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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!
IlllJl Kullanma kilavuzu, iiriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.
+ Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle gtivenlik uyarilarini ve ikazlar

okuyun ve izleyin!

+ Kaza dnleme talimatlarini ve tlkelere 6zel sartlari dikkate alin!

+ Kullanma kilavuzu, makinenin kullanild g1 yerde erigilebilir bir noktada bulundurulmalidir.

* Makinenin Ustinde bulunan glvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hak-
kinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gértlebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile glincel kurallara ve standartlara uygun olarak Uretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan igletilebilir, bakim gorebilir ve onarilabilir.

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkl kaynak tutumlarina y ol aga-
bilir.

Kurulum, igletmeye alma, igletim, kullanim yerindeki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan miisteri
hizmetlerimize bagvurun.

Yetkili saticilarin listesini www.ewm -group.com/en/specialist-dealers adresinde bulabilirsiniz

Bu sistemin galigtinlmasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirhdir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistirldiginda kullanici taraf-
indan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirimedigi ve aygitin kurulum, ¢alistirma, kullanim ve bakim
islemleriyle ilgili kogullar ve yontemler Uretici tarafindan kontrol edilemez.

Kurulumun usuliine uygun olarak yapilmamasi, hasara yol agabilir ve bunun sonucunda insanlarigin
tehlike olusturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usuliine uygun olmayan ¢alistirma, yanlis kullanim ve
bakim sonucunda veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan kayip, hasar veya masraflar
icin hicbir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Almanya
Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
E-posta: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Bu belgenin telif hakki Ureticide kalir.

Kismen de olsa ¢gogaltimasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokUmanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dlizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki saklidir.

Veri guivenligi

Kullanici, fabrika ayarina yapilan tum degisikliklerin verilerini yedeklemekten sorumludur. Silinen kisisel
ayarlarin sorumlulugu kullaniciya aittir. Bundan Uretici sorumlu degildir.
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2 Guvenliginizigin
2.1  Bukullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek i¢in tam olarak uyul-

masi gereken ¢alisma ya da igletme yéntemleri.

+  Givenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézciginii
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek i¢in tam olarak uyulmasi gereken
calisma ya da isletme yontemleri.

» Guvenlik uyarisi, bashginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugunu igeriyor.
* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz uyul-

masi gereken caligma ve igletim yontemleri.

* Guvenlik bilgisinin bashginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari semboli de
bulunur.

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

[=>> Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek igin kullanicinin dikkate almasi gereken
teknik 6zelliklerdir.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, 6rnegin:

« Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

6 099-5TLPXQ-EW515
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Guvenliginizigin

Sembol agiklamasi

ewn

2.2 Sembolacgiklamasi

Sembol |Agiklama Aciklama

Sembol

1= | Teknik 6zelliklere dikkat edin g@ basin ve birakin (dokunun/tiklayin)
TN \ Makineyi kapatin serbest birakin
@

(""\ \ Makineyi ¢aligtirin basin ve basil tutun
-
@ hatal/gecersiz degistirin
@ dogrulgecersiz déndiiriin

_,"I Giris _—"] |sayidegeri/ ayarlanabilir

L

Gezinme S~ Sinyal 15191 yesil yanar

O, O

—l [ ]

Cikis Sinyal 1s1g1 yesil yanip soner

y
Ly
&

)\ [Zaman gOstergesi
(Ornek: 4s bekleyin / basin)

Sinyal 15131 kirmizi yanar

ll\

¢

Menu gérintilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)

Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner

Sinyal 1s1§1 mavi yanar

6
’, .
1

@

Alet gerekli / kullanin Sinyal 1s1§1 mavi yanip soner

>Q{J< Alet gerekmiyor / kullanmayin
U
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Guvenlik talimatlari

2.3 Guvenlik talimatlan

-

A UYARI

Giivenlik uyarilan dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!
Giivenlik uyarilannin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!
+ Bu talimattaki gtivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
+ Kaza dnleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!
» Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik ¢arp-
malarina ve yanmalara yol agabilir. Diisiik gerilimlere temas edilmesi durumunda da ka-
zaya neden olabilecek sok yasanabilir.
+ Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veyatel elektrod gibi gerilim tagiyan pargalara dogru-
dan dokunmayin!
+ Kaynak torglarini ve/veya elektrod penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!
+ Kigisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢alismaya bagli olarak)!
* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!
* Makinenin donmus borularn ¢ézmek igin kullaniimasi yasaktir!
Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!
Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman
tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve isletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV
D1 (eskiden VBG 15) veya iilkelere 6zel sartlar uyarinca gergeklesmelidir!
Tertibatlar ark kaynagi ¢alismalari igin ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu
sekilde izin verilen bogta ¢aligma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.
* Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimaldir!
* Minferit gli¢c kaynaklari devre disi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlar
guvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)
+ Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS-serisi) veya alternatif akim kaynagi ma-
kineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢lnku basit bir yanlis kullanim sonucunda kaynak
gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde toplanabilir.
Isima veya asiri 1s1 nedeniyle yaralanma riski!
Ark 1isimasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.
Sicak is pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.
+ Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak baghgi
kullanin (uygulamaya bagli olarak)!
« ligili Gilkenin yurirltikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!
+ Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile isima ve kérelme
tehlikesine kargi koruyun!

099-5TLPXQ-EW515
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Guvenliginizigin

Guvenlik talimatlar

Ku

A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynag yapilirken ortadan kaldirlamayan tehlike kay-
naklaridir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak kullanmalidir.

llanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere kargi koruma saglamalidir:

Sagliga zararl maddelere ve karigimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma e-
kipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmalidir.

lyonlastirnimis radyasyona (kizildtesi ve morétesi isinlar) ve isiya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takiimalidr.

Sicak ortamlara (100 °C veya daha yiksek sicakliklara karsi koruyabilecek nitelikte), elekt-
rik carpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) kargi kuru kaynakgi
giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullanilmahdir.

Zararli gurultilere kargi kulak korumasi kullaniimalidir.

]g/ Patlama tehlikesi!
J/_é.. Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asir

basing olugsmasina neden olabilirler.

Yanici ve patlayici sivilar igeren tanklar ¢calisma alanindan uzak tutulmaldir!
Patlayici sivilari, tozlar veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi iIsinmasini en-
gelleyin!

Yangin tehlikesi!
Kaynak islemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve
L == sicak ciiruflar nedeniyle alev olusabilir.

Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

Kibrit veya gakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

Kaynak islemine baglamadan 6nce, Uzerinde ¢aligilan parganin Uzerindeki yanabilir artiklan
iyice temizleyin.

Kaynak yapilmis pargalarin igslemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!

099-5TLPXQ-EW515
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Guvenlik talimatlari

()

A DIKKAT

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢éziicii maddelerin

dumanlan (klorlandiriimis hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole isimasi nedeniyle

zehirli fosgene doniisebilir!

* Yeterli temiz hava saglayin!

* Cozicl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

* Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Giirualta kirliligi!

70 dBA'nin lizerindeki giiriilti, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!

* Uygun isitme korumasi kullanin!

* Caligsma alaninda bulunan kisilerin uygun isitme korumasi takmasi g erekir!

IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki

sinifa ayriimistir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz):

A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edil-

digi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler igin glivence

altina alindi§inda, bu alanlarda guglikler s6z konusu olabilecegdi gibi hatlara bagl arizalarin

yaninda isima kaynakl arizalar da s6z konusu olabilir.

B Sinifi makineler sanayive konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine

bagli olan konut alanlari da dahil oimak lizere, istenilen EMU gerekliliklerini kargilamaktadir.

Kurulum ve isletim

Ark kaynag makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin asagidaki

hususlar dikkate almasi gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomunikasyon hatlar

* Radyo ve televizyon cihazlan

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlar

+ Emniyet tertibatlar

* Yakin ¢evrede bulunan kisilerin saglgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kigile-
rin saghgi

» Kalibrasyon ve 6lgiim tertibatlar

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ Kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

+ Sebeke baglantisi, 6r. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

* Ark kaynak sisteminin bakimi

+ Kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmall ve yerden yuratilmelidir

» Potansiyel esitleme

+ Is parcasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadig
durumlarda baglantinin uygun kondansatorler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tium kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

Akim kaynagi elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugsmasina neden olabilir,

bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlari ve kalp ritim

diizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

» Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Boliim 6!

« Kaynak hatlarini tamamen ¢6zin!

* Isimaya karsi hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bicimde yalitin!

+ Kalp ritim dizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gorildiginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).

10
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Guvenliginizigin

Tasima ve kurulum

A DIKKAT

Kullanicinin yiikiimlilikleri!

Makineyi calistirmak icin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

» Calisirkenisgilerin saglik korumasini ve glvenligini arttirmak icin dnlemler alma ile ilgili
cergeve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel ydnergelerin ulusal uygulamasi.

« Ozellikle isgiler tarafindan galigirken is araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili y6nerge (89/655/EWG).

« ligili Glkenin is glivenligi ve kaza 6nleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve ¢alistinimasi-9.

+ Kaullanici diizenli araliklarla givenlik bilincine uygun ¢alismaile ilgili egitimelidir.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca dizenli kontroli-4.

2> Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve segenekler (akim kaynaklari,
kaynak torglari, elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan pargalar vs.) kullanin!

* Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynadi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!

Kamusal besleme sebekesine baglant ile ilgili gereklilikler

Yiiksek performans makineleri besleme sebekesinden gektikleri elektrik nedeniyle sebeke
kalitesini etkileyebilirler. Bu neden bazi makine tipleriigin baglanti sinirlamalari veya miimkiin
olan azami perfoormans empedansi veya kamusal sebeke ile olan arayiizde gerekli olan asgari
besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak arayiiz noktasi PCC) gecerli kilinabilir ancak bu
islem icin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Boyle bir durumda
besleme sebekesinin igletmecisi ile goriigserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin
tespit edilmesi makinenin isletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

24 Tasimavekurulum

i

A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!

» Gaz ureticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uyg un hareket edin!

» Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte ediimemelidir!
» Koruyucu gaz tipundn isinmasini engelleyin!

099-5TLPXQ-EW515 11
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Tasima ve kurulum

A DIKKAT

Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlar
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi)
yol acabilir!

* Nakliye 6ncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!

lemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gore-
bilir. Devrilme emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin edil-
migtir.

* Makineyi dlz, saglam bir zemin lizerinde kurun veya tasiyin!

* Aksasuarlar uygun malzemeler ile emniyete alin!

Yanhs déosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

Dogru dosenmeyen hatlar (sebeke, kumanda, kaynak hatlari veya ara hortum paketleri)
takilip diismenize yol agabilir.

* Besleme hatlari zemine diiz désenmelidir (iimek olusumu 6 nlenmelidir).

* Yaya ve tasima yollarina déseme dnlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilan nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilari / baglanti noktalari igletim sirasinda ¢ok isina-
bilir (su sogutmal model). Sogutma maddesi devresi agilirken digari gitkan sogutma
maddesi, yaniklara yol acabilir.

+ Sogutma maddesi devresini yalnizca guig kaynagi ve sogutma cihazi kapaliyken agin!

+  Ongédriilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!

* Hortum hatlarinin agik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.

Makineler dik konumda caligtirilmak iizere tasarlannugtir!
izin verilmeyen konumlarda calistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve galistirma igslemleri sadece dik konumda gerceklegtirilmelidir!

Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!

* Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve
kilitleyin.

» Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

* Ek donanim bilesenleri akim kaynagi acildiktan sonra otomatik olarak taninir.

Toz koruma kapaklar1 baglanti yuvalanni ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan ko-

rur.

* Baglantida hi¢gbir ek donanim blegeni ¢aligtirimiyorsa, toz koruma kapagi takili olmaldir.
* Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

12
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Amaca uygun kullanim

3 Amaca uygun kullanim

A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak uretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri i¢in 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak kullaniima-
masi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir. Uygunsuz
kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidid
» Cihaz Uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

3.1  Amacauygun kullanim

Bu tanimlama sadece M3.7X-N veya M3.7X-O kaynak makinesi kontrolii bulunan makinelerde kullanil-
malidir.

3.2 Gegerliolan diger belgeler

+ Bagli kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlari
+ Opsiyonel gelistirmelerin dokiimanlari

3.3 Yazilimdurumu

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimii makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv
meniisi) > bkz. B6liim 5.8 goriintiilenebilir.
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15.12.2022



Amaca uygun kullanim ev\;’-r)
Toplam belgenin pargasi

3.4 Toplambelgenin pargasi

Bu belge, belgeler toplaminin bir parcasidir ve diger tiim kismi belgelerle birlikte gegerlidir!
Ozellikle de giivenlik uyarilari olmak iizere tiim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlanni
okuyun ve bunlara uyun!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6regdi gorinmektedir.

Resimde bir kaynak sisteminin genel érnegi gérinmektedir.
Poz. | Dokiimantasyon

A.1 | Tel besleme Unitesi

A.2 | Uzaktan kumanda

A.3 |Kumanda

A.4 | Gug kaynagi

A.5 |Kaynak bruldri

A Toplam dokiimantasyon
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em;f-n Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

41 Kumandaalanlarina genel bakis

Cihaz kumandasi, daha rahat bir goriiniirliikk saglayabilmek amaciyla iki boliime (A, B) ayrilmistir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliimiinde
o6zetlenmistir > bkz. Béliim 8.2.

A @ vic/vnc
. forcefirc

a a
. wiredArc

@ rootarc ‘8‘

. coldArc
ol —

‘u e

X3 - Process

Standard

Pulse
nr

"o Position
F_‘-l f weld
v = L
Soft = Dynamics <+ Hard

O T i AIEICE
Sekil 4-1
Poz.|Sembol |Tanim
1 Kumanda alani A
> bkz. Bélim 4.1.1
2 Kumanda alani B
> bkz. Bélim 4.1.2
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Kumanda alanlarina genel bakis

411 Kumanda alani A

@ mic/mac

@ forcenrc
@ @ wirednrc

@ rootarc
@ coldarc
=l

ovacore
lOBa-LIFI'

23 - Proce:

Pulse
— 5
@ 2 Soft = Dynamics < Hard — ;mlﬂ(€ @

M3.7X-0

a a a a
MIG/MAG @
| el en] ] .
wiredArc @ _/""l ..... :l
rootArc @ =

coldarc @

03 - Process

QOBIS

OIS

H
Ar ) e

@ E - =S;f—t':.-D—Vnami; :b;: o _f. c @

LP- XA AMmEICE

B

Sekil 4-2
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Kumanda alanlarina genel bakis

Poz.|Sembol |Tanim

1 o Tus, kaynak gorevi (JOB)
R Tusa kisa basma: Mevcut kaynak yontemi hizli bir sekilde segilen temel para-
metrelere (malzeme/tel/gaz) gegirilir.
® —mmmmmeeee Tusa uzun basma: Kaynak gorevi listesine (JOB-LIST) g6re kaynak gorevi

(JOB) segilir > bkz. B6liim 5.2.3.

2 1 Kaynak performansi déner butonu (Click-Wheel)
I L Kaynak performansinin ayarlanmasi > bkz. Béliim 5.2.7
R Ik secime bagli olarak gesitli parametre degerlerinin ayarlanmasi.

(Arka i1s1k etkinken ayarlar yapilabilir.)

3 v isletme tipleri tusu (fonksiyon akislar) > bkz. Bé/iim 5.2.9
Hoo— 2dongi
HH e 4 dongl
iy e Sinyal 15131 yesil yanar: 2 déngl 6zel
= O Sinyal 1s1g1 kirmizi yanar: MIG noktalari
i T—— 4 déngii 6zel

Kaynak tipi tusu > bkz. B6liim 5.2.6

EEN

5 Ark dinamigi gostergesi
Ayarlanan ark dinamiginin yuksekligi ve hizasi gosterilir.
6 = Ark uzunlugu diizeltmesi mandalli ¢arki
o R Ark uzunlugunu dizeltme ayarlamasi > bkz. Béliim 5.2.7.2
® Ark dinamiginin ayarlanmasi > bkz. B6liim 5.2.7.3
e Ik segime bagl olarak gesitli parametre degerlerinin ayarlanmasi.
Arka i1k etkinken ayarlar yapilabilir.
7 Tus - JOB sik kullanilanlar1 > bkz. B6/iim 4.3.5
et Tusa kisa basma: Sik kullanilani ylikleme
e-—-—-—-Tusa uzun basma (>2 s): Sik kullanilani kaydetme
e —— Tusa uzun basma (>12 s): Sik kullanilani silme

Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. B6/iim 5.1.1

Tel geri cekme > bkz. B6liim 5.2.2
Tel elektrodunun gerilimsiz ve gazsiz geri ¢ekilmesi.

10 Tel gegirme tusu

Tel elektrodunun gerilimsiz ve gazsiz geri gegiriimesi > bkz. Béliim 5.2.1.

11 End |Tel rezervi sensori sinyal 15191 (fabrika teslimi opsiyonel) > bkz. Béliim 5.5.2
Geriye kalan kaynak teli orani %10 altina indiginde yanar.
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;’-r)

Kumanda alanlarina genel bakis

4.1.2

Kumanda alani B

Poz.

@

Sembol

@) @) @99yanGs

J

|

ONONORONONORONOXTRD)

Sekil 4-3

Tanim

>

Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu
Makine gdstergesini farkli kaynak parametreleri arasinda degistirir. Sinyal 1siklar segi-
len parametreyi gOsterir.

i

0 -------- 3 s basildiktan sonra makine kilit fonksiyonuna geger > bkz. Béliim 4.3.4.

ipm

min

Tel besleme hizi birimi sinyal 15191

m/min --- Parametre degeri dakika basina metre cinsinden gosterilir.
ipm--—--—- Parametre degeri dakika basina ing cinsinden gosterilir.

"P29" 6zel parametresi Gzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gegis
yapilir > bkz. Béliim 5.9.

Malzeme kalinligi sinyal 1s1g1
Secilen malzeme kalinligini gésterir.

Kaynak akimi sinyal 1s1g1
Amper cinsinden kaynak akimini gosterir.

Tel hizi sinyal 1s1g1
Tel hizi g6sterildiginde yanar.

X
A
_8_
N
(7]

Kilit fonksiyonu sinyal 1s1g1
Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu Uzerinden agilir ve kapatilir.

Prog

Kaynak programi sinyal 1191 > bkz. B6/iim 5.2.8
Glncel program numarasini kaynak veri gostergesinde gosterir.

Ark uzunlugu diizeltme gerilim sinyal 15191
Volt cinsinden ark uzunlugu dizeltme gerilimini gosterir.

Kaynak performansli sinyal 15191
Kilowatt cinsinden kaynak performansini gosterir.

10

Elektronik gaz orani ayari sinyal 1s1g1 OW DGC > bkz. B6liim 5.5.1
Gaz debisini makine gostergesinde gosterir.

1"

v
kW
i)
<

Sag gosterge tusu
Ark uzunlugu duzeltmesi ve diger parametreler ile bunlarin degerlerinin birincil gdster-
gesi.

18
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

Poz.

Sembol

Tanim

12

Motor akimi sinyal 1s1g1
Tel gecirme sirasinda amper cinsinden giincel motor akimi (tel siirme Unitesi) gosterilir.

13

ca
=1eY
C2

Sag gosterge - birincil kaynak gerilimi gostergesi

Bu gdstergede kaynak gerilimi, ark uzunlugu dizeltmesi, programlar veya kaynak per-
formansi gosterilir (sag gosterge tusuna basarak gegis yapilir). Ayrica dinamik ve 6n
secime bagli olarak cesitlikaynak parametre degerleri gosterilir. Parametre zamanlari
veya tutma degerleri > bkz. Béliim 4.2.

14

Sinyal 151g1, asin sicaklik / kaynak torgu sogutmasi hatasi
Hata mesaijlari > bkz. Bélim 7

15

Sinyal 15191, sogutma maddesi arizasi
Debi arizas1 veya sogutma maddesi eksikligini sinyalize eder.

16

Saniye sinyal 1s101
Gosterilen deder saniye cinsinden gorintilenir.

17

Sinyal 15191, gerilim diigiirme donanimi (VRD) > bkz. Béliim 5.7

18

JOB numarasi (kaynak gorevi) > bkz. B6liim 5.2.3 gostergesi

19

Durum gostergesi (Hold) sinyal 1s1G1
Kaynak isleminin tamamindaki ortalama degerleri gOsterir.

20

Yiizde sinyal 151G1
Gosterilen deder yizde cinsinden goérintilenir.

21

mm  inch

Malzeme kalinhigi birimi sinyal i1s1g1

mm -----—- Parametre degeri milimetre cinsinden gosterilir.

inch --—---- Parametre degeri ing cinsinden gdsterilir.

"P29" 6zel parametresi Uzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gegis
yapilir > bkz. Béliim 5.9.

22

Ca
C3
C3

Sol gosterge - kaynak performansi birincil gostergesi

Bu g6stergede kaynak performansi ya tel besleme hizi, kaynak akimi ya da malzeme
kalinhgi olarak gdsterilir (sol gosterge tusuna basarak gegis yapilir). Ayrica 6n segime
bagli olarak gesitli kaynak parametre degerleri gosterilir. Parametre zamanlari veya
tutma degerleri > bkz. Béliim 4.2.
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Kaynak bilgisi gostergesi

ewn

4.2

Kaynak bilgisi gostergesi
Parametre g&stergelerinin sol ve sag yaninda parametre segimi tuslari bulunur. Bunlar g sterilecek kay-
nak parametrelerinin ve bunlarin degerlerinin segilmesine yarar.

Tusa her basildiginda gosterge bir sonraki parametreye geger (sinyal isiklari segimi g&sterir). Son para-
metreye ulasildiktan sonra yeniden birinciyle baglanir.

H

JOB
mm inch % L= B B S

Sekil 4-4
MIG/MAG
Parametre Nominal degerler " | Gergek degerler 12 Tutma degerleri [
Kaynak akimi

Malzeme kalinhigi

Tel besleme hizi

Kaynak gerilimi

Kaynak performansi

Motor akimi

Koruyucu gaz

OB®HOOO®

ORIOOO®®

®»®O®O® O

TIG
Parametre Nominal degerler " | Gergek degerler 12 Tutma degerleri [
Kaynak akimi @ @

Kaynak gerilimi

)

@

Kaynak performansi

®

@

Koruyucu gaz

Ortiilii elektrod
Parametre

@

Nominal degerler [

@

Gergek degerler 2

)
@
@
®

Tutma degerleri

Kaynak akimi

@

@

®

Kaynak gerilimi

@

@

®

Kaynak performansi

®

@

®

Ayar degisikliklerinde (Orn. tel besleme hizi) gésterge hemen nominal deger ayarina geger.
[ Nominal degerler (kaynaktan 6nce)
@ Gergek degerler (kaynak sirasinda)
Bl Tutma degerleri (kaynaktan sonra, kaynak igleminin tamamindaki ortalama degerleri gsterir)

20
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Cihaz kontroli kullanimi

4.3
4.31

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Cihaz kontrolu kullanimi

Ana goriunum

Makinenin galistirimasindan veya bir ayarin sonlandiriimasindan sonra kaynak makinesi kontrolli ana
goérinidme gecer. Yani dnceden secilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal 1siklariyla gésterilir) ve akim
siddeti istenen de@er (A) sol kaynak veri gostergesinde gosterilir. Sag gostergede, ilk se¢cime gore kaynak
gerilimi i¢in istenen deger (V) veya kaynak performansi gercek deger (kW) gdsterilir. Kontrol 4 s sonra
yeniden ana goérinume geri doner.

Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kaynak performansi déner butonuyla (mandalli gark) gergeklestirilir. Buna ek
olarak fonksiyon akisindaki parametreler veya farkl cihaz menusiindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.
MIG/MAG ayari

Kaynak performansi (malzemeye is1 girdisi), asagidaki ¢ parametre ayarlanarak degistirilebilir:

+ Tel besleme hizi 8

* Malzeme kalinhgi =

+ Kaynak akimi A

Bu parametre birbirine baglidir ve daima birlikte degisir. Belirleyici buyUklik, m/dk. cinsinden belirtilen tel
besleme hizidir. Bu tel besleme hizi, 0,1 m/dk.lik (4,0 in¢/dk.) adimlarla degistirilebilir. Buna ait kaynak
akimi ve buna ait malzeme kalinhgi, tel besleme hizindan belirlenir.

Gdsterilen kaynak akimi ve malzeme kalinhig1 burada kullaniciya yonelik referans degerler olarak
gorulmelidir ve tam amper sayisina ve 0,1 mm malzeme kalinhigina yuvarlanir.

Tel besleme hizinda 6rnegin 0,1 m/dk.lik degisiklik yapilmasi, kaynak akimi gostergesinde veya malzeme
kalinhg gostergesinde secilen kaynak teli capina bagli olarak daha yuksek veya daha dugik bir
degisiklige yol acar. Kaynak akimi ve malzeme kalinh§i gdstergeleri de secilen tel gapina baghdir.
Omegin tel besleme hizinda 0,1 m/dk ik degisiklik yapildigindave tel gapi 0,8 mm olarak segildiginde
akim ve malzeme kalinliginda gergeklesen degisiklik, tel besleme hizinda 0,1 m/dk.lik degisiklik
yapildiginda ve tel capi 1,6 mm olarak secildiginde gerceklesen degisiklikten daha kiguk olur.

Kaynak yapilacak tel capina bagli olarak goésterilen malzeme kalinhi§inda veya kaynak akiminda daha
kiglk veya daha blyudk araliklarla degdisiklikler olabilir veya bunlardaki degisiklikler ancak déner potans
birkag "klik" dondiikten sonra goriinebilir. Yukarida tarif edildigi gibi bunun nedeni klik basina tel besleme
hizinin 0,1'er m/dk. degismesi ve bunun sonucunda dnceden segilen kaynak teli capina bagl olarak
ortaya ¢ikan akim veya malzeme kalinhg1 degisimidir.

Kaynaktan dnce goésterilen kaynak akimi referans degerinin kaynak sirasinda gercek nozul tel uzantisina
(kaynak yapilan serbest tel ucu) gére referans degerden farkli olabilecedi de unutulmamalidir.

Bunun nedeni, serbest tel ucunun kaynak akimi ile nceden isitiliyor olmasidir. Ornegin nozul tel uzantisi
daha uzun oldugunda kaynak telindeki 6n 1sinma daha fazla olur. Yaninozul tel uzantisi (serbest ug) art-
tiginda teldeki 6n iIsinma arttidi i¢in gercek kaynak akimi azalir. Serbest ug kisaldiginda gercek kaynak
akimi artar. Béylece kaynakgl, kaynak torgu mesafesini degistirerek sinirlarda pargadaki is1 girdisini et-
kileyebilmektedir.

TIG/6rtilii elektrod ayari:

Kaynak performansi, "kaynak akimi" parametresi tizerinden ayarlanir; bu parametre 1 amperlik kademel-
erde degigtirilebilir.

Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfiglirasyon menusii)

Cihaz konfigirasyon menisiinde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecriibeli kullanicilar tarafindan degistirimesine misaade edilmelidir > bkz. B6liim 5.8.

Kilit fonksiyonu
Kilit fonksiyonu cihaz ayarlarinin kazayla degistiriimesine karsi korur.

Kullanicli, O sembolii bulunan tim kaynak makinesi kontrollerinden veya aksesuar bilesenlerinden tusa
uzun basarak kilit fonksiyonunu agabilir veya kapatabilir.
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Cihaz kontroli kullanimi

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;’-r)

4.3.5 JOB favorileri

Sik Kullanilanlar, 6rn. sik kullanilan kaynak gérevlerinin, programlarin ve bunlara ait ayarlarin kaydedil-
mesi ve gerektiginde yliklenebilmesi igin kullanilan ek hafiza yerleridir. Sik Kullanilanlar'in durumu (yUk-
lendi, degistirildi yiklenmedi) sinyal 1siklariyla g0osterilir.

* Herhangi bir ayaricin kullanilabilecek 5 adet Sik Kullanilan (hafiza yeri) bulunmaktadir.
» Erisim kumandasi, ihtiyag durumunda anahtarli salter veya Xbutton fonksiyonu ile ayarlanabilir.

Oarss

(& ] a» a» (@ ] a»
p l l l l l
@) (20) (o) (o) (%)
Sekil 4-5
Poz.| Sembol | Tanim
1 Sik kullanilan durumu sinyal 15191
Hl e Sinyal 1s1g1 yesil yaniyor: Sik kullanilan yiklendi, sik kullanilanin ayarlari ile
guncel makine ayarlari ayni
B Sinyal 1s1§1 kirmizi yaniyor: Sik kullanilan ytklendi, fakat sik kullanilanin ayar-

lari ile glincel makine ayarlari ayni degil (6r. galisma noktasi degistiriimis)
------------ Sinyal 151§1 yanmiyor: Sik kullanilan yiklenmedi (6r. JOB numarasi degisti)

2 5% Tus - JOB sik kullanilanlari > bkz. B61iim 4.1.1
e Tusa kisa basma: Sik kullanilani yikleme
e Tusa uzun basma (>2 s): Sik kullanilani kaydetme
S Tusa uzun basma (>12 s): Sik kullanilani silme

4.3.5.1 Giincel ayarlan Sik Kullanilan’a kaydetme

Sekil 4-6
+ Sik kullanilan kayit yeri tusunu 2 s basil tutun (sik kullanilan durumu sinyal 1s1d1 yesil yanar).

4.3.5.2 Kayith Sik Kullanilan’ yiikleme

Sekil 4-7

+ Sik kullanilan kayit yeri tusuna basin (sik kullanilan durumu sinyal 1131 yesil yanar).

099-5TLPXQ-EW515
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em;f-n Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Cihaz kontroli kullanimi

4.3.5.3 Kayith Sik Kullanilan’i silme

TR — ¥ WE), o) Eo-
sx)| | o i i i
ﬂ DDl

« Sik kullanilan kayt yeri tusuna basin ve tutun.
2 s sonra sik kullanilan durumu sinyal 1s1§1 yesil yanar
5 s daha sonra sinyal 1s1§1 kirmizi yanip soner
5 s daha sonra sinyal 15191 sdner

« Sik kullanilan kayit yeri tusunu birakin.

099-5TLPXQ-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Koruyucu gaz tedarigi

5 Fonksiyon tanimi
5.1 Koruyucu gaz tedarigi

5.1.1 Koruyucu gaz miktari1 ayari
Hem fazla disik hem de fazla ylksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve
sonug olarak gbzeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak goérevine uygun ola-
rak ayarlayin!

Gaz tipunin valfini yavasca agin.

Basing dusuriclyl agin.

Ana salterden gig¢ kaynagini agin.

Gaz testi fonksiyonunu > bkz. Béliim 5.1.1.1 tetikleme (kaynak gerilim ve tel besleme motoru kapali
kalir - ark yanhslikla ateglenmez).

Uygulamayagore basing d Gsurictdeki gaz miktarini ayarlayin.

Ayar onerileri

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynagi Tel ¢capix 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel capix 11,5 = |/dak

MIG kaynagi (aliminyum) Tel capix 13,5 = I/dak (%100 argon)

TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, l/dak gaz akisina esittir

Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari agagidaki tablo yardimiyla dizeltiimelidir:

Koruma gazi Faktor
% 75 Ar/ % 25 He 1,14
% 50 Ar/ % 50 He 1,35
% 25 Ar/ % 75 He 1,75
% 100 He 3,16

5.1.1.1 Gaz testi

B

Sekil 5-1
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.1.1.2 Hortum paketi, yikama

=R
/7 D
T C

Sekil 5-2

5.2 MIG/MAG kaynagi

5.21 Tel gegirme
Tel gegirme fonksiyonu, tel bobini degisimi ardindan tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir se-
kilde gegirilmesine yarar. Tel gegirme tusu uzun basilip basili tutularak bir rampa fonksiyonundaki tel
gegirme hizi (P1 > bkz. B6liim 5.9.3.1 6zel parametresi) 1 m/dak. tan ayarlanan maksimum degere yuk-
seltilir. Maksimum deger ayni anda tel gecirme tusuna basip sol mandalli cark ¢evrilerek ayarlanir.

099-5TLPXQ-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;’-r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.2

Tel geri gekme

Tel geri gekme fonksiyonu, tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir sekilde geri gekilmesine yarar.
Tel gegirme ve gaz testi tuslarina ayni anda basilip basil tutularak bir rampa fonksiyonundaki

(P1 > bkz. Boéliim 5.9.3.1 6zel parametresi) tel geri gekme hizi 1 m/dak.tan ayarlanan maksimum degere
yukseltilir. Maksimum deger ayni anda tel gecirme tusuna basip sol mandalli ¢ark gevrilerek ayarlanir.

islem sirasinda tel elektrodun sarilarak yeniden toplanmasi igin tel makaras inin el ile saat yéniinde
ddndurulmesi gerekir.

4 N\

R

Sekil 5-4
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.2.3

5.2.3.1

Ortiilii elektrot kaynagi goérev segimi

Kaynak gorevi secimi igin asagidaki ad imlar izlenmelidir:

» Temel parametreleri (malzeme tiirl, tel capi ve koruma tiirii) ve kaynak yéntemini segin (JOB-
List > bkz. Béliim 8.1 ile JOB numarasi segin ve girin).

+ Isletim ve kaynak tipi secin

+ Kaynak performansi ayarlayin

* Gerekiyorsa ark uzunlugu ve dinamigi dtzeltin

Temel kaynak parametreleri

Baslangigta kullanicinin kaynak sisteminin temel parametrelerini (malzeme tir(, tel gapi ve koruyucu gaz
tirl) belirlemesi gerekir. Bu temel parametreler daha sonra kaynak gorevi listesiyle (JOB-LIST)
karsilastirilir. Temel parametrelerin kombine edilmesi sonucunda kaynak makinesi kontrolline girilmesi
gereken bir JOB numarasi ortaya ¢ikar. Bu temel ayarin sadece tel veya gaz degisimi halinde yeniden
kontrol edilmesi veya uyarlanmasi gerekir.

Fonksiyon kapsami makine serilerine baghdir:

Makine serisi MIG/MAG XQ |forceArc XQ |wiredArc XQ |[rootArc XQ |coldArc XQ
Titan XQ @ @ @ @ @
Phoenix XQ @ @ ® @ ®
Taurus XQ @ @ ® @ ®

A 4

)

"~
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"

-

-

o
—/

Sekil 5-5
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

ewn

5.24 Kaynak yontemi

Temel parametreler ayarlandiktan sonra MIG/MAG, forceArc, wiredArc, rootArc und coldArc kaynak
yontemleri arasinda gegis yapilabilir (bunun igin uygun bir temel parametre kombinasyonu olmasi
sartiyla). Yontem degistirildiginde JOB numarasi da degisir, ancak temel parametreler degismeden kayitli

kalir.

B

)

(O mic/mac |
O forceArc

5.2.5 Isletme tipi

Sekil 5-6

0]
0]
8
OwiredArc 8
o
O rootArc g‘
O coldArc
—J
| e
JOB-LIST
3s
N

JOB

isletme tipi, kaynak torguyla kontrol edilen proses akigini belirler. isletme tiplerinin ayrintili agiklamalari

igin > bkz. B6liim 5.2.9.

i O
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MIG/MAG kaynagi

5.2.6 Kaynak turu
Kaynak tipi ile farkli MIG/MAG prosesleri birlikte 6zet olarak adlandirilir.
Standard (Standart ark ile kaynak)
Ayarlanan tel besleme hizi ve ark gerilimi kombinasyonuna bagli olarak burada kaynak i¢in kullanilabilen
ark turleri kisa ark, gegis arki veya sprey arktir.
Pulse (Pals arki ile kaynak)
Kaynak akiminin hedefe yonelik olarak degistiriimesiyle arkta pals bagina bir damla malzeme gegisine yol
acan akim palslari olusturulur. Sonug, yiksek alasimli CrNi ¢elikler veya aliminyum gibi tim malzemele-
rin kaynagi igin uygun, neredeyse ¢apaksiz bir prosestir.
Positionweld (Zorunlu konumlarda kaynak)
Fabrika teslimi olarak optimize edilmis parametreler sayesinde zorunlu konumlarda kaynak i¢in uygun bir
pals/standart veya pals/pals kaynak tipi kombinasyonudur.
Fonksiyon kapsami makine serilerine baghdir:
Makine serisi Standard Pulse Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @
Taurus XQ @ ® ®
[ Aliminyum kaynak gérevleri
O Standard
O o
Position
I f weld
_J
Sekil 5-8
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.7 Kaynak performansi (¢calisma noktasi)
Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine gére ayarlanir. Kullanici galigsma noktasini istege gore
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinligi olarak ayarlayabilir. Calisma noktas! icin optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. lhtiyag halinde kullanici bu kaynak
gerilimini dUzeltebilir > bkz. Béliim 5.2.7.2.
I > N I 4
-I‘I)\- \
= 1C.C [
8
O— \
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— idl
\. A J
Sekil 5-9
Kullanim 6rnegi (Malzeme kalinhigi izerinden ayarlama)
Gerekli tel besleme hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.
» Kaynak gorevini JOB 76 secin( > bkz. B6liim 5.2.3): Malzeme = AlMg, gaz = Ar %100, tel capi=
1,2 mm.
+ Gostergeyi malzeme kalinligina gegirin.
» Malzeme kalinhigini (is parcasi) 6lgln.
+ Olgtlen degeri 6rnedin 5 mm kaynak makinesi kontroliinde ayarlayin.
Ayarlanan bu deger belirli bir tel besleme hizina denktir. Gdstergenin bu parametreye degistiriimesiyle,
ilgili deger gosterilebilir.
5 mm malzeme kalinhg bu 6rnekte 8,4 m/dk tel besleme hizina denktir.
Kaynak programlarindaki malzeme kalinlidi bilgileri genelde PB kaynak pozisyonundaki kdse kay-
naklarina iligskindir, bunlar referans degerler olarak alinmali ve baska kaynak pozisyonlarinda sapma goés-
terebilir.
5.2.7.1 Calisma noktasi ayari i¢in ek donanim bilesenleri
Calisma noktasi ayari ayrica uzaktan kumandalar, 6zel kaynak torglari veya robotlar/endustriyel veri yolu
arayuzleri (opsiyonel olarak mekanize kaynak igin araylzler gereklidir, bu serideki tim cihazlarda
mumkUn degildir!) gibi farkli aksesuar bilesenlerinden de gergeklestirilebilir.
Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili ayrintili bilgi icin her bir makineye ait kullanma kilavuzuna
basvurun.
30 099-5TLPXQ-EW515
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi

MIG/MAG kaynagi

5.2.7.2 Arkuzunlugu

Gerektiginde 6zgiin kaynak goérevi igin ark uzunlugu (kaynak gerilimi) +/- 9,9 V olarak diizenlenebilir.

N, <)
J

Sekil 5-10
5.2.7.3 Arkdinamigi (kisma etkisi)

Bu fonksiyonla ark, kaynak nifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir

ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. ilave olarak segilen ayar déner butonlarin altindaki sinyal
Isiklariyla g6sterilir.

—dYn H ]

Sekil 5-11
5.2.7.4 JOB (kaynak gorevinin) kopyalanmasi

Sekil 5-12
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MIG/MAG kaynagi

5.2.8 Programlar (Pa 1-15)
Biris pargasindaki farkli kaynak gorevleri ve konumlari, farkli kaynak programlari (galisma noktalari). Her
programda asagidaki parametreler kaydedilir:

» Tel besleme hizi ve gerilim diizeltmesi (kaynak performansi)
+ lIsletme tipi, kaynak tipi ve dinamik
5.2.8.1 Secgim ve ayarlama

Sekil 5-13

Kullanici asagidaki bilesenlerle ana programlarin kaynak parametrelerini degistirebilir.

099-5TLPXQ-EW515
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' ®
5 § -
§ |8 |5 S |®
S So |[>o E 1 qé’ S
e |[£E[SE |2 & = |2 T |x
S |8 |8% |¥ g £ o E |E
gc |55 |85 |5 |8 |5 |2 |§ |8
as |3 |3 [¥ |a = |& |6 |B
M3.7 -1/ @ PO @]
Tel besleme Unitesi kontrolu
P1-15
PC 300.NET @ @ PO @ ®
Yazilim
P1-15 @
MT Up/Down @ ® PO ® | @m ®
Kaynak torgu
P1-9 ®
MT 2 Up/Down @ ® PO ® @m ®
Kaynak torgu
P1-15 ®
MTPC1 @ ® PO ® | @nm ®
Kaynak torgu
P1-15 @
MT PC 2 @ ® PO ® @ m ®
Kaynak torgu
P1-15 ®
PM 2 Up/Down @ ® PO ® @m ®
Kaynak torgu
P1-15 ®
PM RD 2 @ ® PO ® @ m ®
Kaynak torcu
P1-15 ®
PM RD 3 @ | ® @ PO @
Kaynak torgu P115

[ Drive XQ IC 200 serisi tel besleme liniteleri ile birlikte kullanilamaz. Bu makinelerde tel besleme
hizi ve gerilim diizeltmesi sadece kaydedilmis olan programlarda degistirilebilir.

Ornek 1: Farkli sac kalinliklarindaki igslem pargalarini kaynaklama (2 kademeli)
| P

Sekil 5-14
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MIG/MAG kaynagi

5.2.8.2

Ornek 2: Bir iglem pargasinda farkli konumlari kaynaklama (4 kademeli)
A PA1

Py

Sekil 5-15

Ornek 3: Farkli kalinliklardaki aliiminyum saclari kaynaklama (1 veya 4 kademeli 6zel)

A

Sekil 5-16

16 adete kadar program (P a¢ ila Pais) tanimlanabilmektedir.
Her bir programda bir calisma noktasi (tel hizi, ark uzunlugu diizeltmesi, dinamik / sok etkisi) sabit
olarak kayit edilebilmektedir.

Program PO bunun istisnasidir: Calisma noktasi ayari burada maniiel olarak gergeklestirilir.
Kaynak parametrelerindeki degisiklikler derhal kaydedilir!

Program akisi
Om. aliiminyum gibi belirli maddeler, giivenli ve yiiksek kaliteli olarak kaynak yapilabilmesi igin 6zel fon-
ksiyonlar gerektirir. Burada asagidaki programlarla 4 dongu 6zel igletme tipi kullanilir;

+ Baglatma programi Peasiat (kaynak dikis baslangicinda soguk kaynaklari azaltma)
» Ana program Pa (surekli kaynak yapma)

+ Pgazaltimis ana program (hedefe yonelik is1 azaltma)

» Bitis programi Pegiris) (hedefe yonelik 1s1 azaltmayla ug kraterlerini 6nleme)

Programlar tel besleme hizi (¢alisma noktasi), ark uzunlugu diizeltmesi, slope zamanlari, program sire-
leri gibi parametreler igerir.

A

PSTART

P fe \ Pew

1 .

Sekil 5-17

34

099-5TLPXQ-EW515
15.12.2022



ewn

Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.2.9 Isletme tipleri (fonksiyon akislari)
5.2.9.1 lsaret ve fonksiyon agiklamasi

Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifge dokunun (kisa streli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu taginir

Tel yavas ilerlemesi

Tel geri yanma

Gaz 6n akislar

Bitis gaz akigi

=g ST N[ - PR <242

2 kademeli

-
-

T

2 kademeli 6zel

-
-—
-
-—

4 kademeli

-
>l
~
>l

4 kademeli 6zel

ol

Sire

Baslatma programi

Ana program

azaltilmis ana program

Penp

Bitirme programi

t2

Puntalama siresi

5.2.9.2 Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata stireleri gegtikten sonra kaynak iglemini sonlandirir ve iki durum {izerinden
tetiklenebilir:
+ Ategleme siresi sirasinda
kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
+ Kaynak iglemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sire kesildiginde (ark yirtiimasi).

099-5TLPXQ-EW515
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2 kademeli calistirma
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Sekil 5-18

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basili tutun.

» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

+ Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.

+ Ark tel elektrodu islem parcasinin tzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

+ On segimli tel hizina gegis.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
Bitis gaz akis suresibiter.

099-5TLPXQ-EW515
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2 kademeli 6zel

e 1. et 2. —»
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Sekil 5-19
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

* Tel besleme motoru "sriinme hizinda" galisiyor.

+ Ark, tel elektrodu islem pargasinin tizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tswrt sUresi igin Pstart baglatma programi)

* Paana programina egim.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

* tens sUresiicin Penp bitirme programina egim.

+ TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis suresibiter.

099-5TLPXQ-EW515
15.12.2022 37



Fonksiyon tanimi ev\;’-r)
MIG/MAG kaynagi
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Sekil 5-20

tstat baglatma siiresi t: punta zamanina eklenmelidir.
1. kademe
* Torg tetigine basin ve basili tutun
» Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

+ Tel besleme motoru "surinme hizinda" galigiyor.

+ Ark, tel elektrodu islem parcasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Psrart, zaman baglar)

* Paana programindakiegim

* Ayarlanan puntalama suresi bittikten sonra Penp bitirme programina egim uygulanir.
» Tel besleme motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akig suresibiter.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigi (2. kademe) serbest birakildiginda kaynak islemi zamani gelmeden 6nce de kesilebilir
(Penp bitirme programina egim).
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

4 kademeli calistirma
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Sekil 5-21
1. kademe
» Torg tetigine basin ve basili tutun
» Koruyucu gaz disar akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.
+ Ark tel elektrodu islem pargasinin tzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.
+ On secimli TB hizina gegis (Pa ana programi).
2. kademe
» Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
+ Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin
+ TB motoru durur.
* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
+ Bitis gaz akis suresibiter.
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Fonksiyon tanimi ev\;’-r)
MIG/MAG kaynagi

4 kademeli 6zel
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Sekil 5-22
1. dongu
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
* Koruyucu gaz akar (gaz 6n akigt).
* Tel besleme motoru "srinme hizinda" galisiyor.
+ Ark, tel elektrodu islem parcasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (baslatma programi P srarr).
2. dongii
» Torg tetigini serbest birakin.
* Paana programina egim.
Pa ana programinaegim en erken ayarlanan tstarr siresinin bitiminde veya torg tetigi serbest
birakildiginda gercgeklesir.
Kisa siireli basinca " Pg azaltiimis ana programa gegilebilir.
Tekrar kisa siireli basinca Pa ana programina geri gidilir.
3. dongii
» Torg tetigine basin ve basili tutun.
* Penp bitirme programina egim.
4. dongii
+ Torg tetigini serbest birakin.
* Tel besleme motoru durur.
* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresibiter.
" Tiklama (0,3 saniye icerisinde kisa siireli basma ve serbest birakma) engelleme:
Kaynak akiminin, kisa siireli basarak azaltilmisg ana programina P s gegisi engellenmesi
gerekiyorsa, program akisinda TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (P » = Pg) ayarlanmalidir.
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

4 dongiilii 6zel, dokunarak degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)
islevin etkinlestirilmesi veya ayarlanmasi igin, > bkz. Béliim 5.2.10.
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Sekil 5-23
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru sirinme hizinda galigiyor.
+ Ark, tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Psrart baglatma programi)
2. kademe
Torg tetigini serbest birakin
* Paana programindakiegim

Pa ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tsrarr suresi bittikten sonra veya en geg torg
tetigi birakildiktan sonra gercgeklesir.
Kisa basma (torg tetigine 0,3 saniyeden kisa basma) kaynak yontemleri arasinda gegis yapar (P s).

Ana programda bir standart yontem tanimlanmigsa, kisa siireli basarak pals yontemine gegilir,
tekrar kisa siireli basarak yeniden standart yonteme gegilir , vb

3. kademe
* Torg tetigine basin ve basili tutun

* Penp bitirme programina egim.

4. kademe

* Torg tetigini serbest birakin

+ TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresibiter.

Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.
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Fonksiyon tanimi

MIG/MAG kaynagi

ewn

5.210 Uzman menisu (MIG/MAG)

Uzman menUistnde ayarlanabilir parametreler kayitidir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. Gosterilen parametrelerin sayis1 6rn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisith olabilir.

Gosterge
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Sekil 5-24
Ayar / se¢im

I 5E

Baslatma akimi
Ylzdesel ayar araligi: ana akima bagli olarak
Mutlak ayar arahig:: Imin ila Imax.

LA

=
M

Pstart baglangi¢ programinda ark uzunlugunun dizeltilmesi

I'-"-n-
LT

Baslama zamani (siire baslatma akimi)

Pstart baglangi¢c programindan Pa ana programina slope zamani

[
=

P ana programdan Penp bitis programina slope zamani

~-
(M
oo S| % 0 11 L

Bitis krater akimi
Yuzdesel ayar araligi: ana akima bagli olarak
Mutlak ayar arahid:: Imin ila Imax.

42
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

Gosterge Ayar / segim
Peno bitis programinda ark uzunlugunun diizeltilmesi

|
cCCgo
t ED‘ Bitis akimi zamani (siire bitig akimi)

_ b D’ Tel geri yanma siiresi > bkz. B6liim 5.2.10.1
UL L =5 R pe— Degeri yukseltme > daha fazlatel geriyanma
¢ Degeri duglrme > daha az tel geri yanma

5.2.10.1 Tel geri yanma
Tel geri yanma parametresi, kaynak isleminin sonunda tel elektrodun kaynak banyosunda veya kontak
memesinde yapismasini &nler. Bu deder ¢ok sayida uygulama i¢in optimum bir sekilde énceden ayarlan-
migtir (ancak ihtiyag halinde uyarlanabilir). Ayarlanabilen bu deger, kaynak islemi durdurulduktan sonra
glc kaynaginin kaynak akimini kapamasina kadar olan slre anlamina gelir.

Kaynak teli davranisi Ayar onerisi

Tel elektrod kaynak banyosunda yapisir. Degeri yukseltme

Tel elektrod kontak memesinde yapigir veya tel elektrodda kire |Degeri distirme
sekli olusur

5.2.11 forceArc XQ /forceArc puls XQ
Ylksek kaynak akimlari igin derin kaynak nifuziyetli, 1sis1 azaltiimis, sabit yonli ve basingli ark.

N

——

Sekil 5-25

+ Derin kaynak nlfuziyetli ve sabit yonlu ark sayesinde daha kig¢uk kaynak agzi agisi

*  Mikemmel kok ve yanak olusumu 6zelligi

* Cok uzun nozul tel uzantisinda (gikintida) bile giivenli kaynak

+ Kenaroyuklarinin azaltimasi

* Maniel ve otomatik uygulamalar

forceArc islemi secildikten sonra > bkz. Béliim 5.2 3 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur.

Tipki impuls ark kaynaginda oldugu gibi forceArc kaynaginda da kaynak akimi baginin iyi bir

kaliteye sahip olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!

« Kaynak akimi hatlarint mimkun oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince 6l¢tlendirin!

» Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve gerektiginde ara hortum paketlerini tam olarak ¢ézun.
Dagimlerin olugsmasini engelleyin!

* Yilksek kaynak akimlarina uygun hale geitirilmis kaynak torglarini mimktin oldugunca su ile sogutul-
mus olarak kullanin.

+ Celigin kaynatiimasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimalidir. Tel bobini
kangal olarak sariimig olmalidir.

Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlan ark lizerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden

olabilir.

¢ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diigiim-
lerin olugmasini engelleyin!

099-5TLPXQ-EW515
15.12.2022 43



Fonksiyon tanimi ev\;’-r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.12 rootArc XQ / rootArc puls XQ
Kolay aralik koprileme ve Ozellikle de kdk kaynagi igin kolayca bigimlenme kapasiteli kisa ark.

W

Sekil 5-26

+ Standart kisa arka kiyasla dusuk si¢ranti

+ lyi k6k olusumu ve glvenli yanak olusumu
* Maniel ve otomatik uygulamalar

Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlan ark lizerinde parazitlere (yanip sonmelere) neden
olabilir.

* Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diigiim-
lerin olugmasini engelleyin!

5.213 WiredArc
Saglam ve duzgin kaynak nifuziyeti 6zelligi icin aktif tel ayarlamali kaynak islemi ve zorlayici uygula-
malar ile pozisyon kaynaginda da mikemmel ark uzunlugu kararlihgi.

Gaz alti kaynag1 arkindanozul tel uzantisinin degismesi halinde kaynak akimi (AMP) degisiklik gosterir.
Ornegin nozul tel uzantisi uzatildiginda sabit tel besleme hizi (DG) ile kaynak akimi azalir. Boylece is
pargasina (kaynak banyosu) i1s1 girdisi diiser ve kaynak niifuziyeti azalir.

P

DG HA| [

o

e

AMP A

(]
LI

\

L)
Sekil 5-27

Tel ayarlamali EWM wiredArc arkinda nozul tel uzantisinin degismesi halinde kaynak akimi (AMP)
yalnizca dusUk degisiklik gosterir. Tel besleme hizi (DG) aktif olarak ayarlanarak kaynak akimi denge-
lenir. Ornegdin nozul tel uzantisinin uzatiimasi halinde tel besleme hizi artar. Bu sayede kaynak akimi
neredeyse sabit kalir ve boylece is pargasina i1si girdisi de neredeyse sabit kalir. Bunun sonucunda nozul
tel uzantisinin degisiklik géstermesi halinde kaynak nifuziyetinde sadece az bir degisiklik olur.

@['\
A

B

DG HA—— J:]T

AMP | {A] B%

| -— orof =

Sekil 5-28
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.2.14 coldArc XQ / coldArc puls XQ

Mikemmel aralik kdpriileme ile ince metal plakalarin yiiksek boyutsal kararli kaynagi ve sertlehimi igin
Isis1 azaltilmis, dislk capakli kisa ark.

| \|/ |
Sekil 5-29

ColdArcislemi secildikten sonra > bkz. Béliim 5.2.3 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur:
» Azaltimis i1s1 girdisi sayesinde dusuk kasma ve daha az renk farki
* Neredeyse gli¢ harcanmadan gergeklestirilien malzeme gegisi sayesinde belirgin dlglide dlstik sigranti
« Tum malzeme kalinliklarinda ve tim pozisyonlarda kok pasolari kolayca kaynaklama
+ Degisen aralik genislikleri de dahil olmak Gizere mikemmel aralik kdprileme
* Maniel ve otomatik uygulamalar

coldArc kaynagi esnasinda kullanilan ilave kaynak metalleri nedeniyle tel beslemesinin iyi kaliteye sahip
olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!

« Kaynak torgunu ve tor¢ hortum paketini ilgili géreve uygun olarak donatin! ( ve kayak torgu ile ilgili
kullanma kilavuzu)

Blyuk hat uzunluklarinda gerekli oldugu taktirde Uarc parametresi daha buylk olarak ayarlanmalidir.

Bu fonksiyon sadece PC300.Net yaziliminin yardimiyla etkinlestirilebilir ve lizerinde galisilabilir!

(Bakiniz yazilim kullanma kilavuzu)

5.2.15 MIG/MAG standart torg

MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baslatmak ve sonlandirmak icin kullanilir.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar
@ Torg tetigi » Kaynagi baglatma / sonlandirma

Om. program degisimi (kaynak éncesinde veya sonrasinda) gibi diger fonksiyonlar torg tetigine basilarak
uygulanabilir (cihaz tipine ve sistem konfiglirasyonuna baghdir).

Asagidaki parametreler, Ozel Parametreler > bkz. Béliim 5.9 meniisinde uygun sekilde ayarlanmalidr.

5.216 MIG/MAG Ozel torg

Fonksiyon 6zellikleri ve diger bilgileri ilgili kaynak torgunun kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

5.2.16.1 Program ve Up-/Down isletimi

Programm
®i@>
{ Up / Down

Sekil 5-30

Poz. | Sembol |Tan|m
1 _ @ Kaynak torgu fonksiyonu komiitatorii (Ozel kaynak torgu gereklidir)
\ o[£ Programlar yada JOB'lari degistiriimesi
A Kaynak giiciinii kademesiz olarak ayarlayin.

Drive XQ IC 200 serisi tel besleme iiniteleriigin gegerli degildir. Bu makineler program isletimi
icin yapilandiriimistir ve bir degistirme salterine sahip degildir.
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
WIG kaynag

5.2.16.2 itme/Cekme ve ara tahrik arasinda gegis
A UYARI

Yaralanmalari ve makinenin hasar gérmesini 6nlemek i¢in makinenin tizerindeki tamirat
veya tadilatin sadece yetkili kisiler (yetkili servis personeli) tarafindan yapilmasi gerekir!
Yetkisiz miidahale durumunda garanti sona erer!

+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (yetkili servis personelini) gérevlendirin!

6 Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

6 Hatali tamirat ve tadilat yapilamaz!

Tekrar igletime almadan 6nce EC / DIN EN 60974-4 "Ark kaynak sistemleri -galisma
sirasinda denetim ve kontrol" uyarinca "Galigsma sirasinda denetim ve kontrol"unun
gerceklestirilmesi gerekir!

+ IEC/DIN EN 60974-4'e uygun kontrol yGrGtiin!

Soketler dogrudan kontrol karti M3.7X'lin Uizerinde bulunmaktadir.

Soket islev
X24 konumunda itme/Cekme kaynak torguyla isletim (fabrikadan ayarli)
X23 konumunda Ara tahrikli igletim

5.3 WIG kaynagi
5.3.1 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

Sekil 5-31
5.3.1.1 Kaynak akimi ayari
S
g J
Sekil 5-32
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.3.2 Ark tutugsmasi
5.3.21 Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-33

Ark, islem parcasina temasla ateslenir:
a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tizerine yerlestirin ve torg tetigine
basin (kaldirma ark akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

b) Elektrotucuyla islem pargasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torgu ve tor¢ nozulunu egin.
Ark ateslenir ve kaynak akimi, ayarlanan isletme tipine gore ayarlanan baslatma veya ana akim dege-
rine ylkselir.

c) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

Kaynak islemini sonlandirma: Segcilen isletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg tetigine
basin.
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Fonksiyon tanimi

WIG kaynag

5.3.3 lsletme tipleri (fonksiyon akislar)
5.3.3.1 lsaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol

Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sirelibasip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Gaz 6n akiglan

Bitis gaz akigi

—oua-{oa 5l

2 kademeli

-
-

T

2 kademeli 6zel

-
-—
=
-—

4 kademeli

-
[
-
-

4 kademeli 0zel

ol

Sdre

Baslatma programi

Ana program

azaltilmis ana program

Penp

Bitirme programi

tS1

PSTARTtan PA'ya edim suresi

5.3.3.2 Otomatik akim kesici

Otomatik akim kesici, hata sureleri gegtikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum izerinden
tetiklenebilir:

* Atesleme siresi sirasinda

kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).

+ Kaynak islemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sire kesildiginde (ark yirtiimasi).

48
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WIG kaynagi

2 kademeli calistirma
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Sekil 5-34

Sec¢im

* 2 kademeli galistirma sistemini H- segin.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.

« Koruyucu gaz akar (gaz 6n akis!).

Ark tutugmasi Liftarc ile gergeklesir.

» Kaynak akimi segilen ayarda akar.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

Ark séner.

» Bitis gaz akis suresibiter.

2 kademeli 6zel

< 1 < 2, —>
)\ I :
ol X
T i > t
/" i
Ps'rﬁu!'r PEND !
| ‘T !_' ._! >
<t h ﬂ"‘
o noe
Sekil 5-35

Segim

* 2kademeli 6zel ¢alistirma sisteminii"‘:! segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

Ark tutugmasi Liftarc ile gergeklesir.

» Kaynak akimi "Psrart" baslatma programinda segilen ayarda akar.
"tstart" baslatma akimi surresi dolduktan sonra, "PA" ana programinin tzerine "tS1" ¢ikis rampasi su-
resiyle kaynak akimi yikselmesi gerceklesir.

2. kademe

» Torg tetigini serbest birakin.

+ Kaynak akimi "tSe" asadi egim siresiyle "Penp" bitis programina iner.
* "tend" akim bitisi stresinden sonra ark soéner.

» Bitis gaz akis suresibiter.
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Fonksiyon tanimi
WIG kaynag

4 kademeli calistirma

1. 2 '

¥\
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Sekil 5-36

Secim
. . . . "VA .
* 4 kademeli galigtirma sistemini FU secin.

1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
» Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
Ark tutugsmasi Liftarc ile gercgeklesir.
Kaynak akimi secilen ayarda akar.
. kademe
Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
. kademe
Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
. kademe
» Torg tetigini serbest birakin

. N °

w

=N

* Arksoner.
+ Bitis gaz akis suresibiter.

A
y
v
-
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WIG kaynagi

4 kademeli 6zel
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Sekil 5-37
Se¢im

"nhu
* 4 kademeli 6zel ¢calistirma sisteminil™ secin.

1. kademe

* Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.

» Kaynak akimi "Psrart" baslatma programinda segilen ayarda akar.
2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

+ "PA" anaprogramina egim.

Pa ana programinin lizerine egim, en erken ayarlanan tstarr siiresi bittikten sonra veya en geg torg
tetigi birakildiktan sonra gercgeklesir.

Kisa basarak "Pg" azaltilmig ana programina gegilebilir. Tekrar kisa sureli basarak "P A" ana
programina gegilir.

3. kademe

+ Torg tetigine basin.

*  "Penp" bitis programina egim.

4. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

+ Ark soOner.

» Bitis gaz akis suresibiter.
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E-Manuel kaynagi

5.4 E-Manuel kaynagi
5.4.1 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

Sekil 5-38
5.4.1.1 Kaynak akimi ayari
<
- J
Sekil 5-39

54.2 Arcforce

-
o)

Sekil 5-40
Ayar:
* Negatif degerler: rutil elektrot tipleri
« Sifircivarindaki degerler: bazal elektrot tipleri
* Pozitif degerler: Selliloz elektrot tipleri
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Opsiyonlar (ilave bilesenler)

5.4.3 Yapismaz

s Yapismaz, eletrodun tavianmasini 6nler.

Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otomatik olarak yakl. 1's
icinde minimum akima geger. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gorevi igin dizeltin!

Antistick

Sekil 5-41

5.5 Opsiyonlar (ilave bilesenler)
Drive XQ IC 200 serisi tel besleme liniteleri igin gegerli degildir.

5.5.1 Elektronik gaz orani ayari (OW DGC)
Baglanmis olan gaz hattinin 3-5 bar'lik bir 6n basinca sahip olmasi gerekmektedir.
Elektronik gaz orani ayar1 (DGC), ilgili kaynak iglemi igin en iyi gaz debisini ayarlar (fabrika tesliminde en
iyi sekilde belirlenmistir). Bu sayede koruyucu gazin asiri fazla (ani gaz artis1) veya asin az (koruyucu gaz
tipil bos veya gaz tedariki kesik) olmasindan kaynaklanan kaynak hatalar 6nlenir.
Gerekli gaz debisi kullanici tarafindan kontrol edilebilir ve gerektiginde dlizeltilebilir (kaynaktan 6nce no-
minal degerler). llave olarak (opsiyonel) Xnet yazilimi ile birlikte tam gaz tliketimi kaydedilebilir.
Bu parametre sag parametre gostergesi tusuna basilarak segilir. fi* " sinyal 1s1§1 yanar. Degerlerin birim-
leri dakika basina litre "I/min" veya Cubic Feet Per Hour "cFH" olarak gosterilebilir (P29 > bkz. Béliim 5.9
Ozel parametresiyle ayarlanir). Kaynak islemi sirasinda bu nominal degerler gergek degerlerle
karsilastinimalidir. Bu degerlerin ayarlanan hata esiginden (P28 6zel parametresi) daha byuk farklilik
gdstermesi halinde "Err 8" hata mesaiji verilir ve devam etmekte olan kaynak islemi durdurulur.

5.5.2 Telrezervi sensoru (OW WRS)
Geriye kalan tel miktari yakl. %10 oldugunda bunu erkenden algilayarak ve gdstererek ("End" sinyal 15131)
dikis hatasi tehlikesini en aza indirger. Ayni sekilde Uretimin ileriye yonelik olarak planlanmasi sayesinde
bekleme sureleri de kisalr.

5.5.3 Tel bobini iIsitmasi (OW WHS)
Tel bobini isitmasi sicakligi (P26 > bkz. Béliim 5.9.3.23 6zel parametresi) ayarlanarak kaynak teli Gize-
rinde yogusma olmasi dnlenir.

5.6 Erisim kumandasi
Kaynak parametrelerinin yetkisiz kigiler tarafindan veya yanliglikla degistiriimesini dnlemek tzere, maki-
nede anahtarli salter yardimiyla kontroliin giris dzeyini kilittemek mimkandar.
Anahtarina’ konumunda tiim fonksiyonlar ve parametreler sinilama olmadan ayarlanabilir.
Anahtarin @ konumunda asagidaki fonksiyonlar veya parametreler degistirilemez:
* 1-15no.lu programlarda ¢aligma noktasi (kaynak performansi) ayarlanamaz.
* 1-15no.lu programlarda kaynak turd, isletme tipi degistirilemez.
+ Kaynak gorevi gegisi yok (Blok JOB igletimi P16 mimkin).
+ Ozel parametreler (P10 hari¢) degistirilemez - Yeniden galistirma gerekli.
+ Sik kullanilani kaydetme veya silme Kilitlidir.

5.7 Gerilimduslirme donanimi
Sadece eke (VRD/SVRD/AUS/RU) sahip cihaz siriimlerinde bir gerilim distrme donanimi (VRD)
bulunur. Bu donanim, ézellikle tehlikeli gevrelerde (6. tersanecilik, boru hatti imalati, madencilik) gliven-
ligi arttirmak icin kullanilir.
Gerilim dlslirme donanimi bazi tlkelerde ve pek ¢ok isletmenin dahili gltivenlik talimatlarinda glg kay-
naklari tarafindan talep edilmektedir.
Sinyal 1s1§1 VRD > bkz. Béliim 4, gerilim dUstirme donanimi kusursuz olarak galistiginda ve ¢ikis gerilimi
ilgili normda (teknik veriler) belirtilen degerlere dusrtldiginde yanar.
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Cihaz konfiglrasyonu menustu

5.8 Cihaz konfiglirasyonu menusu
5.8.1 Parametre se¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi
Kaynak parametrelerinde sadece anahtarl salterin @' anahtar konumunda olmasi halinde
degisiklik yapilabilir.
Xbutton fonksiyonu etkinken anahtarli salter veya fonksiyonu devre disi kalir (bakiniz ilgili
"Kontrol" kullanma kilavuzu).
Gosterge Ayar / segim
- [ | Hat direnci 1
UL Y |jik kaynak akim devresi icin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika cikig).
| Hat direnci 2
roc ikinci kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigli).
C Lj Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
C 3 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
C b }_',1 Zamana bagl enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6/iim 5.8.1.2
= Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
AyarleFFl = kapali ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.
C, Servis meniisii
Sy Servis menusii ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendiriimis servis personeli tarafindan
gerceklestiriimelidir!
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigtrasyonu menist

5.8.1.1 Hat direnci esitlemesi
Hatlarin diren¢ degeri dogrudan ayarlanabilir veya gu¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gig¢
kaynaklarinin hat direnci 8 mQ olarak ayarlanmistir. Bu deger 5 m'lik bir sase hattina, 1,5 m'lik bir ara
hortum paketine ve 3 m'lik susogutmali bir kaynak torguna denk gelmektedir. Bu nedenle baska hortum
paketi uzunluklarinda kaynak 6zelliklerini optimize etmek igin bir +/- voltaj diizeltmesi gereklidir. Hat diren-
cinin yeniden esitlenmesi ile voltaj diizeltme degeri tekrar sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik hatti direnci,
orn. kaynak torcu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esitlen-
melidir.
Kaynak sisteminde ikinci bir tel besleme Unitesi kullanilacaksa, bunun igin parametre (rL2) 6l¢giime dahil
edilmelidir. Diger tim konfiglrasyonlar igin parametre (rL1) esitlemesi yeterlidir.

Sekil 5-43
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.8.1.2

5.9

1 Hazirhik

+ Kaynak makinesini kapatin.

» Kaynak torgunun gaz memesini sékun.

+ Kontak memesindeki kaynak telini bitisik kesin.

+ Tel besleme Unitesindeki kaynak telini bir parca (yakl. 50 mm) geri ¢cekin. Kontak memesinde artik kay-
nak teli bulunmamalidir.

2 Konfiglirasyon

+ "Kaynak performansi doner butonuna” basin ve basili tutun, ayni anda kaynak makinesini agin (en az
2 s). Déner butonu birakin (makine 5 saniye daha sonra hat direnci 1 birinci parametresine geger).

* Artik "kaynak performansi doner butonu” dondUriilerek uygun parametre segcilebilir. "rL1" para-
metresinin tim makine kombinasyonlarinda esitlenmesi gerekir. Ikinci bir akim devresine sahip kaynak
sistemlerinde, 6rn. iki tel besleme Unitesi bir glic kaynaginda galistirilirsa, "rL2" parametresi ile ikinci
bir esitleme gergeklestiriimelidir.

3 Esitleme/dlgiim

+ Kaynak torgu, kontak memesi ile is parcasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestirimeli
ve torg tetigine yakl. 2 saniye basilmalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildigi
bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kay-
dedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gostergede deger gosteriimezse, 6lgim basarisizdir. Olgim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir oima durumunun tekrar olusturulmasi
+ Kaynak makinesini kapatin.

+ Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini ¢alistirin.

+ Kaynak telini tekrar takin.

Enerji tasarruf modu (Standby)
Makine konfigiirasyon meniisiinde ayarlanabilen bir parametre (zamana bagli enerji tasarruf modu [557))
ile enerji tasarruf modu etkinlestirilebilir > bkz. B6Iliim 5.8.
E] Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine
basamak gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin dondurtimesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna gecer.

Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin miisteriye ézel konfigiirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyaglarina gore optimize etmek i¢cin maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontrolinde gerceklestiriimez, ¢cunkl parametreler genelde dizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik g&sterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina dondurulebilir > bkz. B6liim 5.9. 2.
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.1 Parametre se¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

Sekil 5-44

Gosterge Ayar / segim
(7 1] |Tel gegirme/tel geri gekme rampa siiresi
d ! 0= normal siinme (10 s rampa siresi)
1= hizli sinme (3 s rampa stresi) (fabrika teslimi)
’D Lj Program "0" kilitleme
J |10= PO serbest birakildi
1= PO kilitli (fabrika teslimi)
’D

Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu igin gosterim
modu (bir tus ¢ifti)
0=——- Normal gosterge (fabrika ¢ikish) Program numarasi / kaynak gticii (0-9)
1= Degisken gésterge Program numarasi/ kaynak turi
L! Program sinirlama
Program 1 ila azami 15
Fabrika ¢cikisi: 15
Ft 5 2 ve 4 kademeli 6zel igletme tiplerinde 6zel akig
0= normal (6nceki) 2Ts/4Ts (fabrika teslimi)
1= 2Ts/4Ts icin TB3 akisi

)

-
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Gosterge Ayar / se¢im
o Diizeltme isletimi, sinirdeger ayari
! ! 0= Dizeltme isletimi kapali (fabrika teslimi)
1= Dizeltme isletimiacik

"Ana program (PA)" LED'i yanip sGner

N
03

Standart torgla program gegisi
0 = Program gegisi yok (fabrika teslimi)

1= e Ozel 4 déngli
2= e Ozel 4 déngii dzel (n déngli etkin)
3= Ozel 4 déngui 6zel (herhangi bir programdakin déngii akisi)
] 5; 4D ve 4D6 dokunmatik baglatma
! 0= 4 déngu dokunmatik baglatma yok
1= 4 déngu dokunmatik baglatma mimkin (fabrika teslimi)
o Tekli veya ikili tel besleme igletimi
r 1o 0 Tekli mod (Fabrika gikis)
1 Ciftli mod, bu cihaz "Master"dir
2 Ciftli mod, bu cihaz "Slave"dir
’D '1 'l 4Ts kisa basma siiresi
0= dokunmatik fonksiyonu kapali
1= 300 ms (fabrika teslimi)
2= 600 ms
JOB liste gegisi
LSS0 B ) Ep— Gorev odakli JOB listesi
1= Reel JOB listesi (fabrika teslimi)
2= Reel JOB listesi ve JOB gegisi ek donanim Uzerinden etkinlestirildi

L

JOB uzaktan kumanda anahtari alt sinir
Fonksiyonlu torglarin JOB alanlari (PM 2U/D, PM RD2)
Alt sinir: 129 (fabrika teslimi)

JOB uzaktan kumanda anahtari tist siniri
JOB-BJOB alanlari (PM 2U/D, PM RD2)
Ust sinir: 169 (fabrika teslimi)

| (O (@
S

- HOLD fonksiyonu
J 0=-—--—-- HOLD degerleri gosterilmez
1= HOLD degerleri gosterilir (fabrika teslimi)
] :5 Blok JOB igletimi
P! (| E— Blok JOB isletimi etkin degil (fabrika teslimi)
1= Blok JOB isletimi etkin
’D 177 Standart torg tetigi ile program segimi
LINLE B ¢ e p— program secimi yok (fabrika teslimi)
1= program segimi mimkin
’D '19 superPu!s'de ortalama deger gostergesi
0=-—--- Islev kapall.
1= islev acik (Fabrika ¢ikish).
erj N} PA programinda pulse arki kaynagi girisi
d u 0= Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.
1= superPuls Kaynak yontemi gegis islevleri mevcut ve agik ise pulse arki kaynagi

kaynak ydntemi daima PA ana programinda yuritilur (Fabrika ¢ikish).

Goreceli programlarigin mutlak deger girisi

Baslatma programi (Psrart), indirme programi (Ps) ve bitirme programi (Penp) istege gore
ana programa (Pa) géreceli veya mutlak ayarlanabilir.

0=-—-—--- Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikisl).

1= Mutlak parametre ayari.
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Fonksiyon tanimi

Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.2

5.9.3
5.9.31

5.9.3.2

Gosterge Ayar / segim

1:;'_3—’3 Elektronik gaz miktari ayari, Tip

U LL) 1= Tip A (fabrika ayari)
0=-——- Tip B

@ Géreceli programlarigin program ayari

L = =) |0=——- Goreceli programlar birlikte ayarlanabilir (fabrika ¢ikigh).
1= Goreceli programlar ayri ayarlanabilir.

m Diizeltme veya hedef gerilim gostergesi

= ) |0=——- Duzeltme gerilimi gdstergesi (fabrika ¢ikigh).
1= Mutlak hedef gerilim gbéstergesi

P25

Expert isletmesinde JOB sec¢imi
Makinenin bu modelinde ¢alismaz.

Fcb

Tel bobini isitmasi nominal degeri (OW WHS) > bkz. B6liim 5.9.3.23
off =——- kapall
Sicaklik ayar araligi: 25°C - 50°C (45°C fabrika teslimi)

Pc

Kaynak tipinde isletme degisimi > bkz. B6liim 5.9.3.24
0=-——- Etkin degil (fabrika teslimi)
1= Etkin

Fcb

Elektronik gaz orani ayari hata esigi > bkz. B6/iim 5.9.3.25
Gaz nominal degerinden sapma halinde hata bildirimi

Fc5

Birim sistemi > bkz. B6liim 5.9.3.26
0= Metrik sistem (fabrika teslimi)
1= Emperyal sistem

P30

Doéner butonla program akisi se¢im olanagi > bkz. Béliim 5.9.3.27
0= Etkin degil
1= Etkin (fabrika teslimi)

Fabrika ayarina geri getirme
Kayith tiim musteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

3 + OHEE

Ozel parametreler detayl olarak

Tel gegirme rampasiiresi (P1)

Tel gecirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile baglar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine
yukseltilir. Rapma siresi iki aralik arasinda ayarlabilir.

Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak performansi doner butonu tzerinden degistirilebilmektedir. Bir
degisiklik rampa suresini etkilemez.

Lo (cr
C o |cr o
Sekil 5-45

"0" programi, program kilidinin (P2) kaldiriimasi
PO programi (mandel ayar) kilitlenir. Anahtar salteri konumundan bagimsiz olarak sadece P1 - P15 ile
isletim mimkdndar.
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Fonksiyon tanimi ev\;’-r)
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.3

5.9.34

5.9.3.5

5.9.3.6

Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu igin gdsterim modu (P3)

Normal gosterge:

* Programlama modu: Program numarasi

* Up/Down isletimi: Kaynak performansi (0=Asgari akim / 9=Azami akim)

Degisken gosterge:

* Programlama modu: Program numarasi ve kaynak yéntemi (P=Pals / n=Pals degil) degisir

* Up/Down isletimi: Kaynak performansi (0O=Asgari akim / 9=Azami akim) ve Up/Down isletimi semboli
degisir

Program sinirlama (P4)

P4 6zel parametre ile program segimi sinirlandirilabilmektedir.

* Buayartim JOBlarigin devreye alinir.

* Programlarin segimi "kaynak torgu fonksiyonu" degistirme salterinin salter konumuna
baglidir > bkz. Béliim 5.2.16.

Programlar sadece "Program" salter konumunda degistirilebilmektedir.
* Programlar baglanmis olan bir 6zel kaynak torgu veya bir uzaktan kumanda ile degistirile bilmektedir.

* Programlarin "Déner buton, ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi segimi" ile degistiril-
mesi > bkz. Béliim 4 ancak 6zel bir kaynak torgunun veya bir uzaktan kumandanin baglanmamis ol-
mas| durumunda mumkindur.

2__ve 4 kademeli 6zel (P5) isletme tiplerinde 6zel akis

Ozel akis devreye sokulmusken kaynak isleminin baslangici asagidaki sekilde degisir:
2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akisi:

»  "Psart" baglatma programi

* "Pa"ana programi

Ozel akis devreye sokulmugken 2 kademeli 6zel mod/ 4 kademeli 6zel mod akis!:
*  "Psrart" baglatma programi

+ "Pg" azaltiimig ana programi

* "Pa" ana programi

Duizeltme iglemi, sinir deger ayar (P7)

Duzeltme islemi tim gorevler ve bunlarin programlari icin ayni anda agilir veya kapatilir. Her goreve tel
hizi (TB) ve kaynak gerilimi diizeltmesi (UdUizelt) igin bir diizeltme araligi verilir.

Duizeltme degeri her program igin ayri olarak kaydedilir. Diizeltme araligi tel hizinin azami %30'u kadar ve
kaynak gerilimi +/-9,9 V olabilir.

U upv]
Umax Umax
24,0V 239V e
DVGrenz = +1,9
/ ( renz ) /
21,9V 22V V
19,8V / (DVGrenz =20119\J)f /
/ /
/ /
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DKI [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Sekil 5-46
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Diizeltme isletiminde ¢alisma noktasi igin 6rnek:

Tel besleme hizi bir programda (1 ila 15) 10,0 m/dak. degerine kadar ayarlanir. Budaér. 21,9 V’luk bir
kaynak gerilimine (U) esittir. Anahtar salteri @' konumuna getirilirse bu programda sadece bu degerlerle
kaynak yapilabilir.

Kaynakg¢inin program isleminde detel ve gerilim dizeltmesi yapabilmesi gerekiyorsa, duzeltme islemi
acllmali ve tel ve gerilimigin sinir degerler verilmis olmalidir.

Tel igin diizeltme sinir degeri ayar = %20

Gerilim i¢in dUzeltme sinirdegeri ayari = 1,9 V.

Artik tel besleme hizi %20 oraninda (8,0 ila 12,0 m/dak.) ve kaynak gerilimi +/- 1,9V (3,8 V) miktarinda
dizeltilebilir.

Ormnekte tel besleme hizi 11,0 m/dak. olarak ayarlanmigtir. Bu, 22 V'luk bir kaynak gerilimine esittir. Simdi
kaynak gerilimi ek olarak 1,9V (20,1V ve 23,9 V) daha dizeltilebilir.

Anahtarl salterin & konumuna getirilmesi halinde gerilim ve tel besleme hizi diizeltme degerleri
sifirlanir.

Diizeltme alaninin ayarlanmasi:

+ "Dlzeltme isletmesi" 6zel parametresini devreye sokun (P7=1) ve kaydedin > bkz. Bélim 5.9.1.

» Anahtarli salter @ konumunda.
* Duzeltme alanini su sekilde ayarlayin:

Sekil 5-47

+ Bagka bir kullanici islemi olmazsa yaklasik 5 saniye sonra, ayarlanan degerler kaydedilir ve gosterge
program gostergesine geri doner.
 Anahtarli salteri a” konumuna geri getirin!
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.7 Standarttorglarla program degistirme (P8)
Ozel 4 kademe (4 kademeli mutlak program akisi)
+ 1. kademe: 1. mutlak program yaratalGr
+ 2. kademe: 2. mutlak program, "tstart" stresi bittikten sonra yuratalar.
+ 3. kademe: 3. mutlak program, "t3" suresi bittikten sonra yuratulir. Ardindan otomatik olarak 4. mutlak
programagegilir.
Uzaktan kumanda veya 6zel torg gibi ek donanim bilegenleri baglanamaz!
Tel besleme linitesi kumanda iinitesindeki program gegisi devre disidrr.

A A "
< 1.»« 2. rpe— 3, ———>< 4.
Ll |:>A2 PM
| PA3
<— tstart—> <« {3 —» :t
Sekil 5-48

Ozel 4 kademeli 6zel (n kademeli)
* 1. kademe: P1'den Pswt baslatma programi y GrGtdltr.

+ 2. kademe: Pa1 ana programi, "tstart" suresi bittikten sonra yGrattilar. Torg tetigine kisa sireli basarak
diger programlara (Pa1 ila azami P ag) gegilebilir.

j—1. —> e >3 >l<— 4., —>

PP maasry

il :
_ePstarr E t
\ . i
H * I PAz i
; P |
= P !
1 | IS
' ey I
[ N— L !
8 | .
I ﬂid ><¢ 4—7:4—547: i
on. | ﬁﬂ: n=max. 9 fT: no
Sekil 5-49
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.8

5.9.3.9

5.9.3.10

Program sayisi (Pan) n-kademe altindan belirlenmis kademe sayisina esittir.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

* Tel besleme motoru "sirinme hizinda" ¢alisiyor.

* Ark, tel elektrodu islem pargasinin Gzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pai'den Pstart baglatma programi )

2. kademe
Torg tetigini serbest birakin
* Pas ana programina egim.

Pa1ana programinin Gizerine egim, en erken ayarlanan tsrarr siiresi bittikten sonra veya en geg
torg tetigi birakildiktan sonra gergeklesir. Kisa siireli basarak (basip 0,3 saniye iginde birakarak)
diger programlara gegilebilir. Miimkiin olan programlar P a ila Pag programlaridir

3. kademe

* Torg tetigine basin ve basili tutun

* Pan programindan Penp bitis programina edim. Sireg, torg tetigine herhangi bir anda uzun sire basa-
rak (>0,3 san.) kesilebilir. Ardindan P ax programindan Penp bitis programi yUrGtaldr.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

+ TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresibiter.

Ozel 4 déngii 6zel (herhangi bir programdaki n déngii akisi)
Fonksiyon &zellikleri temel olarak n-déngu etkin (parametre ayari 2) ile aynidir; tek farki Pstart ardindan
Pai'in degil, kaynak baslamadan dnce secilen programin gelmesidir. Buayar P17 ile birlikte kullanilabilir.

4T/4Ts dokunmatik baglatma (P9)
4 kademeli - kisa sureli basarak baglatma - modunda, torg tetigine kisa sureli basarak akimin akmasige-
rekmeden derhal 2. kademeye gegilir.

Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, torg tetigine ikinci kez kisa streli basilabilir.

"Tekli veya ¢iftli igsletim" ayari (P10)

Sistemde iki tel besleme uinitesi varsa, 7 kutuplu (dijital) baglanti yuvasindan baska ek donanim
bilesenleri ¢aligtinlamaz! Bu, dijital uzaktan kumanda, robot arayiizleri, belgeleme arayiizleri,
dijital kumanda hatti baglantili kaynak torglan ve benzerleri igin gegerlidir.

Tekli galismada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme linitesi baglanmig olmamalidir!

+ Ikinci tel besleme Unitesinin bagdlantilarini ayirin

Ciftli calismada (P10 =1 veya 2) her iki tel besleme linitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi
icin kumanda uniteleri farkli yapilandiriimis olmalidir!

+ Birtel besleme Unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)

+ Diger tel besleme Unitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > bkz. B6liim 5.6) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimalidir.

Master olarak yapilandirilan tel besleme linitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme liniteleri arasinda baska fonksiyon farki bulunmaz.

4Ts kisa basma siiresini ayarlama (P11)

Ana programla azaltiimig ana program arasindan gegis i¢in kisa basma suresi U¢ kademede ayalanabilir-
dir.

0 = kisabasma yok

1 =320 ms (fabrika ayar)

2=640 ms
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.11

5.9.3.12

5.9.3.13

JOB listeleri gegisi (P12)

Deger | Tanim Aciklama
0 Gdrev odakl JOB numaralar kaynak telleri ve koruyucu gazlara gére siralan-
JOB listesi mistir. Segim sirasinda gerekirse JOB numaralari atlanir.
1 Reel JOB listesi JOB numaralar, gercek bellek hicrelerine denk gelir. Her JOB
segilebilirdir, se¢cimde herhangi bir bellek hlcresi atlanmaz.
2 Reel JOB listesi, Reel JOB listesi gibi. llave olarak érn. bir fonksiyonel torg gibi uygun
JOB anahtarlama etkin | aksesuar bilesenleriile JOB anahtarlama mimkinddr.

Kullanici tanimh JOB listeleri olugturma

Orn. fonksiyonel torg gibi aksesuar bilegsenleriyle JOBs arasinda degistirme yapilabilen baglantili
bir bellek araligi olusturulur.

* P12 dzel parametresini "2" olarak ayarlayin.

* "Programveya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Up/Down" konumuna getirin.
+ Istenen sonuca en yakin olan mevcut JOB'u segin.

» JOB'u bir veya daha fazla hedef JOB numarasina kopyalayin.

Hala uyarlanmasi gereken JOB parametreleri varsa, hedef JOBs sirayla segerek parametreleri tek tek
uyarlayin.

* P13 6zel parametresini alt sinira ve

* P14 6zel parametresini hedef JOBs (st sinirina ayarlayin.

* "Program veya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Program" konumuna getirin.
Aksesuar bilesenleriyle belirlenmis aralikta JOBs degistirilebilir.

JOB'lar kopyalama, "Copy to" fonksiyonu"

Miimkiin olan hedef araligi 129 ve 169 arasindadir.

* P12 dzel parametresini daha 6nce P12 = 2 veyaP12 = 1 olarak yapilandirin!
Numaraya gore JOB kopyalama igin bakiniz ilgili "Kontrol” kullanma kilavuzu.

Son iki adim tekrarlanarak, ayni kaynak JOB birden ¢ok hedef JOB'a kopyalanabilir.
Kumanda ,5 saniyeden daha uzun bir siire higbir kullanici islemi kaydetmezse, parametre gdstergesine
geri donulir ve kopyalama islemi bitirilir.

JOB uzaktan seg¢imin alt ve st sinirlari (P13, P14)
Om. PowerControl 2 torgu gibi ek donanim bilesenleriyle segilebilen en yiiksek veya en diisiik JOB
numarasi.

istenmeyen veyatanimlanmamis JOB'lara yanlislikla gegisi engeller.
Hold fonksiyonu (P15)

Tutma fonksiyonu etkin (P15 = 1)

* Enson kaynak yapilan ana program parametreleri g osterilir.
Tutma fonksiyonu etkin degil (P15 = 0)

* Ana program parametrelerinin nominal degerleri gdsterilir.
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.14 Blok JOB igletimi (P16)

5.9.3.15

5.9.3.16

Asagidaki aksesuar bilesenleri blok JOB isletimini desteklemektedir:
+ Tek haneli 7 segment gdstergesine sahip Up/Down kaynak torgu (bir tus gifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir
Bu isletme tipinde aksesuar bilesenleri ile ti¢ bloga ayrilmis olarak 30 JOB (kaynak gorevi) ¢agirilabilir.

Blok JOB igletimini kullanabilmek i¢in agagidaki konfigiirasyonlann gergeklestirilmesi
gerekmektedir:

* "Programveya Yukari/Asagi fonksiyonu" degistirme salterini "Program" konumuna getirin
+ JOB listesini real JOB listesine getirin (6zel parametre P12 = "1")

* Blok JOB isletimini etkinlestirin (6zel parametre P16 = "1")

+  Ozel JOB 129, 130 veya 131'in segilmesi ile blok JOB igletimine gegis yapin.

RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 gibi arayiizler veya uzaktan kumanda R40 gibi dijital aksesuar
bilesenleri ile ayni zamanda isletim miimkiin degildir!

Aksesuar bilesenlerinde gosterilmek lizere JOB numaralarinin diizenlenmesi

JOB No. Aksesuar bilesenlerinin gosterimi/ segimi
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ozel JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Ozel JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Ozel JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:

Bu JOB kaynak parametrelerinin manuel olarak ayarlanmasina izin verir.

JOB 0'In sec¢imi anahtarli salter ile veya "program 0 kilidi" (P2) Gzerinden engellenebilir.

Anahtarli saltera” konumu veya 6zel parametre P2 = 0: JOB 0 kilitli.

Anahtarli salter @ konumu veya 6zel parametre P2 = 1: JOB 0 segilebilir.

1.-9. JOB'lar:

Her bir 6zel JOB iginde dokuz JOB (bakiniz tablo) gagrilabilmektedir.

Tel besleme hizi, ark diizeltmesi, dinamik vs. ile ilgili nominal degerlerin 6nceden bu JOB'lar igine kayit
edilmesi gerekmektedir. Bu islem PC300.Net yazilimi tizerinden kolayca gerceklestiriimektedir.

Eger yazilim kullanilamiyorsa "Copy to" fonksiyonu ile 6zel JOB alanlari iginde kullanici taniml JOB liste-
leri olusturulabilir (bu konudaki agiklamalar i¢in bakiniz " JOB listeleri anahtarlama (P12)" bolima).

Standart torg tetigi ile program se¢imi (P17)

Kaynak baslangicindan énce bir program segimini veya program degisikligini mimkin kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yaplilir. Serbest birakilan son programa
ulagildiktan sonra birinci program ile devam edilir.

» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi sirece program 0'dr.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)
» Serbest birakilan son program P 15'tir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinilandirimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).

- Veya segilmis olan JOB igin programlar n déngu ayari (bakiniz parametre P8) ile sinir-
landinimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gerceklesir.
Standart torg tetigiile program secimitim isletme tiplerinde (2 déngull, 2 donguli 6zel, 4 déngull ve 4
ddéngult 6zel) kullanilabilmektedir.

_superPuIs'de ortalama deger gostergesi (P19)

Islev etkin (P19 =1)

» superPuls'de, program A (Pa) ve program B (Ps) performansiile ilgili ortalama deger, gdstergede
godruntulenir (Fabrika ¢ikish).

islev etkin degil (P19 = 0)

+ superPuls'de sadece A programinin performansi gostergede gorintilenir.

islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri goriintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir
sistem birlesimi s6z konusudur. Coziim: P19 6zel parametreyi kapatin.
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Fonksiyon tanimi ev\;"r)
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.17

5.9.3.18

5.9.3.19

5.9.3.20

5.9.3.21

5.9.3.22

5.9.3.23

5.9.3.24

5.9.3.25

5.9.3.26

PA programina pulse arki kaynagi girisi (P20)

Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.

islev etkin (P20 = 1)

» superPuls Kaynak yontemi gegis islevleri mevcut ve acgik ise pulse arki kaynagi kaynak yontemi daima
PA ana programinda yUrutilir (Fabrika ¢ikisli).

islev etkin degil (P20 = 0)

* Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.

Goreceli programlarigin mutlak deger girigi (P21)

Baslatma programi (PstarT), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege gbre ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.

islev etkin (P21 =1)

* Mutlak parametre ayar.

islev etkin degil (P21 = 0)

» Goreceli parametre ayari (Fabrika cikisli).

Elektronik gaz miktari ayari, Tip (P22)
Sadece gaz miktari ayari bulunan aktif makinelerde (fabrika ayar).
Ayarlama sadece yetkili servis personeli tarafindan gerceklestirimelidir (temel ayarlar = 1).

Goreceli programlarigin program ayari (P23)

Baslatma, inis ve bitis programindan olusan géreceli programlar, PO-P 15 galisma noktalari igin ya birlikte
ya da ayri olarak ayarlanabilirler. Parametre degerleri birlikte ayarlandiklarinda ayri ayarlamanin aksine
JOB'da kaydedilir. Ayri ayarlamada parametre degerleri tiim JOB'lar igin aynidir (Ozel JOBlar SP1,SP2ve
SP3 harig).

Diizeltme veya hedef gerilim gostergesi (P24)

Sag déner butonla ark diizeltmesi ayarlandiginda ya diizeltme gerilimi+- 9,9 V (fabrika ¢ikish) ya da he-
def gerilim gosterilebilir.

Expert igsletmesinde JOB se¢imi (P25)

P25 6zel parametresi ile tel besleme tnitesinde SP1/2/3 6zel JOB'larin mi segilecegi yoksa JOB listesine
gore kaynak gorevi mi secilebilecegi belirlenebilir.

Tel 1sitma nominal degeri (P26)

Wire Heating System (WHS) olarak da adlandirilan tel bobini isitmasi, kaynak telinde nem tortularinin
olugmasini 6nler ve hidrojen gézeneklerinin riskini distiriir. 25°C - 50°C sicaklik araliginda kademesiz

olarak ayarlanabilir, fabrika tarafindan 45°C’ye ayarlanmistir ve aliiminyum yada 6zlU teller gibi nemi ge-
ken kaynak katki maddeleriigin tercih edilmektedir.

Kaynak tipinde isletme degisimi (P27)

Kullanici, 4 dongu 6zel isletme tipi secili oldugunda torg tetigine basma suresiyle program akisinin hangi
isletme tipinde (4 d6ngli veya 4 déngl 6zel) yuritilecegini tayin edebilir.

Torg tetigini tutma (300 ms'den daha uzun): 4 d6éngl 6zel (standart) ile program akis!.

Torg tetigine dokunma: Makine 4 dongu isletme tipine geger.

Elektronik gaz orani ayari hata esigi (P28)

YUlzdelik olarak ayarlanan deger hata esigidir, bu degerin altinda kalinmasi veya agilmasi halinde bir hata
mesaji verilir > bkz. Bélim 7.2.

Birim sistemi (P29)

Fonksiyon etkin degil

» Metrik 6lgl birimleri gsterilir.

Fonksiyon etkin

+  Emperyal Ol¢u birimleri gdsterilir.
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.9.3.27 Kaynak performansi doner butonuyla program akisi se¢im olanagi (P30)
Fonksiyon etkin degil
+ Ddner buton bloke edilir, kaynak parametrelerini segmek icin kaynak parametresi tusunu kullanin.
Fonksiyon etkin
+ Kaynak parametrelerinin segimiicin doner buton kullanilabilir.
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Tamir, bakim ve tasfiye ev\;’-r)

Genel

6
6.1

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

e Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede galismak 6limle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
bilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatérler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

3. Kodansatorler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

A UYARI

6 Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasinin sadece uzman kisiler (yetkili servis

personeli) tarafindan yapilmasi gerekir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gii¢

kaynaklari kontroliinde ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli glivenlik

onlemlerini alabilen kisidir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz.

+ Asagida ifade edilen kontrollerden biri gergeklestirilmedigi takdirde makine ancak bakim
gecirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar igletmeye alinabilir.

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapiimalidir, aksi takdirde
garanti gecersiz olur. Servis ile ilgili her turli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine bagvu-
run. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gizerinden gerceklestirilebilir. Parca degisimi
islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullanilmalidir. Yedek parga siparisi esnasinda makine tipi,
seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin driin numarasi belirtilme-
lidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda buyik dlglide bakim gerektirmez ve
asgari duzeyde temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmasi, makinenin dmriini ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak Uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagli kilenme oranlarina gére bellizaman araliklariyla
dizenli olarak yapilmaldir.
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Makineyi tasfiye etme

6.2

B

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken elekt-
ronik yapi pargalarn icermektedir.

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

* Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

+ Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yénetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu yonetmeligi) ayristirnimamis yerlesim bolgesi ¢Oplerine atilamaz.
Bunlar aynistinimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢op kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimis top-
lama zorunlulugunu gosterir.

Bu makine, imha edilmek lGzere ya da geri donlsim amaciyla burada 6ngdrilen ayirma ayrigtirmali
toplama sistemlerine veriimelidir.

Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruya-

rak bertaraf edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirimamis evsel atiklardan ayri bir

toplamanoktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri
kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.

Kisisel verilerin silinmesi, son kullanicinin kendi sorumlulugundadir.

Cihaz bertaraf edilmeden dnce lambalar, piller veya akiler sokiilmeli ve ayrica bertaraf edilmelidir. Pil

veya akdu tipi ve bunlarin bilesimi Ust tarafta belirtimistir (CR2032 veya SR44 tipi). Asagidaki EWM Urln-

lerinde piller veya akdler bulunabilir:

+ Kaynak kasklari
Piller veya akiiler kolay bir sekilde LED yuvasindan ¢ikarilabilir.

* Makine kontrolleri
Piller veya akiiler, arka tarafinda devre karti Gizerindeki kendilerine ait yuvalardadir ve kolay bir sekilde
¢ikarilabilir. Kontroller piyasada bulunan aletlerle sokulebilir.

Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz. Bunun disinda

Avrupa ¢apinda EWM distributdrlerine de iade edilebilir.

Elektrikli ve elektronik cihazlar yasasi hakkinda daha ayrintili bilgiyi asagidaki adreste bulunan web
sayfamizda bulabilirsiniz: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit. html.
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Ariza gidermek ev\;"r)
Kaynak makinesi kontrolintn yazilim versiyonu

7

71

7.2

Ariza gidermek

Tam Grinler ciddi Gretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢galismayacak olursa,
Urinu asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yontemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim versiyonu

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon meniistinde sorgulanabilir > bkz. Béliim 5. 8!

Hata bildirimleri (gli¢ kaynagi)
Olasi hata numaralarinin gésterilmesi, makine serisine ve modeline baglhidir!
Parazitler, cihaz gérintileme segeneklerine bagli olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii Gosterim

Grafik g0Osterge

iki adet 7 bélimli gdsterge

Biradet 7 bolumli gosterge

‘n.
-l

Parazitlerin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile g&sterilir. Bir hata halinde gig¢ Unitesi ka-
patilir.

« Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.

Hatalan sifirlama (kategori agiklamalari)

A Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

Hata mesaiji, tusa basilarak € sif irlanabilir.

Diger tim hata mesajlari sadece makine kapatilip agilarak sifirlanabilir.

B

Hata 3: Takometre hatasi
Kategori A, B
~ Tel besleme Unitesi parazitleri.
%«  Elektrik baglantilarini kontrol edin (baglanti noktalari, kablolar).
A Tel slrictde surekli agir ylikleme.

®K  Tel sirme merkezini dar yari ¢caplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezindeki telin kolay hareket edip edemedigini kontrol edin.

Hata 4: Asin sicaklik
Kategori A
» Glg kaynagi asiri isinmis.
*®  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizall.
%  Fanikontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
# Hava girigi veya cikigi tikall.
* Hava girisi ve ¢ikigini kontrol edin.

Hata 5: Seb.asiri gerilim
» Sebeke gerilimiasir yiksek.

%  Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve gli¢ kaynaginin baglanti gerilimleriyle karsilastirin.
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Hata bildirimleri (gul¢ kaynagi)

Hata 6: Diisiik sebeke gerilimi
~ Sebeke gerilimifazla dUsik.
%  Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve glg kaynaginin baglanti gerilimleriyle kargilastirin.

Hata 7: Soquk madde eksikligi
Kategori B
» Debi miktar dUsik.
%  Sogutma maddesi doldurun.
%  Sogutma maddesi akisini kontrol edin - hortum paketindeki blkulmeleri giderin.
%«  Debi esigini uyarlayin .
®K  Sogutucuyu temizleyin.
~ Pompa ddnmuyor.
%  Pompa milini dondurin.
» Sogutma maddesi devresinde hava.
%  Sogutma madde devresinin havasini alin.
A Hortum paketi tamamen sogutma maddesi ile dolu degil.
%  Makineyi kapatip tekrar agin > Pompa galisiyor > Doldurma islemi.
» Gaz sogutmali kaynak torguyla igletim.
%«  Torg sogutmasini devre digi birakin.
%  Sogutma maddesi beslemesive geri ddnlstni hortum kdprisiine baglayin.

Hata 8: Koruyucu gaz hatasi
Kategori A, B
» Gazyok.
%  Gazbeslemesinikontrol edin.
» Onbasing asin disik.
%  Hortum paketindeki bikulmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).

Hata 9: ikincil agini gerilim
» Cikista asin gerilim: invertdr hatasi.
%  Servis talep edin.

Hata 10: Kisa devre (PE hatasi)
» Kaynak teli ile cihaz gévdesi arasindaki baglanti.
%  Elektrik baglantisini kesin.
» Kaynak akim devresi ile makine gévdesi arasindaki baglanti.
%  Topraklama kablosunun / torgun baglantisini ve ddsenmesini kontrol edin.

Hata 11: Hizli kapatma

Kategori A, B

¥ Islem sirasinda "robot hazir" mantiksal sinyalinin kaldirimasi.
%«  Ust kontroldeki hatayi giderin.
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Hata bildirimleri (gul¢ kaynagi)

Hata 16: Pilot ark akimi toplu hatalari
Kategori A

A Harici Acil kapatma devresi kesildi.

% Acil kapatma devresini kontrol edin ve hata nedenini giderin.
~ Gug¢ kaynaginin acil durum kapatma devresi etkinlestirildi (icten yapilandirilabilir).
%  Acil kapatma devresinin etkinligini tekrar kaldirin.
» Glg kaynagi asiri isinmis.
%  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizalL.
«®  Fanikontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girigi veya ¢ikisi tikall.
%  Hava girigi ve ¢ikisini kontrol edin.
» Kaynak torgunda kisa devre.
%  Kaynak torgunu kontrol edin.
%  Servis talep edin.

Hata 17: Soguk tel hatasi
Kategori B
~ Tel besleme Unitesi parazitleri.
%  Elektrik baglantilarini kontrol edin (baglanti noktalari, kablolar).
# Tel slrlctde surekli agir ylikleme.

®K  Tel sirme merkezini dar yari ¢caplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezinin kolay hareket edebilip edemedigini kontrol edin.

Hata 18: Plazma gazi hatasi
Kategori B
~ Gazyok.
%  Gazbeslemesinikontrol edin.
» Onbasing asin disik.
%  Hortum paketindeki bikilmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).

Hata 19: Koruyucu gaz hatasi
Kategori B
~ Gazyok.
%  Gazbeslemesinikontrol edin.
» Onbasing asin disik.
%  Hortum paketindeki bukulmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).
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Hata bildirimleri (gt¢ kaynagi)

Hata 20: Soguk madde eksikligi
Kategori B
» Debi miktan duglk.
%«  Sogutma maddesi doldurun.
*®  Sogutma maddesi akigini kontrol edin - hortum paketindeki bukulmeleri giderin.
%«  Debi esigini uyarlayin [,
%  Sogutucuyu temizleyin.
~ Pompa dénmuyor.
%  Pompa milini déndardn.
» Sogutma maddesi devresinde hava.
*®  Sogutma madde devresinin havasini alin.
# Hortum paketi tamamen sogutma maddesi ile dolu degil.
%  Makineyi kapatip tekrar agin > Pompa ¢alisiyor > Doldurma iglemi.
» Gaz sogutmali kaynak torguyla igletim.
%  Torgc sogutmasini devre digi birakin.
%  Sogutma maddesi beslemesive geri dénlisiini hortum képriistine baglayin.

Hata 22: Sogutma maddesinde asiri yiiksek sicaklik
Kategori B
» Sogutma maddesi agiri isinmig .

%  Aclk haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizalL.

%  Fanikontrol edin temizleyin veya yenisiile degistirin.
A Hava girigi veya cikisi tikall.

%  Hava girigi ve ¢ikigini kontrol edin.

Hata 23: HF yiiksek frekans bobininde asin yiiksek sicaklik
Kategori A
A Harici HF-atesleme Unitesi asiri Isinmis.

%  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.

Hata 24: Pilot ark atesleme hatasi
Kategori B

» Pilot ark ateslenemiyor.

*®  Kaynak torcu donanimini kontrol edin.

Hata 25: Formasyon gazi hatasi
Kategori B
~ Gazyok.
®  Gazbeslemesinikontrol edin.
» Onbasing asir disuk.
%  Hortum paketindeki bukulmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).

Hata 26: Ark modiiliinde asin sicaklik
Kategori A
» Glg kaynagi asiri isinmis.
%  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
~ Fan tikal, kirli veya arizali.
%  Fanikontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girigi veya ¢ikisi tikall.
%  Hava girisi ve gikisini kontrol edin.
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Hata 32: Hatalar 1>0

» Akim toplama hatasi.
%  Servis talep edin.

Hata 33: Hatalar UIST

» Gerilim toplama hatasi.
%  Kaynak akim devresindeki kisa devreyi giderin.
%  Haricisensor gerilimini giderin.
%  Servis talep edin.

Hata 34: Elektronik hatasi

» A/D -kanal hatasi

%  Makineyi kapatip yeniden acin.
%  Servis talep edin.

Hata 35: Elektronik hatasi

~ Yanak hatasi
%  Makineyi kapatip yeniden acin.
%  Servis talep edin.

Hata 36: [s] hatasi

~ [Elkosullariihlal edildi.

%  Makineyi kapatip yeniden agin.
%  Servis talep edin.

Hata 37: Elektronik hatasi

» Gug kaynagi agiri Isinmis.

%  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
A Fan tikali, kirli veya arizali.

%  Fanikontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
# Hava girigi veya cikigi tikall.

%  Hava girisi ve ¢ikisini kontrol edin.

Hata 38: Hatalar lIST
» Kaynaktan énce kaynak akim devresinde kisa devre.

%  Kaynak akim devresindeki kisa devreyi giderin.
%  Servis talep edin.

Hata 39: Elektronik hatasi

~ Ikincil agin gerilim
%  Makineyi kapatip yeniden acin.
%  Servis talep edin.

Hata 40: Elektronik hatasi

» Hatalar I>0
%  Servis talep edin.

Hata 47: Radyo baglantisi (BT)

Kategori B
# Kaynak makinesiile ¢evre birimi arasinda baglanti hatasi.

*®  Telsiziletimli veri araytzu ile birlikte verilen dokiimantasyonu dikkate alin.
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Hata 48: Atesleme hatasi
Kategori B
# Islem baglangici sirasinda atesleme gergeklesmiyor (otomatik makineler).
%  Tel beslemeyi kontrol edin
®  Kaynak akim devresindeki yuk kablolarinin baglantilarini kontrol edin.
%  Gerekiyorsa kaynaktan 6nce is pargasindaki korozyona ugramis ylzeyleri temizleyin.

Hata 49: Ark yirtilmasi

Kategori B

» Otomatik bir sistemle kaynak sirasinda ark yirtimasi gergeklesti.
®K  Tel beslemeyi kontrol edin.
%  Kaynak hizini uyarlayin.

Hata 50: Program numarasi
Kategori B

~ Dahili hata.
%  Servis talep edin.

Hata 51: Acil durum kapatma

Kategori A

A Harici Acil kapatma devresi kesildi.
%  Acil kapatma devresini kontrol edin ve hata nedenini giderin.

# Gug kaynaginin acil durum kapatma devresi etkinlestirildi (icten yapilandirlabilir).
%  Acil kapatma devresinin etkinligini tekrar kaldirin.

Hata 52: DV iinitesi yok
# Otomatik sistem agildiktan sonra tel besleme tnitesi (DV) algilanmadi.

%  Tel besleme-unitesi kontrol hatlarini kontrol edin ve baglayin.
x Otomatik tel besleme (nitesi kodunu dizeltin (1 numaral 1DV: i¢in saglayin; birer tane 1 numa-
rali ve 2 numarali tel besleme Unitesi olan 2DV igin).

Hata 53: Tel besleme linitesi 2 yok
Kategori B

~ Tel besleme Unitesi 2 algilanmad..
%  Kontrol kablolarinin baglantilarini kontrol edin.

Hata 54: VRD hatasi

» Bosta galisma gerilimi diiglirme hatasi.
%  Gerekirse harici cihazi kaynak akim devresinden ayirin.
%  Servis talep edin.

Hata 55: Tel siirme lnitesinde asirn akim
Kategori B
» Tel sirme Unitesi agirn akim algilamasi.
%  Tel surme merkezini dar yari gaplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezinin kolay hareket edebilip edemedigini kontrol edin.

Hata 56: Sebeke faz kesilmesi
» Sebeke geriliminin bir fazi kesildi.
%  Sebeke baglantisini, sebeke soketini ve sebeke sigortalarini kontrol edin.
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Uyari mesajlar

Hata 57: Takometre hatasi Slave
Kategori B

~ Tel besleme lnitesinde parazitler (slave-igletimi).

% Baglantilar kontrol edin (baglanti noktalari, kablolar).
~ Tel strictde surekli agin yikleme (slave-igletimi).
%«  Tel sirme merkezini dar yari ¢aplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezinin kolay hareket edebilip edemedigini kontrol edin.

Hata 58: Kisa devre

Kategori B

# Kaynak akim devresinde kisa devre.
%  Kaynak akim devresindeki kisa devreyi giderin.
%«  Kaynak torgunu yalitimh bir yere birakin.

Hata 59: Uyumsuz makine
~ Sisteme bagli olan bir makine uyumsuz.
*®  Uyumsuz makineyi sistemden ayirin.

Hata 60: Uyumsuz yazilim

» Bir makinenin yazilimi uyumlu degil.
%  Uyumsuz makineyi sistemden ayirin
%  Servis talep edin.

Hata 61: Kaynak denetimi
» Bir kaynak parametresinin gercek degeri, belirlenen tolerans aralig inin disinda.

%  Tolerans alanlarina uyun.
%  Kaynak parametrelerini uyarlayin.

Hata 62: Sistem bilesenleri
» Sistem bilesenleri bulunamad..
%  Servis talep edin.

Hata 63: Sebeke gerilimi hatasi
~ Isletme ve sebeke gerilimi uyumsuz.

% lIsletme ve sebeke gerilimini kontrol edin ve uyarlayin.

[ Degerler veya anahtarlama esikleri igin bakiniz Teknik Veriler.

7.3  Uyari mesajlari
Uyari mesajlari, cihaz gorintileme segeneklerine bagli olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii Gosterim
Grafik g0Osterge A
iki adet 7 bélimli gdsterge

ghser AEE
Biradet 7 bolumla gosterge

g g ,C"

Uyarinin olasi sebebiilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gdsterilir.
* Birden fazla uyari s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
» Cihaz uyanisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyarni |OIaS| nedeni / ¢ozimii

1[Asin sicaklik | Kisa sure sonra asiri sicaklik nedeniyle kapanis ger¢eklesebilir.
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Uyari mesajlari

Uyari Olasi nedeni / ¢ozimii
2|Yarim dalg.devr.digl islem parametrelerini kontrol edin.
3|Tor¢ sogutmasi uyarisi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekiyorsa doldu-
run.
4|Koruyucu gaz Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin.
5/Sogutma maddesi akig! Min. akis miktarini kontrol edin. @
6[Tel rezervi Bobinde ¢ok az tel mevcut.
7|CAN Bus arizalandi Tel besleme Unitesi bagli degil, tel besleme motoru otomatik si-
gortasi (atan sigortaya basarak geri alin).
8|Kaynak akim devresi Kaynak akim devresinin endiktansi, segilen kaynak gorevi igin
cok yuksek.
9 T?I sUrme Unitesi konfi- Tel sirme Unitesi konfiglirasyonunu kontrol edin.
gurasyonu
10|Parca invertori Parca invertdrlerinden biri kaynak akimi iletmiyor.
11/|Sogutma maddesinde asiri Sicakhdi ve anahtarlama esiklerini kontrol edin. 2
sicaklik [
12|Kaynak denetimi Bir kaynak parametresinin gergek degeri, belirlenen tolerans
araliginin diginda.
13|Kontak hatasi Kaynak akim devresinin direnci fazla buyuk. Toprak baglantisini
kontrol edin.
14(Dlzeltme hatasi Makineyi kapatip yeniden ag¢in. Hata devam edecek olursa ser-
vise haber verin.
15/Sebeke sigortasi Sebeke sigortasinin glg sinirina ulasiimistir ve kaynak glict
dasuraldr. Sigorta ayarini kontrol edin.
16|Koruyucu gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin.
17|Plazma gazi uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin.
18|Formasyon gazi uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin.
19|Gaz uyarisi 4 rezerve edilmis
20[(Sogutma maddesi sicaklik uya{Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekiyorsa doldu-
rnsi run.
21|Asin sicaklik 2 rezerve edilmis
22|Asiri sicaklik 3 rezerve edilmis
23|Asin sicaklik 4 rezerve edilmis
24(Sogutma maddesi akis uyarisi |Sogutma maddesi beslemesini kontrol edin.
Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekiyorsa doldu-
run.
Akis! ve anahtarlama esiklerini kontrol edin.
25[Akis 2 rezerve edilmis
26(Akis 3 rezerve edilmis
27|Akis 4 rezerve edilmis
28|Tel rezervi uyarisi Tel beslemesini kontrol edin.
29(Tel bitmesi2 rezerve edilmis
30|Tel bitmesi 3 rezerve edilmis
31(Tel bitmesi4 rezerve edilmis
32|Takometre hatasi Tel besleme Unitesi arizasi - tel stricude surekliasin yukleme.
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JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

Uyari Olasi nedeni / ¢oziimi
33| Tel besleme motorunda asir | Tel besleme motorunda asiri akim algilamasi.
akim
34(JOB bilinmiyor JOB numarasi bilinmediginden dolayi1 JOB secimi gergeklesti-
rilmedi.
35|Slave tel besleme motorunda | Slave tel besleme motorunda agir akim algilamasi (Push/Push
asir akim sistemi veya ara surlcu).
36|Slave takometre hatasi Tel besleme Unitesi arizasi - tel strticide strekliagir yikleme
(Push/Push sistemi veya ara sirtcu).
37|FAST Bus arizalandi Tel besleme Unitesi bagh degil (tel besleme motoru otomatik si-
gortasina basarak geri alin).
38|Eksik bilesen bilgisi XNET bilesen yonetimini kontrol edin.
39(Sebeke yarim dalga arizasi Besleme gerilimini kontrol edin.
40|Elektrik sebekesi zayif Besleme gerilimini kontrol edin.

41|Sogutma Unitesi algilanmadi [ Sogutma cihazi baglantisini kontrol edin.

47|Batarya (uzaktan kumanda, tip| Batarya seviyesi diisUk (bataryay degistirin)
BT)

M Sadece XQmakine serisinde

@ Degerler ve anahtarlama esikleri igin bkz. Teknik Veriler.

7.4 JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme
Kayith tiim misteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlariile degistirilecektir!
7.41 Munferit JOB'u resetleme
Sekil 7-1
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JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

7.4.2 Tum JOB'lari resetleme

1-128 + 170-256 JOBIar sifirlanir.
Miisteriye 6zel JOBlar 129-169 sakli kalir.
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8 Ek
8.1 JOB-List
JOB no. | Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
1 GMAW standart G3Si1/G4Si1 %100 CO2 0,8
2 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 0,9
3 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,0
4 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,2
5 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,6
6 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
7 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
8 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,0
9 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
10 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 0,8
12 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 0,9
13 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 1,0
14 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 GMAW standart / pals CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 GMAW standart / pals CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 GMAW standart / pals CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 GMAW standart / pals CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW standart / pals CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
34 GMAW standart / pals CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW standart / pals CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW standart / pals CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
38 GMAW standart / pals CrNi 19 123/ 1.4430 [ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
39 GMAW standart / pals CrNi 19 123 /1.4430 | Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
40 GMAW standart / pals CrNi 19 123/1.4430 [ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW standart / pals CrNi 19 123/1.4430 [ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW standart / pals CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 GMAW standart / pals CrNi22 93 /1.4462 [Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,0
44 GMAW standart / pals CrNi22 93 /1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 GMAW standart / pals CrNi22 93 /1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 GMAW standart / pals CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 0,8
(M12)
47 GMAW standart / pals CrNi22 93 /1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,0
(M12)
48 GMAW standart / pals CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
(M12)
49 GMAW standart / pals CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
(M12)
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JOB no. | Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (I11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (1) 1,2
63 coldArc / coldArc puls AI99 Ar-100 (1) 1,0
64 coldArc / coldArc puls AI99 Ar-100 (1) 1,2
66 coldArc Sertlehim CuSi Ar-100 (1) 0,8
67 coldArc Sertlehim CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Sertlehim CuSi Ar-100 (1) 1,2
70 coldArc Sertlehim CuAl Ar-100 (1) 0,8
71 coldArc Sertlehim CuAl Ar-100 (1) 1,0
72 coldArc Sertlehim CuAl Ar-100 (1) 1,2
74 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 0,8
75 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,0
76 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,2
77 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,6
78 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
79 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70/ He-30 (13) 1,0
80 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
81 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
82 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (1) 0,8
83 GMAW standart / pals AISi Ar-100 (1) 1,0
84 GMAW standart / pals AlISi Ar-100 (1) 1,2
85 GMAW standart / pals AISi Ar-100 (1) 1,6
86 GMAW standart / pals AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
87 GMAW standart / pals AISi Ar-70/ He-30 (I3) 1,0
88 GMAW standart / pals AlSi Ar-70/ He-30 (13) 1,2
89 GMAW standart / pals AISi Ar-70/ He-30 (I13) 1,6
90 GMAW standart / pals Al99 Ar-100 (I11) 0,8
91 GMAW standart / pals Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 GMAW standart / pals AI99 Ar-100 (1) 1,2
93 GMAW standart / pals AI99 Ar-100 (1) 1,6
94 GMAW standart / pals AI99 Ar-70/ He-30 (I3) 0,8
95 GMAW standart / pals Al99 Ar-70/ He-30 (I13) 1,0
96 GMAW standart / pals Al99 Ar-70/ He-30 (13) 1,2
97 GMAW standart / pals AI99 Ar-70/ He-30 (13) 1,6
98 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (1) 0,8
99 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (I11) 1,0
100 [ GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (1) 1,2
101 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (11) 1,6
102 GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
103 GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
104 | GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 | GMAW standart / pals CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
106 | GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (1) 0,8
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107 | GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (1) 1,0
108 | GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (1) 1,2
109 | GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (1) 1,6
110 | Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Sertlehim / Brazing CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 Sertlehim / Brazing CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 | Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 | Sertlehim / Brazing CuSi Ar-100 (1) 0,8
115 | Sertlehim / Brazing CusSi Ar-100 (I11) 1,0
116 | Sertlehim / Brazing CuSi Ar-100 (1) 1,2
117 | Sertlehim / Brazing CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (1) 1,0
124 | Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (I11) 1,2
125 [ Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (1) 1,6
126 | Oluk agma
127 | TIG Liftarc
128 | Ortiilti elektrod
129 [ Ozel JOB 1 Ozel Ozel Spezial
130 [ Ozel JOB 2 Ozel Ozel Spezial
131 [ Ozel JOB 3 Ozel Ozel Spezial
132 Bos JOB
133 Bos JOB
134 Bos JOB
135 Bos JOB
136 Bos JOB
137 Bos JOB
138 Bos JOB
139 Bos JOB
140 Blok 1/ JOB1
141 Blok 1/ JOB2
142 Blok 1/ JOB3
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOB8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
154 Blok 2/ JOB5
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155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOB8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G38Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 1,2
173 | rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 1,0
174 | rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc /forceArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc/forceArcpuls |[G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
181 forceArc /forceArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,6
182 | coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 | coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |[coldArc G38Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 | GMAW Non-Synergic Ozel Ozel Spezial
189 |forceArc /forceArcpuls |G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/forceArcpuls |G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si Ar-82/ C0O2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si Ar-82/ CO2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc Sertlehim AlSi Ar-100 (1) 1,0
198 | coldArc Sertlehim AISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc Sertlehim ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204 | rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 | rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4SiA Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,0
207 | rootArc/ rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
208 | coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
209 | coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
212 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil C02-100 (C1) 1,2
213 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil C02-100 (C1) 1,6
216 | GMAW standart / pals AlMg3 Ar-100 (I11) 1,0
217 | GMAW standart / pals AlMg3 Ar-100 (1) 1,2
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218 [ GMAW standart / pals AlMg3 Ar-100 (I11) 1,6
220 |[coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I11) 1,0
221 | coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (1) 1,0
225 |[coldArc - St/A AISi Ar-100 (1) 1,2
229 Ozlii teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 | Oz teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | Ozl teli metal FCW gelik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 | Ozl teli metal FCW celik - metal Ar-82/ CO2-18 (M21) 1,0
238 | Oz teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 | Ozl teli metal FCW celik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Oz teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
244 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245 |forceArc /forceArc puls | Al99 Ar-100 (1) 1,2
246 | forceArc /forceArc puls | Al99 Ar-100 (1) 1,6
247 |forceArc /forceArc puls | AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,2
248 |forceArc /forceArcpuls | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
249 |forceArc /forceArcpuls | AlSi Ar-100 (I1) 1,2
250 |forceArc /forceArcpuls |AISi Ar-100 (1) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252 |forceArc /forceArcpuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 |forceArc /forceArcpuls |[CrNi19 9/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254 |forceArc /forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc /forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc/forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 1,6
258 | GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
259 | GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
260 | Ozl teli - rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,2
261 | Ozl teli - rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,6
263 | Ozl teli metal Yiksek mukavemetli | Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
celikler / 6zel
264 | Oz teli temel FCW celik - temel Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 | Ylzey islemi NiCr6617 / 2.4627 Ar-70/ He-30 (13) 1,2
269 | Yizey islemi NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 | Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 [ Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/ He-30 (13) 1,2
273 [ Yizey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/ He-30 (13) 1,6
275 | Ylzey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 | Ylzey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Ylzey islemi NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 [ GMAW standart / pals CrNi2520/1.4842 [Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,0
280 [GMAW standart/ pals CrNi2520/1.4842 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
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282 | GMAW standart / pals CrNi 23 12/1.4332 [Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
283 | GMAW standart/ pals CrNi 23 12/1.4332 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
284 | GMAW standart / pals CrNi 23 12/1.4332 [Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
285 | GMAW standart/ pals CrNi2312/1.4332 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
290 |forceArc/forceArcpuls [FCW celik - metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 0,8
0zIU teli metal
291 forceArc /forceArcpuls  |FCW gelik - metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,0
6zl teli metal
292 |forceArc/forceArcpuls [FCW celik - metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
0zIU teli metal
293 |forceArc/forceArcpuls [FCW celik - metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
0zl teli metal
303 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 forceArc /forceArc puls [CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc /forceArc puls [CrNi18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 |[forceArc/forceArcpuls |CrNi18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc /forceArc puls [CrNi19 123/ 1.4430 | Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
312 |forceArc /forceArcpuls |[CrNi19 123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 /1.4430 | Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
315 forceArc /forceArcpuls |CrNi22 93/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 |forceArc/forceArcpuls |[CrNi2293/1.4462 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317 |forceArc/forceArcpuls |[CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 forceArc /forceArc puls [CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc /forceArc puls  [CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc/forceArcpuls |CrNi23 12/1.4332 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
324 |forceArc /forceArcpuls |[CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc/forceArcpuls |[CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CmNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CmMNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 |coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
332 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 coldArc / coldArc puls CrNi 19 123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc/ coldArc puls CrNi 19 123 /1.4430 [Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc/ coldArc puls CrNi 19 123 /1.4430 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
Duplex
339 coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ | Ar-97,5/ C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340 | coldArc / coldArc puls CrNi 22 93/1.4462/ | Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
Duplex
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JOB no. | Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
350 Kendinden korumali tel FCW celik - rutil Gazsiz 0,9
351 Kendinden korumali tel FCW celik - rutil Gazsiz 1,0
352 | Kendinden korumali tel FCW celik - rutil Gazsiz 1,2
359 [wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 [wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ CO2-18 (M21) 1,2
367 | wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 [wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
371 [wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 123/ 1.4430 [ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
384 [wiredArc/ wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
385 [wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 | Yuzey islemi Co bazl Ar-100 (1) 1,2
387 [ Yizey islemi Co bazl Ar-100 (1) 1,6
388 | Yizey islemi CrNi23 12/1.4332 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
389 [Yizey islemi CrNi2312/1.4332 [Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,6
391 |acArc puls™ AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,0
392 |acArc puls™ AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,2
393 |acArc puls!™ AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,6
394 |acArc puls! AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls!™ AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2

M Sadece Titan XQ AC cihaz serisinde etkindir.

8.2 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
8.21 MIG/MAG kaynag:

isim Gosterim Ayar aralig
- I
£E
S E £ 7
3|88l = | £ [
¥ |ont [i7] S S
Gerilim dizeltmesi 0 \ 9,9 9,9
Mutlak tel besleme hizi (ana program Pa) - |m/dak|0,00 - 20,0
Gaz nominal deg@eri (opsiyonel GFE) 8,5 | I/dak.| 3,0 30,0

8.2.2 E-Maniel kaynag

isim Gésterim Ayar aralig
S _
£E
% ..8 £ . 7
3|S8| = £ E
¥ || o S S
Arcforce 0 40 - 40
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8.3 Bayibulma

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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