim modu ayari" butonunu segin

"Isletim modu ayari"na genel bakis gérintilenir.
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o\ 18 ‘AIMQS i

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 20.11.14

Mode-setup

MIG_S4T Standard

specialdisplay Jobmaster off I

off:
Special display on jobmaster is swltc@\

E Ayar digmesini ¢evirerek "JobMaster 6zel goérintileme"yi segin
E Ayar digmesine basin (mavi arka fon)
@ Ayar digmesini gevirerek "on" (agik) kaynak parametresini segin (mavi arka fon)

ax\ 18 ‘AIMQS P

MIG pulse 2 tetik 11 100% Ar @ 1.2mm ‘ 20.11.14

Mode-setup

MIG_S4T Standard

specialdisplay Jobmaster o] I

on:

Special display on jobmaster is switched on.
Display and setting of mode, synchropuls enable
and gastest is enabled.

"JobMaster 6zel goriintileme"” fonksiyonunu etkinlestirmek igin "OK" digmesine
dokunun

On ayarlar gorintiilenir.
JobMaster torcunda simdi asagidaki igler ayarlanip gerceklestirilebilir:
- Isletim modu

- Synchropuls
- Gaztesti
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Guc kaynaginin web sitesi






Guc kaynaginin web sitesi

Genel

Gii¢ kaynaginin
web sitesine git

Kullanici sifresi

Gug kaynaginin kendi web sitesi mevcuttur.
Gug kaynagi bir aga entegre edildikten hemen sonra gli¢ kaynaginin web sitesine gu¢
kaynaginin IP adresi Gzerinden ulasilabilir.

Tesis konfiglirasyonu ve yazilim gelistirmelerine bagli olarak gli¢ kaynaginin web sitesinde
asagidaki girigler bulunur:

- Genel bakis - Fonksiyon paketi
- Guncelle - Job verileri
- Ekran goruntisu - Karakteristik egrilere genel bakis

- Kaydet & Geri yukle

A

On ayarlar / Sistem / Bilgi ==> Gili¢ kaynaginin IP adresini not alin
IP adresini tarayicinin arama alanina girin

[eo] (o] 2]

Kullanici adi ve sifreyi girin

Fabrika ayari:
Kullanici adi= admin
Sifre = admin

Gug kaynaginin web sitesi goruntulenir.

E Bu sembole tiklayarak kullanici sifresi degistirilebilir.

Web sitesi sifresini degistir:

NOT!
Kullanici adi = admin (sabit belirlenmis, degistirilemez!)
Sifre sadece gu¢ kaynaginda degistirilebilir!

eski sifreyi girin

yeni sifreyi girin

yeni sifreyi tekrarlayin

[] [eo] [ [2]

"Save" dugmesini tiklayin
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Ayarlar

Dil segimi

Fronius

134

Bu sembole tiklayarak gl¢ kaynaginin web sitesi icin karakteristik egriler,
ﬂ malzeme bilgileri ve belirli kaynak parametreleri gelistirilebilir.
Gulg¢ kaynaginda ayarlanmis birim ve normlara ek olarak ilgili alternatif birim
veya norm da g0sterilebilir.

Ornek:

Gig¢ kaynaginda birim olarak "metrik" ve norm olarak "EN" ayarlidir.

Ayarlar altindaki bir secim alanindan ilgili alternatif birimin veya normun ilave gostergesi
aktif hale getirilebilir.

Gig¢ kaynaginda ayarlanmis olan degerler griye donusturdlmis secim alanlarinda gosterilir
ve bu degerler degistirilemezler.

Alternatif birim veya norm igin secim alanlari aktifse, her iki normun tanimlamalari ve her
birime uygun degerle birlikte karakteristik egriler, malzeme bilgileri ve belirli kaynak
parametreleri gosterilir.

Fare bu sembolln Gstline getirilirse, gli¢ kaynaginin web sitesi igin
q ﬂ DE  mevcut diller gosterilir.

= & 5 G

v Deutsch

Guncel olarak ayarl dil, semboliin yaninda gosterilir.

Dili degistirmek icin istediginiz dile tiklayin.

Fronius logosuna tiklayarak Fronius'un homepage'sini
@ acarsiniz: www.fronius.com



Genel bakis

Genel bakig

Tum gruplari
gelistir / Tum
gruplan azalt

xml dosyasi
olarak kaydet

Genel bakis alaninda kaynak sisteminin tiim bilesenleri ve 6rnedin donanim yazilimi
versiyonu, Urin numarasi, seri numarasi, uretim tarihi vs. gibi bilesenlere ait tim mevcut
bilgiler gosterilir.

"TUm gruplar gelistir" digmesini tiklayarak her bir sistem bileseniyle ilgili diger detaylar
gOsterilir.

Gulg kaynagdi 6rnegi:
- TPSi Touch: Uriin no.

MCU1: Uriin numarasi, versiyon, seri numarasi, tretim tarihi

Bootloader: Versiyon

Image: Vrsiyon

Lisanlar: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, vs.
- 8C2: Uriin numarasi

Donanim yazilimi: Versiyon

"TUm gruplari azalt" digmesine tiklayarak sistem bilesenlerinin detaylarin tekrar
kaldirirsiniz.

"xml dosyasi olarak kaydet" digmesine tiklandiginda sistem bilesenlerinin detaylarindan
bir XML dosyasi olusturulur. Bu XML dosyasi agilabilir veya kaydedilebilir.
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Guncelle

Giincelle Gincelle alaninda gu¢ kaynaginin donanim yazilimi gtincellenebilir.
Gug¢ kaynaginda glincel olarak mevcut yazilim donanimi versiyonu gosterilir.
Gug kaynaginin yazilim donaniminin gliincellenmesi:
|I| Glincelleme dosyasini organize edin ve kaydedin

Gilncelleme dosyasi 0rnegin asagidaki linkten indirilebilir:
http://tps-i.com/index.php/firmware

@ Glncelleme islemini baslatmak icin "Guncelleme dosyasi ara" digmesine tiklayin.

Giincelleme |I| "GUlncelleme dosyasini ara" dugmesine tikladiktan sonra istenilen yazilim donanimini
dosyasini ara (*.ffw) secin
(glincellemeyi

"Ac" digmesine tiklayin

[~]

uygula)

Segilen gincelleme dosyasi gug kaynaginin web sitesinde glincellemeler altinda
gosterilir.

E "Glncellemeleri uygula" digmesine tiklayin

Gulncelleme igleminin ilerleme durumu gdsterilir.
%100 oldugunda gug¢ kaynaginin yeniden baslatiimasi sorusu goésterilir.

E "Evet" digmesine tiklayin
Gug kaynagi ekraninda yeniden baslama esnasinda Fronius logosu gosterilir.

Basarili gincelleme sonrasinda bir onay gdésterilir.
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Ekran goruntusu

Ekran goriintusi

Ekran goéruntusu alaninda gug¢ kaynagi ekraninin navigasyon veya ayarlanmis
degerlerden bagimsiz olarak dijital bir gértintlist olusturulabilir.

|I| Bir ekran gorintlsu olusturmak igin "Ekran gortintisu olustur" digmesine tiklayin.
Ekranda glincel olarak gosterilen ayarlarla birlikte ekran gérintisi olusturulur.

Kullanilan tarayiciya bagli olarak ekran goruntisiniu kaydetmek icin farkli fonksiyonlar
mevcuttur, gosterim ise farkl olabilir.
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Kaydet & Geri yukle

Kaydet & Geri
yukle

Kaydet
(kaydetmeyi
baslat)

Geri yiikle (geri
yukleme verisi
ara)

138

Kaydet & Geri yukle alaninda

[1]
[2]

[3]

kaynak sisteminin gesitli verileri yedek olarak kaydedilebilir (6rnegin giincel parametre
ayarlari, Job'lar, kullanici karakteristik egrileri, 6n ayarlar vs.).

Mevcut yedekler tekrar kaynak sistemine kaydedilir.

Kaynak sistemi verilerini yedek olarak kaydetmek i¢in "Kaydetmeyi baglat" digmesine
tiklayin

Veriler MCU1-JJJUMMTTHHmMm.fbc formatinda segilen yere kaydedilir.
JJJdJd =Yl

MM = Ay

TT = Gln

HH = Saat

mm = Dakika

Tarih ve zaman ayarlari gi¢ kaynaginin ayarlarina uygundur.

Mecvut bir yedegi gu¢ kaynagina yuklemek igin, "Geri ylikleme verisi ara" digmesine
tiklayin

Veriyi segin ve "A¢" digmesine tiklayin
Segcilen yedek dosyasi gug¢ kaynaginin web sitesinde geri yukle altinda gésterilir.

"Geri yuklemeyi baglat" digmesine tiklayin

Veriler bagarili sekilde geri ylklendiginde bir onay gosterilir.



Fonksiyon paketi

Fonksiyon paketi

Welding
Packages

Ozel karakteristik
egriler

Opsiyonlar

Fonksiyon
paketini oynat

Fonksiyon paketi alaninda gli¢ kaynaginda mevcut fonksiyon paketleri, 6zel karakteristik
egdriler, opsiyonlar vs. gosterilebilir.
Ayni zamanda yeni fonksiyon paketleri de yuklenebilir.

Welding Packages altinda, gli¢ kaynaginda mevcut olan ilgili Griin numaralh Welding
Packages gosterilir, drnegin:

- WP Standard (MIG/MAG standart sinerjik kaynagt)

- WP Pulse (MIG/MAG Puls Synergic kaynagt)

- WP LSC (Low Spatter Control, az ¢apakli kisa ark prosesi)

- WP PMC (Pulse Multi Control darbe arkli kaynak prosesi)

- vb.

Ozel karakteristik egriler altinda, glic kaynaginda mevcut olan ilgili Griin numarali 6zel
karakteristik egrilerde gosterilir, ornegin:

- PMC - AIMg4,5Mn(Zr) - I3 Ar ...

- vb.

Opsiyonlar altinda, gi¢ kaynaginda mevcut olan ilgili iriin numarali ve olasi gelistirmeli
opsiyonlar gosterilir, drnegin:

Opsiyonlar
- OPT/i GUN Trigger
- vb.

olasi gelistirmeler

- OPT/i Jobs

- OPT/i Interface Designer ...
- b

Fonksiyon paketini organize et ve kaydet

Bir fonksiyon paketini yiklemek igin "Fonksiyon paket verisi ara" digmesine tiklayin
istenilen fonksiyon paket verisini (*.xml) segin

"Ac¢" digmesine tiklayin

(][] [] 2]

Secilen fonksiyon paket verisi glic kaynaginin web sitesinde fonksiyon paketi altinda
yuklenebilir.

"Fonksiyon paketini yikle" digmesine tiklayin

[en]

Fonksiyon paketi basaril sekilde yuklendiginde bir onay gosterilir.
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Job verileri

Job verileri

Job genel bakig

Job'u
diizenlemek

140

Job verileri alaninda
- kaynak sisteminin mevcut Job'lari goérilebilir.

- gug kaynaginda OPT/i Jobs opsiyonu mevcutsa, kaynak sisteminin mevcut Job'lari
optimize edilebilir.

I[Job genel bakista ttim kaynak sisteminde kayitl Job'lar listelidir.

Bir Job'a tikladiktan sonra bu Job icin kayitli veri ve parametreler gosterilir.

Job verileri ve parametreleri Job genel bakistan gorilebilir. Parametre ve deger igin satir
genisligi fareyi ¢cekerek kolayca uyarlanabilir.

Gug kaynaginda OPT/i Jobs opsiyonu mevcutsa, kaynak sisteminin mevcut Job'lari
optimize edilebilir.



Karakteristik egrilere genel bakis

Karakteristik Karakteristik egri genel bakig alaninda
egrilere genel
bakig - kaynak sisteminde mevcut olan karakteristik egriler gosterilebilir:

(mevcut karakteristik egriler digmesi).

- kaynak sisteminde mimkun olan karakteristik egriler gosterilebilir:
(mUmkun olan karakteristik egriler digmesi).

Gosterilen karakteristik egrilerin her biri aranabilir, siniflandirilabilir ve filtre edilebilir.

Karakteristik egrilere yonelik su bilgiler gosterilir:

- Durum - Yontem
- Malzeme ID

- Gap - yenilendi
- Gaz - Ozel

- Ozellik

Karakteristik egrinin artan ve azalan sekilde siniflandiriimasi igin ilgili bilginin yanindaki oka
tiklayin.

Satir genisligi fareyi gekerek kolayca uyarlanabilir.

Filtreyi goster /

sakla Filtreyi goster Filtreyi sakla

e hTA

"Filteryi goster" sembolu tiklandiginda mimkun olan filtre kriterleri gosterilir. "ID" ve
"yenilendi" haricinde karakteristik egriler tim bilgilere yonelik filtrelenebilir.

ik secim kutucugu = hepsini sec

Filtre kriterlerini saklamak icin "Filtreyi sakla" sembolline tiklayin.
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Sorun Giderme ve Bakim






Ariza tespiti, ariza giderme

Genel

Givenlik

Gii¢ kaynagi ariza
tespiti

Elektrik kaynaklari, kaynak sigortalarinin neredeyse hi¢ kullaniimadig: akilli bir giivenlik
sistemiyle donatiimistir. Muhtemel bir arizanin giderilmesinin ardindan gli¢ kaynag tekrar
dizgun sekilde cahstirilabilir.

Olasi arizalar, uyari iletileri veya durum iletileri ekranda diyalog seklinde agik metin
gOstergeleri olarak gosterilir.

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.

Giic kaynagi calismiyor

Sebeke salteri devrede, gostergeler yanmiyor

Nedeni:
Co6zimi:
Nedeni:
Cozimdi:

Nedeni:
Cozimi:

Sebeke besleme kablosu baglantisi kesilmis, sebeke fisi takili
degil
Sebeke besleme kablosu baglantisini kontrol edin, sebeke fisini
takin

Sebeke prizi veya fisi arizali
arizal parcalari degistirin

Sebeke sigortasi arizall
Sebeke sigortasini degistirin

kaynak akimi yok

Sebeke salteri agik, asiri sicaklik gosteriliyor

Nedeni:
Cozimd:

Nedeni:

Cozimi:

Nedeni:
Cozima:

Asiri yuk, devrede kalma orani asildi
Devrede kalma oranini dikkate alin

Termo guvenlik otomatigi devre disi birakildi
Sogutma evresini bekleyin; gli¢ kaynagi kisa bir slire sonra

otomatik olarak tekrar agilacaktir

Sogutma havasi beslemesinde sorun var
Soguk hava kanallarina erigimi saglayin
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Nedeni:
Cozimd:

Gug¢ kaynagindaki fan arizal
Fani degistirin (Servis)

kaynak akimi yok

Sebeke salteri acik, gostergeler yaniyor

Nedeni:
Cozimi:

Nedeni:
Cozumu:

Toprak baglantisi hatal
Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin

Torgtaki akim kablosu kesilmis
Torcu degistirin

torg tetigine basilmasindan sonra fonksiyon yok
Sebeke salteri acik, gostergeler yaniyor

Nedeni:
Cozumu:

Nedeni:
Cozimi:

Nedeni:
Co6zimu:

Soket fisi takili degil
Soket figini takin

Torg veya tor¢ kumanda kablosu arizal
Torcu degistirin

Baglanti hortum paketi arizali veya hatali baglanmis
Baglanti hortum paketini kontrol edin

koruyucu gaz yok

diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozima:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Cozumu:

Gaz tupu bos
Gaz tupunl degistirin

Gaz basing disurici arizali
Gaz basing dusurucuyu degistirin

Gaz hortumu monte edilmemis, hasarli veya bikulmus
Gaz hortumunu monte edin, degistirin veya dizeltin

Torg arizali
Torcu yenisiyle degistirin

Gaz manyetik valfi arizali
Gaz manyetik valfini degistirin

kotii kaynak ozellikleri

Nedeni:
Cozumu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Co6zuma:

hatali kaynak parametreleri
Ayarlari kontrol edin

Sasi baglantisi koétl
is parcasina iyi temas saglayin

koruyucu gaz hi¢ yok veya ¢ok az

Basing dusurlclyU, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini, torg
gaz baglantisini vb. kontrol edin



Nedeni:
Cozimd:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:

Cozumu:

Nedeni:
Cozimd:

Torgta kagak var
Torcu yenisiyle degistirin

hatali veya asinmis kontak meme
Kontak memeyi degistirin

hatali tel alasimi veya hatali tel gapi

yerlestiriimis kaynak telini kontrol edin;
ana malzemenin kaynak yapilabilirligini kontrol edin

Tel alagimi igin koruyucu gaz uygun degil
uygun koruyucu gaz kullanin

diizensiz tel siirme hizi

Nedeni:
Cozimi:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimi:

Nedeni:
Co6zimu:

Fren ¢ok sert ayarlanmis
Freni gevsetin

Kontak memenin deligi ¢ok dar
uygun kontak meme kullanin

Torgtaki tel spirali arizali
Tel sirme bélumuanu bukulme, kirlilik vb. agisindan kontrol edin

Besleme makaralari kullanilan kaynak teli i¢in uygun degil
uygun tel sirme makaralari kullanin

Tel stirme makaralarinin temas basinci hatall
Temas basincini optimize edin

tel siirme sorunlari

uzun hortum paketlerinin kullanildigr uygulamalarda

Nedeni:
Co6zimu:

hortum paketi uygunsuz yerlestiriimis

Hortum paketini mimkin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin,
dar bikim radydslerini 6nleyin

Torg ¢ok isintyor

Nedeni:
Cozima:

Nedeni:

Cozimu:

Torg ¢ok distk boyutlandiriimis
Devrede kalma oranina ve yUk sinirlarina dikkat edin

sadece su sogutmali sistemlerde: Sogutma sivisi sirkllasyonu
hizi cok dusuk

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

Donanim
yazilimini
glincelleyin

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 fisini 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

ONEMLI! Donanim yaziiminin etkinlestirimesi igin, Ethernet kullanilarak giig kaynagi ile
bir baglantinin kurulabilecegi bir PC veya laptop gereklidir.

Gilncel donanim yazilimini organize etme (6rn. DownloadCenter'dan)
Dosya formati: official_TPSi_X.X.X-XXXX.ffw

|Z| PC / laptop ve gu¢ kaynagi arasinda Ethernet baglantisi olusturun
E Donanim yazilimini gu¢ kaynagina aktarin

Atida cikartma sadece gecerli ulusal ve bolgesel hikimlere gore yapiimalidir.
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Teknik ozellikler

Devrede kalma
orani kavraminin
aciklamasi

Ozel gerilim

Devrede kalma orani (DKO), cihazin asiri iIsinma olmadan belirlenen gui¢ diizeyinde
calistigi 10 dakikalik bir déngl suresidir.

NOT! Anma degeri plakasi Uzerinde belirtilen DKO degeri 40° C ortam sicakligini
ifade etmektedir. Ortam sicaklidi daha ylksek oldugunda DKO veya gii¢ uygun
bicimde dusurilmelidir.

Ornek: %60 DKO'da 150 A ile kaynak yapma

- Kaynak fazi = 10 dk'nin %60'l = 6 dk.

- Sogutma fazi = Kalan stre = 4 dk.

- Sogutma fazinin ardindan déngu yeniden baslar.

A

60 % ,
6 Min. 4 Min.,

L~

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

Cihaz kesinti olmadan isletimde kalirsa:

m Teknik verilerde ilgili ortam sicakhigina uygun %100 DKO degerine bakin.

Bu degerlere gore cihazin sogutma fazi olmadan igletime devam etmesi igin gli¢ veya
akimi azaltin.

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 gecerlidir: Standart
sebeke fisi 400 V'a kadar bir sebeke gerilimi ile calismaya misaade eder. 460 V'a kadar
sebeke gerilimleri igin bunun i¢in onaylanmis bir sebeke fisi monte edilmeli veya dogrudan
sebeke baglantisi kurulmalidir.
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 400V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 123A
Maks. primer akim (l4nax) 194 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi 95 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-320A
TIG 3-320A
Ortiili elektrot 10-320 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

%40 %60 %100
320A 260A 240A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-30,0V
TIG 10,1-22,8V
Ortiilti elektrot 20,4-32,8V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 73V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik 35,0 kg
77,2 b,
Azami gurilti emisyonu (LWA) 74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden
temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.



TPS 320i /nc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l1¢¢) 12,7A 123A 114A
Maks. primer akim (I4max) 201A 194A 180A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de! izin verilen maks. sebeke empedansi 95 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-320A
TIG 3-320A
Ortiilti elektrot 10-320 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =380-460V 320A 260A 240A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-30,0V
TIG 10,1-22,8V
Ortiilti elektrot 20,4-32,8V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 84V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tird AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik 33,7 kg
74,3 Ib.
Azami gurilti emisyonu (LWA) 74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 575V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 10,6 A
Maks. primer akim (l4nax) 16,7 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %10
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Type B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-320A
TIG 3-320A
Ortiilt elektrot 10-320 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

% 40 % 60 % 100
320A 260A 240A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligi (Us,)

MIG / MAG 14,2-30,0V
TIG 10,1-22,8V
Ortiilt elektrot 20,4-32,8V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 67V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
Asir gerilim kategorisi 1]
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
Gulvenlik isareti S, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Agirlik 32,7 kg
721 Ib.
Azami gurulti emisyonu (LWA) 74 dB (A)




TPS 320i /MVinc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 200V 230V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 220A 190A
Maks. primer akim (l4nax) 347A 30,1A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l4¢fr) 12,0A 116A 10,7A
Maks. primer akim (4 nax) 190A 183A 16,8A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi % -10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi 54 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-320A
TIG 3-320A
Ortiili elektrot 10-320 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =200-230V 320A 260A 240A
U, =380-460V 320A 260A 240A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-30,0V
TIG 10,1-22,8V
Ortiilti elektrot 20,4-32,8V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 68 V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Gulvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik

42,8 kg /94,4 Ib.

Azami gurilti emisyonu (LWA)

74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 400V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 159A
Maks. primer akim (l4nax) 251A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de! izin verilen maks. sebeke empedansi 92 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiilti elektrot 10 - 400 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

%40 %60 %100
400 A 360A 320A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiilti elektrot 20,4-36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 73V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik 36,5 kg
80,5 Ib.
Azami gurilti emisyonu (LWA) 74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden
temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.



TPS 400i /nc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l1¢¢) 165A 159A 146A
Maks. primer akim (l4max) 261A 251A 235A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de!) izin verilen maks. sebeke empedansi 92 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiili elektrot 10 - 400 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiili elektrot 20,4-36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 83V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tirl AF
Asiri gerilim kategorisi Il
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlaru x g x y

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirhk 35,2 kg
77,6 Ib.
Azami gurilti emisyonu (LWA) 74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 575V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 14,3A
Maks. primer akim (l4nax) 226 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %10
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Type B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiilt elektrot 10-400 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

% 40 % 60 % 100
400A 360A 320A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligi (Us,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiilt elektrot 20,4 -36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 68 V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
Asir gerilim kategorisi 1]
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
Gulvenlik isareti S, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Agirlik 34,6 kg
76.3 Ib.
Azami gurulti emisyonu (LWA) 74 dB (A)




TPS 400i /MVinc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 200V 230V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 305A 264A
Maks. primer akim (l4nax) 482A 416A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l4¢fr) 16,2A 155A 140A
Maks. primer akim (4 nax) 255A 244A 221A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi % -10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi 74 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiili elektrot 10-400 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =200-230V 400A 360A 320A
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiilti elektrot 20,4-36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 67V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Gulvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik

47,1 kg /103,8 Ib.

Azami gurilti emisyonu (LWA)

74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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TPS 400i LSC
ADV
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 400V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 16,4 A
Maks. primer akim (l4nax) 251A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de! izin verilen maks. sebeke empedansi 92 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiilti elektrot 10 - 400 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

%40 %60 %100
400 A 360A 320A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiilti elektrot 20,4-36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 73V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,3 in.

Agirlik 55,7 kg
122,8 Ib.
Azami gurilti emisyonu (LWA) 77 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden
temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.



TPS 400i LSC
ADV /nc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l1¢¢) 171A 16,4A 148A
Maks. primer akim (I4nax) 270A 259A 234A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de!) izin verilen maks. sebeke empedansi 92 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiili elektrot 10 - 400 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiili elektrot 20,4-36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 84V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tirl AF
Asiri gerilim kategorisi Il
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE

Boyutlaru x g x y

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Agirhk 54,4 kg
119,9 Ib.
Azami gUrilti emisyonu (LWA) 77 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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TPS 400i LSC
ADV /600V/nc
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 575V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 14,3 A
Maks. primer akim (l4nax) 226 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %10
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Type B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiilt elektrot 10-400 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

% 40 % 60 % 100
400A 360A 320A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligi (Us,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiilt elektrot 20,4 -36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 70V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
Asir gerilim kategorisi 1]
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
Gulvenlik isareti S, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 720 mm
27.8x11.8x28.4 in.

Agirlik 50,2 kg
110.7 Ib.
Azami gurulti emisyonu (LWA) 77 dB (A)




TPS 400i LSC
ADV /MV/nc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 200V 230V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 305A 264A
Maks. primer akim (l4nax) 482A 416A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l4¢fr) 16,2A 155A 140A
Maks. primer akim (4 nax) 255A 244A 221A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi % -10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi 45 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ortiili elektrot 10-400 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =200-230V 400A 360A 320A
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ortiilti elektrot 20,4-36,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 67V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Gulvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Agirlik

63,6 kg / 140,2 Ib.

Azami gurilti emisyonu (LWA)

77 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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TPS 500i
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 400V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 23,7A
Maks. primer akim (l4nax) 375A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de! izin verilen maks. sebeke empedansi 49 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-500A
TIG 3-500A
Ortiilti elektrot 10-500 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

%40 %60 %100
500A 430A 360A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Ortiilti elektrot 20,4-40,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 71V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik 38 kg
83,8 Ib.
Azami gurilti emisyonu (LWA) 74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden
temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.



TPS 500i /nc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l1¢¢) 245A 237A 219A
Maks. primer akim (I4nax) 388A 375A 347A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi %-10/+15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de! izin verilen maks. sebeke empedansi 49 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-500A
TIG 3-500A
Ortiilti elektrot 10-500 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =380-460V 500 A 430A 360A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Ortiilti elektrot 20,4-40,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 82V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tird AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik 36,7 kg
80,9 Ib.
Azami gurilti emisyonu (LWA) 74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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TPS 500i /600V/nc
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 575V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 19,7A
Maks. primer akim (l4nax) 31,2A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %10
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Type B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-500A
TIG 3-500A
Ortiilt elektrot 10 - 500 A

Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F)

% 40 % 60 % 100
500A 430A 360A

Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligi (Us,)

MIG / MAG 14,2-39,0V
MIG / MAG 10,1-30,0V
Ortiilt elektrot 20,4-40,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 71V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
Asir gerilim kategorisi 1]
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
Gulvenlik isareti S, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Agirlik 34,9 kg
76.9 Ib.
Azami gurulti emisyonu (LWA) 74 dB (A)




TPS 500i /MVinc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 200V 230V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 435A 374A
Maks. primer akim (l4nax) 68,8 A 592A
Sebeke sigortasi 63 A gecikmeli
Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l4¢fr) 227A 216 A 192A
Maks. primer akim (4 nax) 359A 341A 30,3A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi % -10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi 38 mOhm
Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-500A
TIG 3-500A
Ortiili elektrot 10-500 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %40 %60 %100
U, =200-230V 500 A 430A 360A
U, =380-460V 500A 430A 360A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligr (U,)

MIG / MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Ortiilti elektrot 20,4-40,0V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 68 V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A2
Gulvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik

47,1 kg /103,8 Ib.

Azami gurilti emisyonu (LWA)

74 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim icin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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TPS 600i

168

Sebeke gerilimi (U4) 3x 400V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 44,4 A
Maks. primer akim (l4nax) 57,3 A
Sebeke sigortasi 63 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi olasi baglanti
Zmaks sinirlamalari
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)
MIG / MAG 3-600A
TIG 3-600A
Ortiilt elektrot 10 - 600 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %60 %100
600 A 500A
Standart karakteristik egriye gore ¢ikis gerilimi araligr (U,)
MIG / MAG 14,2-440V
TIG 10,1-34,0V
Ortiilii elektrot 20,4-44,0V
Bosta calisma gerilimi (Ug peak / Ug r.m.s) 74V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tart AF
Asiri gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A%
Guvenlik isareti S, CE

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik

50 kg / 100,2 Ib.

Maks. koruyucu gaz basinci

7,0 bar / 101,5 psi

Sogutucu madde

Orijinal Fronius

Azami gurultd emisyonu (LWA)

83 db (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) Cihazi ana sebekeye baglamadan 6nce sebeke isletmecisiyle bu konuda iletisime
gecin!
3) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim igin uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz
frekanslardan etkilenebilir.



TPS 600i /nc

Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l4¢¢) 466 A 444 A 392A
Maks. primer akim (I4nax) 60,1A 57,3A 506A
Sebeke sigortasi 63 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi %-10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PcC'de” izin verilen maks. sebeke empedansi olasi baglanti
Zmaks sinirlamalari
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 3-600A
TIG 3-600A
Ortiilt elektrot 10 - 600 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %60 %100
U,=380-460V 600 A 500A
Standart karakteristik egriye gore ¢ikis gerilimi araligi (Us,)

MIG / MAG 14,2-440V
TIG 10,1-34,0V
Ortiilt elektrot 20,4-40,0V
Bosta calisma gerilimi (Ug peak / Ug r.m.s) 85V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
Asiri gerilim kategorisi Il
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU Emisyon sinifi A%
Guvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Agirlik

47,0 kg / 103,6 Ib.

Maks. koruyucu gaz basinci

7,0 bar / 101,49 psi

Sogutucu madde

Orijinal Fronius

Azami gurultt emisyonu (LWA)

83 db (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) Cihazi ana sebekeye baglamadan 6nce sebeke isletmecisiyle bu konuda iletisime
gecin!
3) A emisyon sinifinda bir cihaz, enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden

temin edildigi yerlesim bolgelerinde kullanim igin uygun degildir.

Elektromanyetik uyumluluk baglantidan kaynakli veya yansiyan telsiz

frekanslardan etkilenebilir.
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TPS 600i /600V/nc
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 575V
Maks. etkin primer akim (l4¢) 37,6A
Maks. primer akim (l4nax) 48,5 A
Sebeke sigortasi 63 A gecikmeli
Sebeke gerilim toleransi +/- %10
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Type B
Kaynak akimi araligi (1)
MIG / MAG 3-600A
TIG 3-600A
Ortiilt elektrot 10 - 600 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) %60 % 100
600 A 500A
Standart karakteristik egriye gore cikis gerilimi araligi (Us,)
MIG / MAG 14,2-440V
TIG 10,1-34,0V
Ortiilt elektrot 20,4-440V
Bosta calisma gerilimi (Uy peak / Ug r.m.s) 73V
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tard AF
Asir gerilim kategorisi 1]
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
Gulvenlik isareti S, CSA

Boyutlarux g xy

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Agirlik 42,0 kg
92.6 Ib.

Maks. koruyucu gaz basinci 7 bar
101,49 psi

Sogutucu madde Orijinal Fronius
Azami gurultt emisyonu (LWA) 83 db (A)




TPS 320i

TPS 320i /nc

TPS 320i /MV/nc
TPS 320i /600V/nc

TPS 320i Pulse

TPS 320i Pulse /nc

TPS 320i Pulse /MV/nc
TPS 320i Pulse /600V/nc

TPS 400i

TPS 400i /nc

TPS 400i /MV/Inc
TPS 400i /600V/nc

TPS 400i Pulse

TPS 400i Pulse /nc

TPS 400i Pulse /MV/Inc
TPS 400i Pulse /600V/nc

TPS 500i

TPS 500i /nc

TPS 500i /MV/nc
TPS 500i /600V/nc

TPS 500i Pulse

TPS 500i Pulse /nc

TPS 500i Pulse /MV/nc
TPS 500i Pulse /600V/nc

TPS 600i
TPS 600i /nc
TPS 600i /600V/nc

TPS 600i Pulse
TPS 600i Pulse /nc
TPS 600i Pulse /600V/nc

4,075,172

4,075,172,800
4,075,172,830
4,075,172,970

4,075,178

4,075,178,800
4,075,178,830
4,075,178,970

4,075,174

4,075,174,800
4,075,174,830
4,075,174,970

4,075,179

4,075,179,800
4,075,179,830
4,075,179,970

4,075,176

4,075,176,800
4,075,176,830
4,075,176,970

4,075,180

4,075,180,800
4,075,180,830
4,075,180,970

4,075,177
4,075,177,800
4,075,177,970

4,075,181
4,075,181,800
4,075,181,970

Yedek parca listesi: TPS 320i / 400i / 500i / 600i
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@, _42,0405,0905

42,0201,2966 42,0201,3189

42,0409,3376 TPS 320i
42,0409,3377 TPS 400i
42,0409,3375 TPS 500i
42,0409,5196  TPS 600i

42,0405,0689

___~~ 45,0200,1354 43,0004,0987
43,0004,0782 (600i)

|

2 I G Ittt i bl e Al
| 42,0405,0027 .. 42,0405,0805 %

| T ¢\ S o

43,0004,43%4 /)  __  TTmomoooo- A | 42,0405,0846
USB-MCU 33,0024,0051 42,0201,4626 (600i)

33,0024,0033 (600i)) _~4 | | |¥Q 02 TN 7
43,0004,4340
Enco-MCU

-

42,0405,0838 %3 ‘
|
| 43,0006,0295
42,0405,0836 /. | 43,0006,0308 (600i)
42,0405,0844
|
\
@ ‘@
Co @ 42,0407,0053 M 4x12 | 42,0407,0546
| 14,071,262, | 42,0407,0274 (600i) M 4x30 | 42,0407,0146
|
142,0405,0845

M 5x14 | 42,0407,0726
M 5x17,5| 42,0407,0733
M 5x30 |42,0407,0488
M 5x55 | 42,0407,0487

@ M 5x12 | 42,0407,0664
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43,0010,0396
43,0010,0406 (600i)

4,071,173,400,Z (BLT5000 400A)
4,071,173,500,Z (BLT5000 500A)

4,071,173,320,Z (BLT5000 320A) %
43,0004,4390

MCU-RJ45
4,071,175,Z  (HLP5000)

(600i)  43,0001,1186

4,071,391,Z (RP5000CAN)
4,071,267,Z (RP5000)

4,071177,Z  (ELC5000CAN)
4,071,178,Z  (ELC5000)

4,071,467,Z (BPS3200-320i)
4,071,166,Z  (BPS4000-400i)
4,071,168,Z  (BPS5000-500i)
4,071,170,Z  (BPS6000-600i)

%
ﬂ [
V§\§

f 43,0001,1138

33,0010,0401  (320i/400i)
33,0010,0403  (500i)

42,0409,2903 R o Lo 1204000881

43,0002,0417 _____

4,071,176,2
(ELA5000)

el oo - 41,0003,0203 (till Serial Nr. 25172500)
42,0405,2110 _(600i) __ CFT 43,0001,1427 (from Serial Nr. 25172501)

43,0001,3380 (320i)
43,0001,3362 (400i/500i)
43,0001,3391 (320i MV)
43,0001,3390 (500i MV)
43,0001,3477 (600i)
43,0001,3478 (600i / 600V)

X
-
-
-

| 43,0001,3456
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Roboter Interface FB Inside/i 4,044,014

M3x12 |42,0401,0886
6@ M4x8 [42,0401,1113
M5x12 |42,0401,1118

42,0405,2067
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TPS 400i LSC ADV 4,075,175

TPS 400i LSC ADV /nc 4,075,175,800
TPS 400i LSC ADV /MVinc 4,075,175,830
TPS 400i LSC ADV /600V/nc 4,075,175,970

BY2,0201,4500

BYz0201490_ "X M5x10 [42,0401,1114

‘m\\\\\\“ M5x12 142,0401,1118
M5x25 |42,0401,1116
M4x9 |42,0401,1030
M5x8 |42,0407,0601
M5x12 [42,0401,0959

&

<

45,0200,1379

4,071,187,Z (ARS50)

42,0201,4049

42,0201,4050
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