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Guvenlik kurallarn

Guvenlik talim-
atlari aciklamasi

Genel

A UYARI

Dogrudan tehdit olusturan bir tehlikeyi ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde dlim ya da ciddi yaralanma meydana gelir.

/\ TEHLIKE!

Tehlikeli olusturmasi muhtemel bir durumu ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde dlum ve ciddi yaralanma meydana gelebilir.

/A DIKKAT!

Zarar vermesi muhtemel bir durumu ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde hafif ya da kiiglik ¢apli yaralanmalar ve mad-
di kayiplar meydana gelebilir.

Yapilan igslemin sonugclarini etkileyebilecek ihtimali ve ekipmanda meydana gele-
bilecek hasar ihtimalini ifade eder.

Cihaz, ginimuz teknolojisine ve gegerliligi kabul edilmis diizenlemelere uygun ol-
arak Uretilmigtir. Bununla birlikte hatali ya da amag¢ digi kullanimda;

- operatdrin ya da tglncl Kigilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma agisindan tehlike mevcuttur.

Cihazin devreye alinmasi, kullanilmasi, bakimi ve onarimi ile gérevli Kisilerin,

- gerekli yetkinlige sahip olmasi,

- kaynak bilgisine sahip olmasi ve

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

Kullanim kilavuzu, strekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir.
Kullanim kilavuzuna ek olarak, kazalari dnlemeye ve gevrenin korunmasina yénelik
genel ve yerel dizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihaz Uzerindeki tim glvenlik ve tehlike notlari,

- okunur durumda bulunacak

- zarar verilmeyecek

- yerinden ¢ikartilmayacak

- Uzeri kapatilamayacak, Uzerine herhangi bir sey yapistirilmayacak ya da tzeri
boyanmayacaktir.

Cihaz Uzerinde bulunan givenlik ve tehlike talimatlarinin yerleriigin cihazinizin
kullanim kilavuzunun "Genel bilgi" bélimuine bakin.
Guvenligi etkileyebilecek arizalari cihazi devreye almadan 6nce ortadan kaldirin.

S6z konusu olan sizin giivenliginiz!



Amaca uygun
kullanim

Ortam kosullari

Isletme sahibinin
yilikiimliliikleri

Personelin
yukimliiliikleri

Cihaz yalnizca kullanim amacina uygun isler i¢in kullanilmalidir.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen kaynak yontemleri igin tasarl-
anmigtir.

Bagka tirlu ya da bu gergevenin disina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun
olarak kabul edilmez. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan tretici sorum-
lu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir

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

- tUim givenlik ve tehlike notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik edilmesi

- denetleme ve bakim iglemlerinin yapilmasi.

Cihazi asagidaki uygulamalar igin asla kullanmayin:
- Borularin buzunu ¢ézme

- Pilleri/Akuleri sarj etme

- Motorlara yol verme

Cihaz, enduUstri ve ticaret alaninda kullanilmak Uzere tasarlanmigtir. Yagam al-
aninda kullanimdan kaynaklanan zararlardan uretici sorumlu tutulamaz.

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

Cihazin belirtilen alanlar digsinda galistirilmasi ya da depolanmasi da amag disi kul-
lanim olarak degerlendirilir. Bu tlrden kullanimlardan dogan hasarlardan Uretici
sorumlu degildir.

Ortam havasinin sicaklik aralig::
- igletme esnasinda: -10° Cila+ 40°C (14 °Fila104°F)
- tasima ve depolama esnasinda: -20° Cila+55°C (-4 °Fila131°F)

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

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

Sadece

- ig glvenligi ve kazalari dnleme konusunda temel kurallara asina ve cihazin kul-
lanimi konusunda egitilmis,

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guvenlik kurallar” bolimini okumus, anl-
amis ve bunu imzasiyla onaylamis,

- taleplere uygun is sonuglari konusunda egitimli kisilerin cihaz lzerinde
calismasi isletme sahibinin yUkimLlulagu altindadir.

Personelin givenlik bilinciyle galisip ¢alismadigl diizenli araliklarla kontrol edilme-
lidir.

Cihazda galismakla yukimli tim Kisiler, galisma dncesinde

- ig glvenligi ve kazalari dnleme konusunda temel kurallara uymakla,

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Glvenlik kurallari" b6liumUnt ve uyari notl-
arini okumakla ve bunlari anladiklarini ve uyguladiklarini imza ile onaylamakla
mukelleftir.



Ag baglantisi

Kendini koruma
ve calisanlarin
korunmasi

Zararli gazlar ve
buharlardan kay-
naklanan tehlike

Isyerini terk etmeden &nce, kimse yokken dahi can ve mal kayiplarinin olusmaya-
cagindan emin olun.

Yuksek glg¢li cihazlar akim tUiketimleri nedeniyle sebekenin enerji kalitesini etkile-
yebilirler.

Bu durum bazi cihaz tiplerini asagidaki sekillerde ilgilendirebilir:
- Baglantiile ilgili sinirlamalar

- 1zin verilen maksimum sebeke empedansi ile ilgili gereksinimler ")
- Gerekli minimum kisa devre kapasitesi ile ilgili gereksinimler "

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

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

ONEMLI! Ag baglantisinin glivenli bir topraklamaya sahip olmasina dikkat edin!

Cihazi kullanirken birgok tehlikeyle karsi karsiya kalirsiniz, 6rnegin:

- Kivileim, etrafa sagilan sicak metal pargalar

- gobzlere ve deriye zarar veren ark isinimi

- kalp pili tasiyan Kigiler i¢cin hayati tehlike anlamina gelen tehlikeli elektroman-
yetik alanlar

- sebeke ve kaynak akimindan kaynaklanan elektriksel tehlike

- artan guraltd kirliligi

- zararli kaynak dumani ve gazlar

Cihazi kullanirken uygun koruyucu giysi kullanin. Koruyucu giysi agsagidaki 6zellik-
lere sahip olmalidir:

- aleve dayanikli

- izole ve kuru

- tUm bedeni kaplayan, hasar gérmemis ve iyi durumda

- koruyucu kask

- pagasiz pantolon

Koruyucu giysilere ayrica sunlar dahildir:

- Uygun filtre iceren koruyucu siperlik vasitasiyla gozleri ve ylizi UV isinlarina,
Istya ve kivilcima karsi koruyun.

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

- Islak ylzeylerde bile yalitim saglayan saglam ayakkabi giyin.

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

- Gurdltd kirliligini azaltmak ve yaralanmalardan korunmak igin kulaklik takin.

Insanlari, 6zellikle cocuklari, cihazlarin isletimi ve kaynak prosesi esnasinda uzak

tutun. Buna ragmen etrafta insanlar bulundugu takdirde

- ortaya cikabilecek tehlikeler konusunda (ark nedeniyle parlama, kivilcim,
sagliga zararli kaynak dumani, glrultu Kirliligi nedeniyle yaralanma tehlikesi,
sebeke ya da kaynak akimi nedeniyle olasi kazalar vb.) bu kisileri bilgilendirin,

- uygun korunma araglari bulundurun ya da

- uygun koruyucu duvarlar ve perdeler inga edin.

Kaynak esnasinda ortaya ¢ikan duman sagliga zararli gazlar ve buharlar igerir.




Kivileimdan kay-
naklanan tehlike
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Kaynak dumaninda, International Agency for Research on Cancer'in 118. Monogr-
afi uyarinca kansere yol agan igerikler bulunmaktadir.

Noktaya odakli cekis ve oda gekisi uygulayin.
MUmklnse entegre ¢ekis dliizenegi olan torg¢ kullanin.

Basinizi ortaya ¢ikan kaynak dumanindan ve gazlardan uzak tutun.

Ortaya ¢ikan duman ve zararli gazlari
- solumayin
- uygun araglarla ¢calisma alanindan tahliye edin.

Yeterli taze hava girisi saglayin. Havalandirma oraninin her zaman saatte en az 20
m?® olmasini saglayin.

Yetersiz havalandirma durumunda, hava girisi olan bir kaynak kaski kullanin.

Emis glicinln yeterli olup olmadigi konusunda belirsizlik varsa, 6lglilen zararli
madde emisyon degerlerini izin verilen sinir degerlerle karsilagtirin.

Asagidaki bilesenler digerlerine nazaran kaynak dumaninin zararlilik derecesinden
sorumludur:

- ig pargasiicin tegkil edilen metaller

- Elektrotlar

- Kaplamalar

- Temizleyiciler, yag gidericiler ve benzerleri

- kullanilan kaynak prosesi

Bu nedenle listelenen bilesenlere iliskin uygun malzeme givenligi veri sayfalarini
ve Uretici verilerini g6z 6nlinde bulundurun.

Maruz kalma senaryolari, risk ydnetimi énlemleri ve is kogullari tanimlanmasi igin
tavsiyeleri European Welding Association web sitesindeHealth & Safety alaninda
bulabilirsiniz (https://european-welding.org).

Alev alabilir buharlari (6rnegin solvent buharlari) arkin iginin alanindan uzak tu-
tun.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tipUnin vanasini veya ana gaz besle-
mesini kapatin.

Kivilcim, yanginlara ve patlamalara neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda asla kaynak yapmayin.

Yanici maddeler arktan en az 11 metre (36 ft. 1.07 in.) ylksekte olmali veya onayl-
anmig bir kapakla kapatilmalidir.

Uygun, test edilmis yangin séndurUcileri hazir bulundurun.

Kivileim ve sicak metal pargalari kiicUk gatlak ve deliklerden bile etraftaki alanlara
ulagabilir. Yaralanma ve yangin tehlikesi olusmamasi igin uygun tedbirler alin.

Uygun ulusal ve uluslararasi standartlara gdre hazirlanmayan, yangin ve patlama
tehlikesi olan alanlarda ve kapali tanklarda, varillerde ya da borularda kaynak yap-
mayin.

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


https://european-welding.org

Sebeke ve kayn-
ak akimindan
kaynaklanan teh-
likeler

Elektrik garpmasi ¢ok tehlikelidir ve élduricl olabilir.

Cihazin igindeki ve digindaki gerilim altinda bulunan pargalara dokunmayin.

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

Tel siirme Unitesini daima yeterli sekilde yalitilmig alt zemine yerlestirin ya da uy-
gun, yalitilmis tel stirme Unitesi tespit yuvasi kullanin.

Kisisel korunma ve galisanlarin korunmasi igin toprak ya da toprak potansiyeli
karsisinda bulunan yeterli sekilde yalitilmig, kuru altlik ya da kapak saglayin. Altlik
ya da kapak, tim boélgeyi gévde ve toprak ya da toprak potansiyeli arasinda tama-
men kaplamalidir.

Tum kablo ve iletim hatlari siki, hasarsiz, izole edilmis ve yeterli dlgllere sahip ol-
malidir. Gevsek baglantilari, yanik, hasar gormis ya da yetersiz dlgllere sahip kab-
lolari ve iletim hatlarini derhal yenileyin.

Her kullanimdan 6nce manuel olarak akim baglantisi siki oturma bakimindan
kontrol edin.

Bajonet soketli akim kablolarinda akim kablosunu uzunlamasina eksende en az
180° doénddrin ve gerin.

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

MMA (6rtali elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli...)
- sogutmak gin asla sivi igine daldirmayin
- devrede bulunan kaynak sistemine asla temas etmeyin.

Iki kaynak sisteminin elektrotlari arasinda, rnegin bir kaynak sisteminin iki kat
bosta calisma gerilimi ortaya ¢ikabilir. Her iki elektrot potansiyeline ayni anda tem-
as edince muhtemelen hayati tehlikeye neden olabilir.

Ag ve cihaz kablosunu, topraklama iletkeninin fonksiyonel etkinligi agisindan uzm-
an bir elektrikgiye dizenli olarak kontrol ettirin.

Koruma sinifi I olan cihazlarin diizenli galismasi igin koruyucu iletkeni olan bir ag
ve topraklama iletkeni kontagi olan bir priz sistemi gerekmektedir.

Cihazin koruyucu iletkeni olan bir ag ve topraklama iletkeni kontagi olan bir priz
sistemi olmadan galistirilmasina sadece giivenli ayirma y6nindeki tim ulusal kur-
allar uyulmasi durumunda izin verilmektedir.

Aksi takdirde agir ihmal olarak kabul edilir. Bu tirden kullanimlardan dogan has-
arlardan uretici sorumlu degildir.

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

Kullanilmayan cihazlari kapatin.

Yuksekte galisirken dismeyi 6nlemek icin emniyet kemeri takin.

Cihaz Gzerinde galismadan dnce, cihazi kapatin ve sebeke figini ¢gekin.

Cihazi, sebeke figi takilmasin ve tekrar acilmasin diye agik sekilde okunabilen ve
anlasilir bir uyari levhasi ile glivenceye alin.

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

Gerilim altinda bulunan pargalarda galismak gerekirse, ana salteri zamaninda dev-
reden c¢ikaracak ikinci bir kisi ¢agirin.
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Kacak kaynak
akimlarn

EMU cihaz sinifl-
ari

EMU 6nlemleri
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Asagida belirtilen uyarilar dikkate alinmazsa, kagak kaynak akimi olugmasi
mUmkindur, bu akimlar asagidakilere neden olabilir:

- Yangin tehlikesi

- Is parcasina bagli olan yapi parcalarinin asiri isinmasi

- Koruyucu iletkenlerin tahrip olmasi

- Cihazin ve diger elektrik tesisatinin hasar gérmesi

Is parcasi klemensinin is parcasina saglam sekilde baglanmasini saglayin.

Is parcasi klempini, kaynak yapilacak yere mimkiin oldugunca yakin sekilde sabit-
leyin.

Cihazi elektrik iletkenligi olan ortama karsgi yeterli bir izolasyonla kurun, &rn. ilet-
ken zemin veya iletken raflara kargi izolasyon saglayin.

Akim bélucd, ¢ift baslikli yuva, ... kullaniminda, agagidakilere dikkat edin: Kull-
anilmayan tor¢ / elektrot tutucu elektrotu bile gerilim tasir. Kullanilmayan torg /
elektrot tutucu igin yeterli dizeyde yalitilmig bir depolama alani saglayin.

Otomatik MIG/MAG uygulamalarinda, tel siirme igin sadece kaynak teli figisindan,
blyik makaradan ya da tel makarasindan izole edilen kaynak teli strun.

Emisyon sinifi A olan cihazlar:

- yalnizca sanayi bdlgelerinde kullanim igin uygundur

- bunun disindaki bélgelerde performansi etkileyen ve tahrip edici arizalara yol
acabilir.

Emisyon sinifi B olan cihazlar:

- yerlesim ve sanayi boélgeleri icin dngodrilen emisyon sartlarini saglarlar. Bu du-
rum enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden temin edildigi yerlesim
bolgeleriicin de gecgerlidir.

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

Bazi 6zel durumlarda normlarda belirtilen emisyon sinir degerleri agsilmamasina
ragmen dngdérilen uygulama alanina yonelik bazi etkiler ortaya gikabilir (6r. kuru-
lumun yapildig1 yerde hassas cihazlar varsa ya da kurulumun yapildigi yerin yakinl-
arinda radyo ya da televizyon alicilari varsa).

Bu tlr bir durumda arizanin ortadan kaldirilmasi i¢in gerekli dnlemleri almak iglet-
me sahibinin sorumlulugundadir.

Cihazin gevresindeki ekipmanlarin ulusal ve uluslararasi ydnetmeliklere uygun-
lugunu test edin ve degerlendirin. Cihazdan etkilenebilecek arizali ekipmanlara
ornekler su sekildedir:

- Guvenlik donanimlari

- Ag, sinyal ve veri aktarim hatlari

- EDV ve telekominikasyon ekipmanlari

- Olgme ve kalibre etme ekipmanlari




EMA leilgili
onlemler

Ozel tehlike nok-
talan

EMU sorunlarini 6nleyecek destekleyici tedbirler:
1. Ag beslemesi
- Uygun sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik arizalar ortaya ¢ikar-
sa, ek tedbirler alin (6rnegin uygun sebeke filtresi kullanin).
2. Akim kablolari
- mumkidn oldugunca kisa tutun
- birbirine yakin gektirin (ayni zamanda EMF sorunlarini 6nlemek igin)
- diger hatlardan olduk¢a uzaga yerlestirin
3. Espotansiyel baglantisi
4. 1s parcasini topraklama
- Gerekirse, toprak baglantisini uygun kondansatérler lzerinden yapin.
5. Gerekirse perdeleme
- Ortamdaki diger ekipmanlari perdeleyin
- Komple kaynak donanimini perdeleyin

Elektromanyetik alanlar, sebebi hentz bilinmeyen saglik sorunlarina neden olabi-

lirler:

- Yakinda bulunan Kisilerin sagligi Uzerinde etkiler, 6r. kalp pili ve isitme cihazlari
tasiyanlar

- Kalp pili taslyan kisiler, cihazin ve kaynak prosesinin hemen yakininda durmad-
an dnce, doktorundan tavsiye almalidir

- Akim kablolarini ve torcun baslik/gdvde kisimlari arasindaki mesafe glivenlik
nedeniyle mimkin oldugunca buyuk tutulmatlidir

- Akim kablosunu ve hortum paketlerini sirtinizda tasimayin ve vicut ve vicu-
dun pargalari etrafina sarmayin

Elleri, saglari, giysi parcalarini ve aletleri hareketli pargalardan uzak tutun,
ornegin:

- Vantilatorler

- Digliler

- Makaralar

- Akslar

- Tel makaralari ve kaynak telleri

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

Kapaklar ve yan parcalar sadece bakim ve onarim galismalari esnasinda agilabilir /
uzaklastirilabilir.

Isletim esnasinda

- Tum kapaklarin kapali ve tim kenar pargalarinin uygun sekilde monte edil-
diginden emin olun.

- BUtln kapaklar ve kenar parcgalari kapali halde tutulmalidir.

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

Bu nedenle, torcu boynundan uzak tutun (tel stirmeli cihazlar) ve koruyucu bir
g6zLluk kullanin.

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

Soguyan is parcalarindan curuf dokilebilir. Bu nedenle is pargasini dizeltme
calismasinda dahi uygun koruyucu ekipman takin ve diger kisilerin yeterli sekilde
korunmasini saglayin.

Yuksek galisma sicakligi olan torg ve diger donanim parcgalarini Uzerinde galismad-
an 6nce sogumasini bekleyin.
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Koruyucu gazda
aranan nitelikler

Koruyucu gaz
tiipleri nedeniyle
tehlike

14

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

Elektrik tehlikesi yliksek olan alanlarda galisacak kaynak cihazlari (6r. boyler), (Sa-
fety) isareti ile isaretlenmelidir. Kaynak cihazi yine de bu tur yerlerde bulunmam-
alidir.

Kacak sogutucu madde nedeniyle yanik tehlikesi. Ileri ve geri su akigi igin
baglantilari tanimlamadan dnce, sogutma Unitesini devre digi birakin.

Sogutma maddesiyle galisirken, sogutucu madde guvenlik bilgi formu talimatl-
arini gozetin. Sogutucu madde givenlik bilgi formunu servis noktanizdan ya da
Ureticinin internet sayfasindan elde edebilirsiniz.

Cihazlari vingle tasimak igin, sadece Ureticinin uygun yuk tasima ekipmanlarini kul-

lanin.

- Uygun yuk tasima ekipmaninin 6n gérilen tUm aski noktalarina zincir ya da
halat asin.

- Zincir ya da halatlar dikeyden olabildigince kiglk bir a¢i ile durmalidir.

- Gaz tlpuni ve tel siirme Gnitesini (MIG/MAG ve TIG cihazlar) uzaklagtirin.

Kaynak esnasinda tel sirme Unitesinin ving askisinda daima uygun, izole bir tel
makarasi asma tertibati kullanin (MIG/MAG ve TIG cihazlari).

Vingle tasima yapildigi sirasinda cihazla kaynak islemine sadece bu durum, cihazin
kurallara uygun kullanim amacinda agikga belirtilmigse izin verilir.

Cihaz tasima kayisi ya da tasima tutamagi ile techiz edilmigse, bu 6zellikle elle
tasima yapmaya yarar. Ving, ¢atalli forklift ya da diger mekanik kaldirma araglari
vasitasiyla tasima yapmak igin, tagsima kayisi uygun degildir.

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

Test araliklari ve testin kapsami en azindan ulusal normlar ve ydnetmeliklere uy-
gun olmalidir.

Koruyucu gaz baglanti soketi igin adaptér kullaniminda, renksiz ve kokusuz koru-
yucu gazin fark edilmeden sizinti yapma tehlikesi. Koruyucu gaz baglanti soketi
icin, adaptdrin cihaz tarafindaki vida diglerini montaj 6ncesinde uygun teflon
bantla sarin.

Ozellikle halka baglantilarinda kirlenmis koruyucu gaz, donanimda hasara ve kay-
nak kalitesinde distse sebep olabilir.

Koruyucu gaz kalitesinin saglanmasi igin asagidaki gereklilikler saglanmalidir:

- Kati tanecik boyutu < 40 pm

- Basing yogusma noktasi < -20 °C

- maks. yag icerigi < 25 mg/m?®

Gerekirse filtre kullanin!

Koruyucu gaz tupleri basing altinda bulunan gaz igerir ve hasar gérdiglinde patla-
yabilir. Koruyucu gaz tipleri, kaynak ekipmaninin pargasi oldugu i¢in, gok dikkatli
bir sekilde kullanilmalidir.

Sikistirilmig gaz iceren koruyucu gaz tiplerini, asiri istya, mekanik soklara, capaga,
ciplak atese, kivilcima ve arka kargi koruyun.

Koruyucu gaz tuplerini dikey monte edin ve devrilmemesi i¢in kilavuza gore sabit-
leyin.



Digariya sizan
koruyucu gaz se-
bebiyle tehlike

Kurulum yerinde
ve tagsima esn-
asinda giivenlik
tedbirleri

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

Torcu asla koruyucu gaz tipine asmayin.

Koruyucu gaz tupune asla bir elektrotla dokunmayin.

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

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

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

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tUpunin vanasini kapatin.

Koruyucu gaz tlupu bagl degilken, kapagi koruyucu gaz tliplnin vanasi tUzerinde
birakin.

Koruyucu gaz tuplerine ve aksesuar parcalarina ydnelik Uretici verilerine ve ilgili
ulusal ve uluslararasi hukimlere uyun.

Kontrolsliz sizan koruyucu gaz sebebiyle bogulma tehlikesi

Koruyucu gaz renksiz ve kokusuzdur ve digariya sizmasi durumunda ortam hav-

asindaki oksijeni bastirabilir.

- Yeterli 6lglde temiz hava girisi saglayin; havalandirma orani saatte en az 20
m?® olmali

- Koruyucu gaz tlipindeki veya ana gaz beslemesindeki glivenlik ve bakim uy-
arilarini dikkate alin

- Kaynak yapilmadig takdirde, koruyucu gaz tipunin vanasini veya ana gaz
beslemesini kapatin.

- Koruyucu gaz tlipinl veya ana gaz beslemesini her kullanimdan 6nce kont-
rolsiiz gaz sizintisi ydoniinde kontrol edin.

Devrilecek bir cihaz hayati tehlike anlamina gelebilir! Cihazi diiz, saglam alt zemi-
ne dengeli bir sekilde yerlestirin
- Maksimum 10° egim agisina izin verilir.

Yangin ve patlama tehlikesi olan yerlerde &6zel kurallar gegerlidir
- ilgili ulusal ve uluslararasi hikimlere riayet edin.

Kurum igi talimatlar ve kontroller yardimiyla igyeri gevresinin daima temiz ve ferah
olmasini saglayin.

Cihaz yalnizca gig¢ levhasinda belirtilen IP'de kurulmali ve calistirilmalidir.

Cihaz kurulumunda, cihaz her yénden mesafesinin 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) olmasini
saglayin, bdylece sogutma havasinin serbestge iceri akmasini ve disari gikmasini
saglamis olursunuz.

Cihazi tagima esnasinda, gegerli ulusal ve yerel talimatnamelere ve kaza 6nleme
kurallarina uyulmasini saglayin. Bu &zellikle tagsima ve sevk esnasinda olugan has-
arla ilgili ydonetmelikler icin gecerlidir.

Aktif cihazlari kaldirmayin veya tasimayin. Cihazlari tagsimadan veya kaldirmadan
once kapatin ve ana sebekeden ayirin!
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Normaligletim
durumunda
glivenlik 6nlem-
leri

Devreye alma,
bakim ve onarim
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Bir kaynak sistemini tagimadan &nce (6r. tagima arabasiyla, sogutma Unitesi, kayn-
ak cihazi ve tel stirme Unitesi), sogutucu maddeyi komple bosaltin ve agagidaki bi-
lesenleri s6kun:

- Telstrme

- Tel makarasi

- Koruyucu gaz tipu

Tasima sonrasinda devreye almadan 6nce, cihazi hasar agisindan goérsel kontrol
yapin. Devreye alma 6ncesi olasi hasarlar egitimli servis personeli tarafindan on-
arilmalidir.

Cihazi, tim glvenlik donanimlarinin tam olarak iglevlerini yerine getirdiklerinden
emin olduktan sonra galistirin. GUvenlik donanimlarinin tam olarak iglevlerini yeri-
ne getirmemesi durumunda

- operatorin ya da tGglncu kisilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma acgisindan tehlike mevcuttur.

Cihazi devreye almadan 6nce tam fonksiyonlu olmayan gtivenlik donanimlarini on-
arin.

Guvenlik donanimlarini asla baypas etmeyin ya da devre digi birakmayin.

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

Cihazi en azindan haftada bir defa, disaridan fark edilebilir hasarlar ve givenlik
donanimlarinin fonksiyonelligi agcisindan kontrol edin.

Koruyucu gaz tiplUnl daima iyi sabitleyin ve vingle tagsima esnasinda dnceden
agirugini azaltin.

Cihazlarimizda kullanilmak Uzere 6zellikleri nedeniyle (elektriksel iletkenlik, don-
maya kargi koruma, malzeme uygunlugu, yanabilirlik, ...) sadece Ureticinin orijinal
sogutma maddesi uygundur.

Sadece Ureticinin uygun orijinal sogutma maddesini kullanin.

Ureticinin orijinal sogutma maddesini diger sogutucu maddelerle karistirmayin.

Sadece Ureticiye ait sistem bilesenlerini sogutma Unitesi devresine baglayin.

Bagka sistem bilesenleri veya bagka sogutucu madde kullanimi esnasinda hasarlar
ortaya c¢ikarsa, Uretici bundan sorumlu tutulamaz ve bu tir durumlarda garanti
gecersizdir.

Cooling Liquid FCL 10/20 yanici degildir. Etanol temelli sogutucu madde belirli
kosullar altinda yanicidir. Sogutucu maddeyi sadece kapali orijinal kutusunda
taslyin ve atesleme kaynaklarindan uzak tutun

Artik kullanilmayan sogutucu maddeyi ulusal ve uluslararasi kurallara uygun olar-
ak profesyonel sekilde atiga ¢ikartin. Sogutucu madde givenlik bilgi formunu ser-
vis noktanizdan ya da Ureticinin internet sayfasindan elde edebilirsiniz.

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

Disaridan satin alinan pargalarin, strese dayanikli ve glivenlik kosullarini yerine ge-
tirecek sekilde tasarlanmig ve Uretilmis oldugu garanti edilmez.



Teknik givenlik
denetimi

Atik yonetimi

Guvenlik isareti

- Yalnizca orijinal yedek pargalar ve sarf malzemeleri kullanin (norm parcgalar
dahil).

- Ureticinin onayi olmadan cihaz lizerinde degisiklik, ilave ya da tadilat yapm-
ayin.

- Kusursuz durumda olmayan yapi parc¢alarini derhal degistirin.

- Siparis esnasinda yedek parga listesine gdre tam adi ve malzeme numarasini
yani sira cihazin seri numarasini belirtin.

Mahfaza vidalari, mahfaza pargalarinin topraklamasi igin koruyucu iletken
baglantisini olugturur.

Daima uygun sayida orijinal mahfaza vidasini belirtilen donme momenti ile kull-
anin.

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

Uretici, ayni 12 aylik zaman araligi icinde bir kaynak sistemi kalibrasyonu tavsiye
eder.

Teknik glvenlik denetiminin lisansli ve uzman bir elektrikginin gergeklestirmesi
tavsiye edilir

- modifikasyon ardindan

- montaj ve tadilat ardindan

- tamirat, bakim ve onarim ardindan

- en azindan her on iki ayda bir.

Teknik glvenlik denetimiigin uygun ulusal ve uluslararasi standartlara ve direktif-
lere uyun.

Teknik glvenlik denetimi ve kalibrasyona y6nelik daha fazla bilgiyi servis nokt-
asindan elde edebilirsiniz. Bu, istek Uzerine size gerekli dokiimanlari temin eder.

Atik elektrikli ve elektronik ekipmanlar ayri olarak toplanmali ve AB Direktifine ve
ulusal yasalara uygun olarak ¢evreye zarar vermeyecek sekilde geri
donustirulmelidir. Kullanilmig cihazlar satici veya yerel, yetkili bir toplama ve im-
ha sistemi araciligiyla iade edilmelidir. Eski cihazin uygun bir sekilde imha edilmesi,
kaynaklarin tekrar degerlendirilebilmesini desteklemekte ve buna ek olarak saglik
ile dogaya ydnelik olumsuz etkileri 6nlemektedir.

Ambalaj malzemeleri

- ayriolarak toplayin

- gegerliyerel kurallari dikkate alin
- kartonun hacmini azaltin

CE isareti olan cihazlar, algak gerilim ve elektromanyetik uyumluluk direktiflerin-
de belirtilen temel kosullari yerine getirir (6r. EN 60 974 standart serisinin dnemli
Urin normlari).

Fronius International GmbH, cihazin 2014/53/EU yénetmeligine uygun oldugunu
agiklar. AB Uygunluk bildiriminin tam metni agagidaki internet adresinde mevcut-
tur: http://www.fronius.com

CSA uygunluk isareti ile isaretlenmis cihazlar, Kanada ve ABD igin 6nemli stand-
artlarin kosullarini yerine getirir.
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Veri yedekleme Kullanici veri givenligi bakimindan sunlardan sorumludur:
- Fabrika ayarlarinda yapilacak degisikliklere iligkin verilerin yedeklenmesi,
- Kisisel ayarlarin kaydedilmesi ve muhafaza edilmesi.

Telif hakki Bu kullanim kilavuzunun telif hakki Ureticiye aittir.

Metin ve gorseller baski sirasindaki teknik duruma uygundur, degisiklik yapma
hakki saklidir.

Her turlu gelistirme 6nerisi ve kullanim kilavuzundaki tutarsizliklarla ilgili bilgi
paylasimi icin simdiden tesekkir ederiz.
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Genel Bilgiler
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Genel bilgi

Cihaz konsepti

Calisma prensibi

Kullanim alanlan

TransSteel (TSt) 4000 Pulse ve Tr-
ansSteel 5000 Pulse akim kaynaklari
tamamen dijital, mikroigslemci kontrollu
dénustirtcult akim kaynaklaridir.

Modduler tasarimi ve kolay bir sekilde
sistem genigletme imkani sunmasi
yuksek dlzeyde bir esneklik saglar.
Cihazlar asagidaki kaynak yontemi igin
tasarlanmigtir:

- MIG/MAG darbeli kaynagi

- MIG/MAG standart kaynak

- Ortilu elektrot kaynagi

TransSteel 4000/5000 Pulse

Cihazlarda "Gug limitinde kisitlama” guvenlik islevi mevcuttur. Bu sayede, proses
guvenligini etkilemeden akim kaynaklarinin gig kisitlamasi ile galigtirilmasi
mimkiindir. Bu fonksiyona iligkin ayrintili bilgileri “Kaynak Isletimi” b&élimiinde
bulabilirsiniz.

Gug kaynaklarinin merkezi kontrol ve regiilasyon Unitesi bir dijital sinyal islemci ile
birbirine baglanir. Merkezi kontrol ve reglilasyon Unitesi ve sinyal islemci tim kay-

nak prosesini kontrol eder.

Kaynak prosesi sirasinda mevcut veriler surekli olarak 6lgulur, degisikliklere aninda
tepki verilir. Kontrol algoritmalari, istenilen hedef durumun devamuligini saglar.

Bunlarin sonucunda:

- Kusursuz bir kaynak prosesi,

- Tum sonuglarda yiiksek bir tekrarlanabilirlik
- Ustlin kaynak 6zellikleri elde edilir.

Cihazlar, ticari ve endustriyel uygulamalara yonelik klasik ¢elik ve galvanize saclar
icin manuel ve otomatik uygulamalarda kullanilmaktadir:

- Makine ve alet yapimi,

- Celik konstriksiyon,

- Tesis ingaati ve konteyner yapimi,

- Tersaneler ve Offshore,

- Metal ve portal imalati,

- Rayli tagit yapimi

- Metalisleme sektoru

21



Cihaz tizerindeki
uyari notlari

22

Gug kaynaginda uyari notlari ve glivenlik sembolleri bulunur. Bu uyari notlari ve
guvenlik sembolleri yerlerinden gikartilmamali ya da bunlarin tGzeri kapatilmam-
alidir. Notlar ve semboller, mal ve can kaybina yol agabilecek hatali kullanimlara

karsgi sizi uyarir.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.
@ Wear welding helmet with correct filter.
 Wear correct eye, ear and body protection.

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

EXPLODING PARTS can injure.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

— ELECTRIC SHOCK can kill. =
® Always wear dry insulating gloves.
‘? @ Insulate yourself from work and ground.

® Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
—

o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
[y manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
® Do not weld near flammable material.
o Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

]

%)
yf

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

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.
® es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

“Safety In Welding and Cutting”

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

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

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

Read American National Standard 749.1,

~
S
o
=
S
o
o
o
N
IN

Glg¢ kaynagindaki uyari notlari

Kaynak yapmak tehlikelidir. Asagidaki temel kosullar yerine getirilmelidir:

- Yeterli diizeyde kaynak yapma kalifikasyonu

- Uygun koruma ekipmani
- Ilgisi olmayan personelin uzak tutulmasi

L

Tarif edilen islevleri, asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan

sonra kullanin:




bu kullanim kilavuzu
basta glvenlik kurallari olmak Uzere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlari
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MIG/MAG kaynagi icin kaynak yontemi, prosesler
ve kaynak karakteristik egrileri

Genel

MIG/MAG stan-
dart sinerjik kay-
nagin kisaca
tanimlanmasi

MIG/MAG dar-
beli sinerjik kay-
nagin kisaca
tanimlanmasi

SynchroPuls
kaynagin kisaca
tanitilmasi

24

Birbirinden ¢cok farkli malzemeleri efektif olarak igleyebilmek icin, glic kaynaginda
farkli kaynak yontemleri, prosesler ve kaynak karakteristik egrileri mevcuttur.

MIG/MAG standart sinerjik

MIG/MAG standart sinerjik kaynagi, asagidaki ark bigimlerine sahip olan tim gi¢
aralig1 Gzerine bir MIG/MAG kaynak prosesidir:

Kisa ark
Damlacik gegisi, kisa devre sirasinda distk gig araliginda gerceklesir.

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

Sprey arki
Yuksek gl araliginda kisa devreden muaf bir malzeme aktarimi gergeklesir.

MIG/MAG darbeli sinerjik

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi, kontrollii metal gegisine sahip bir darbeli ark
prosesidir.

Bu sirada ana akim fazinda enerji aktarimi arkin sadece kararli yanmasini saglaya-
cak ve is pargasinin ylzeyi bir 6n i1sinmaya tabi tutulacak kadar azaltilmaktadir.
Darbe akimi evresinde dozu tam olarak ayarlanmig bir akim darbesi, bir kaynak
malzemesi damlasinin hedef dahilinde ¢6zllmesini saglamaktadir.

Bu prensip az capakl bir kaynak iglemi ile tim performans araliginda kusursuz
bicimde ¢calismayi garanti etmektedir.

SynchroPuls standart sinerjik ve darbeli sinerjik prosesleri i¢in kullanilir.

Kaynak gictntn iki calisma noktasi arasindaki déngusel degisikligi sayesinde
SynchroPuls ile pulsu bir dikis gorintisi ve strekli olmayan bir 1si girdisi elde edi-
Lir.



Hava karbon ark
kesicilerin kisa
tanimi (Arc Air
Gouging)

Karbon kesme igslemi esnhasinda karbon elektrot ve is pargasi arasinda bir ark
ateslenir, ana malzeme eritilir ve basin¢li havayla Uflenir.

Karbon kesme igin igletim parametreleri 6zel bir karakteristik egri ile taniml-
anmigtir.

Uygulamalar:

- Is parcalarindaki bosluklarin, gézeneklerin veya capak kalintilarinin giderilme-
Si

- Do6kumhanelerde dokimlerin ayrilmasi veya komple is pargasi ylzeylerinin
islenmesi

- Kaba saclar i¢in kenar hazirlig

- Kaynak dikiglerinin hazirlanmasi ve dizeltilmesi

- Kok pasolarinin ve hatali yerlerin dizeltilmesi

- Hava bosluklarinin olusturulmasi

25



Sistem bilesenleri

Genel bilgi

Giivenlik

26

Gug kaynaklari farkl sistem bilesenleri ve opsiyonlari ile galistirilabilir. Glg kayn-
aklarinin kullanim alanina bagli olarak prosedirler optimize edilebilir, kullanim ve
isletim basitlegtirilebilir.

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan gcaligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim galismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlasilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tium givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.




Genel bakis

(1)

2)

3)

(4)

\E\%«: (5)

L (>0 (6)
\ S (7)
(8)

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)

Torg

Tel sGrme

Tel siirme Unitesi tespit yuvasi
Baglanti hortum paketleri

Akim kaynagi

Sogutma Unitesi

Tasima arabasi ve gaz tlpu tutucusu
Sasi ve elektrot kablosu

27




VRD: Guvenlik fonksiyonu

VRD: Giivenlik
fonksiyonu

VRD: Giivenlik
prensibi

28

Voltage Reduction Device (VRD) gerilim azaltmaya ydnelik opsiyonel bir glivenlik

ekipmanidir. Ark kaynagi sebebiyle elektrik carpmasi veya elektrik kazasi riskinin

oldukega yUksek oldugu ortamlar i¢in 6nerilir:

- Kaynakginin vicut direnci dustikse

- Kaynakgl, is pargasina veya kaynak devresinin bagka bir pargasina dokunmak
suretiyle ¢ok belirgin bir tehlikeye maruz kalmigsa

Dusuk bir vicut direnci su durumlarda olasidir:

- Cevrede su olmasi

- Nem

- Yiksek 1s1, 6zellikle 32 ° C (89,6 ° F) Gizerindeki ortam sicakliklarinda

Islak, nemli veya sicak ortamlarda, nem veya ter, cilt direncinin yani sira koruyucu
ekipman ve giysilerin izolasyon direncini belirgin derecede azaltir.

Bu tlr ortamlara sunlar olabilir:

- Ingaat sirasinda ingaat alaninin belirli alanlarinin kurutulmasi igin kurulan
gegcici baraj ingaatlar (koferdam/su tutmalik)

- Cukur

- Maden ocaklari

- Yagmur

- kismen suyla kaplanmig alanlar

- Su puskdirtilen bolgeler

VRD segenegi, elektrot ve ig parc¢asi arasindaki gerilimi dugtrtr. Emniyetli durum-
da, aktlel olarak segilmis kaynak ydnteminin gdstergesi stirekli yanar. Emniyetli
durum asagidaki gibi tanimlanir:

- Cikis gerilimi, rélantide azami 35 V ile sinirlanmigtir.

Kaynak igletimi etkin oldugu stirece (kaynak devresi direnci < 200 Ohm), aktUel ol-
arak secili kaynak yonteminin gbstergesi yanip sdner ve ¢ikis gerilimi 35 V sinirini
asabilir.

Kaynak devresi direnci minimum gévde
@ direncinden buylktir (200 Ohm

degerinden blylk veya tam 200 Ohm):
= []2 200 Ohm= - VDUetkin
- VRD - Bosta ¢calisma gerilimi 35 V degeri-
ne sinirlanmigtir
©

- Cikig gerilimiyle istenmeyen kontak
tehlikeli degildir

Kaynak devresi direnci asgari vicut di-
rencinden kiiguktir (200 Ohm degerin-
den klcgUk):

VRD - VRD etkin degil
< 200 Ohm = " - Yeterli kaynak glcl temin etmek

—E igin cikis gerilimi sinirlamasi olmaz
- Ornek: Kaynak baslangici

O=-—=0
I

Ortill elektrot kaynagi isletim tiirii icin gecerli:
Kaynak bitiminden sonra 0,3 saniye iginde:



VRD tekrar etkin
Cikis geriliminin 35 V degerine sinirlanmasi yeniden saglanir
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Kumanda elemanlari ve baglantilar
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Kumanda paneli

Genel

Giivenlik

Kumanda paneli, fonksiyonlar bakimindan mantikli bir bigimde kurulmustur. Kayn-
ak i¢in gerekli her bir parametre

- tuslar araciligiyla segilir,

- tuslar veya ayar dugmesi ile degistirilir,

- kaynak iglemi sirasinda dijital gdstergede gértntilenir.

Sinerjik fonksiyonu nedeni ile parametre degisikligi sirasinda diger tUm parametre-
ler de birlikte ayarlanir.

Yazilim giincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim kilavuzunda agiklanm-
amis fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum s6z konusu olabilir.

Ayrica bazi resimler cihazinizdaki kontrol elemanlarindan biraz farkl olabilir. Anc-
ak bu kontrol elemanlarinin galisma prensibi 6zdestir.

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.
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Kumanda paneli

34

(12)
(11)

(13) (14)(15x16) 17)

1 @B Steel ER70-20

2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8

3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B
5 @ AISI[ER 4xxx 0450812 Ar+13-25%CO, lB C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
s @B sP sp @l sP sPERF

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

(100 (9 (8) (7) (6)
No. Fonksiyon
(1) Parametre segim tusu sag

a) agsagidaki parametreleri segcmek igindir

A

Ark uzunlugu diizeltimi
ark uzunlugunu dizeltmek igindir

\"/

V cinsinden kaynak gerilimi *)

Kaynak baslangicindan 6nce programlanmig parametrelerden elde edilen
bir referans deger otomatik olarak gérintilenir. Kaynak islemi sirasinda
mevcut gerceklesen deger gorintilenir.




H
mMm

Darbe/dinamik diizeltme

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynaginda damlacik transferi giiciiniin kademe-
siz dlzeltilmesi igindir

- ... dUsUk damlacik transferi kuvveti

O ... noétr damlacik transferi kuvveti

+ ... yUksek damlacik transferi kuvveti

MIG/MAG standart sinerjik kaynaginda, MIG/MAG standart manuel kayn-
akta ve 6rtulu elektrot kaynaginda damlacik gegisi aninda kisa devre dina-
miginin etkisi icindir

- ...daha sert ve daha kararli ark

O ... notr ark

+ ... zayIf ve az capakli ark

b) ayar mentsinde parametre degistirmek icindir

(2) Parametre segim tusu sol
a) asagidaki parametreleri segmek igindir
v
V/ /L
V'S
Malzeme kalinuigi
mm veya in. olarak malzeme kalinlig.
Ornegin, secilecek kaynak akimi bilinmiyorsa, malzeme kalinliginin girilmesi
yeterlidir ve gereken kaynak akimi ve *) ila igsaretli diger parametreler otom-
atik olarak ayarlanir.
Kaynak akimi *)
A olarak kaynak akimi
Kaynak baslangicindan dnce programlanmis parametrelerden elde edilen
bir referans deger otomatik olarak gérintilenir. Kaynak islemi sirasinda
mevcut gergeklesen deger gorintilenir.
(-]
—
(-]
Tel siirme hizi”)
m/dak veya ipm. cinsinden tel sirme hizi.
b) ayar menUslinde parametre degistirmek igindir
(3) Sagdaki ayar dliigmesi

ark uzunlugu dizeltimi, kaynak gerilimi ve dinamik parametrelerini degistir-
mek igindir
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ayar menUslnde parametre degistirmek igindir

(4)

Soldaki ayar digmesi

malzeme kalinligl, kaynak akimi ve tel siirme hizi parametrelerini degistir-
mek igindir

ayar menuslUnde parametre se¢mek igindir

(5)

EasyJob hafiza tuslar
en fazla 5 calisma noktasini hafizaya alir

(6)

Kaynak yéntemi tusu ™
Kaynak yontemi segcmek igindir

\ MANUAL

MIG/MAG standart manuel kaynak

K\ STD SYNERGIC &

MIG/MAG standart sinerjik kaynagi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi

Ortili elektrot kaynagi

(7)

Isletim modu tusu
isletim modunu se¢gmek igindir

§2

N .
=t
[}
=)
E —i
3
o
[oX
C

8847

4 tetik modu

S4T

Ozel 4 tetik modu

Punta kaynagi/Metod kaynagi

(8)

Koruyucu gaz tusu
Kullanilan koruyucu gazi segmek icindir. SP parametresi ek koruyucu gazl-
ar igin 6ngorulmugstar.



Secilen koruyucu gazla birlikte ilgili koruyucu gaz arkasindaki LED yanar.

(9)

Tel ¢capi tusu
Kullanilan tel makarasi gcapini segmek icindir. SP parametresi ilave tel mak-
arasl ¢apl igin ongorilmustuar.

Secilen tel ¢apiile birlikte ilgili tel capi arkasindaki LED yanar.

(10)

Malzeme tipi tusu
Kullanilan ilave malzemeyi segmek igindir. SP parametresi ilave malzeme-
ler icin dngdrulmustar.

Malzeme tipi segildiginde ilgili ilave malzeme arkasindaki LED yanar.

(11)

Bosta tel siirme tusu
Tusa basin ve basili tutun:
Torg hortum paketine gazsiz bosta tel siirme

Tus basili tutuldugu esnada tel tahriki tel sGrme hiziyla ¢alisir.

(12)

Gaz kontrol tusu
Basing disuricude gerekli gaz miktarinin ayarlanmasi.

Tusa bir kez basin: Koruyucu gaz akigi baglar
Tusa yeniden basin: Koruyucu gaz akigi durur

Gaz kontrol tusuna tekrar dokunulmadi takdirde koruyucu gaz akisi 30 s
sonra durur.

(13)

Punta kaynagi/aralik/SynchroPuls SF - gostergesi

- punta kaynagi veya metod kaynagi igletim modu etkinlestirilmis du-
rumdayken puntalama sliresi/metod kaynagi siiresi (SPt) ayar para-
metresinde bir deger ayarlanmig oldugunda yanar

- MIG/MAG sinerjik ydntemi etkinlestirilmis durumdayken frekans (F)
ayar parametresinde bir deger ayarlanmis oldugunda yanar.

(14)

Metal gecisli ark gostergesi
Kisa ark ve sprey ark arasinda gapakli bir gegis arki ortaya ¢ikar. Bu kritik
bélgeye dikkat cekmek igin, metal gecisli ark gdstergesi yanar.

(15)

HOLD gostergesi
Her kaynak sonunda kaynak akiminin ve kaynak geriliminin mevcut gergek-
lesen degerleri kaydedilir - HOLD gostergesi yanar.

(16)

Puls gostergesi
MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi kaynak yontemi segilmis ise yanar

(127)

Gercek Enerji Girdisi
kaynakta kullanilan enerjinin gosterilmesi igindir.

Gergek enerji girdisi gostergesi ayar menusi seviye 2'de etkinlestirilmelidir
- EnE parametresi. Kaynak yapma sirasinda deger surekli olarak artan
enerji verimine uygun bicimde surekli olarak artar. Bir sonraki kaynak
baslangicina veya akim kaynaginin yeniden acgilmasina kadar kaynak sonunu
takiben beliren son deger kayitli kalir - HOLD gdéstergesi yanar.
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Bu parametrelerden biri segilirse, MIG/MAG standart sinerjik kaynak ve
MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi yontemlerinde, sinerjik fonksiyonu nede-
niile diger tUm parametreler ve kaynak gerilimi parametresi de otomatik
olarak birlikte ayarlanir.

Voltaj diglrme Unitesi opsiyonuyla baglantili olarak, segili mevcut kaynak

yéntemi gdstergesi ayni zamanda durum gdstergesi iglevi gorir:

- Gosterge surekli yanar: Gerilim azaltma (Voltaj dlislrme Unitesi) etkin-
dir ve ¢ikis gerilimini minimum 35 V ile sinirlar.

- Bir kutup ¢ikisi meydana geldiginde gdsterge yanip séner, boylelikle
cikis gerilimi 35 V'nin Uzerinde olabilir.



Servis paramet-
resi

Es zamanli olarak parametre se¢im tuslarina basarak ¢esitli servis parametreleri-

nin sorgulanmasi mimkuindar.

Gostergenin acilmasi

[2] AP

Parametre segimi
E 927 | I S4T 7m | I
847 a2

Zégo

Mevcut parametreler

=\ MANUAL
£\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC &3

Ekranda ilk parametre olan “Donanim
yazilimi sUrimud” gérintilenir, érn.
“1.00 | 4.21"

Isletim modu ve kaynak yéntemi tuslari
ya da soldaki ayar digmesi vasitasiyla
istediginiz ayar parametresini segin

54 (-]
S, -
< [

iV A

Aciklama
Ornegin: Donanim yazilimi strimii
1.00 | 4.21
Ornek: Kaynak programi konfiglirasyonu
2| 491
Ornegin: Guncel olarak segilmis kaynak progr-
r2| 290 aminin numarasi
Ornek: ilk devreye almadan itibaren gegen
654 | 32.1 gercek ark yanma suresine iliskin ekran
=65 432,1 sa Not: Ark yakma slresi gostergesi, kira

=65 432 h 6 dak.

bedeli, garanti hizmeti veya benzeri
durumlar icin hesaplama bazi olarak
uygun degildir.

Ornegin: Tel tahriki icin A cinsinden motor akimi
iFd | 0.0 Bu deger motor calistig slirece degisir.
2. 2. Servis teknisyenleriigin meni asam-

asl
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Tus kilidi Kumanda panelinde kazara meydana gelen ayar degisikliklerini engellemek igin
tus kilidi segilir. Tus kilidi etkin oldugu siirece
- kumanda paneli Uzerinde ayar yapilamaz
- yalnizca parametre ayarlarina erisilebilir
- kilitleme sirasinda dolu bir hafiza tusu segilmigse dolu hafiza tuglarinin her bi-
rini gérintlilemek mimkindur

Tus kilidini aktif hale getirme/devreden ¢ikarma:
Tus kilidi etkin:

[2] LV A ! |
Gostergelerde "CLO | SEd" mesaji
. goruntulenir.

1
1
| Tus kilidi devre dist:
e vy N ! Gostergelerde “OP | En” mesaji
goruntulenir.

Tus kilidi mekanik 8n panel kilidi opsiyonu tUzerinden de etkinlestirilebilir ve devre
disi birakilabilir.
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Baglantilar, salterler ve mekanik bilesenler

TransSteel
4,000/5000 Pul-
se baglantilar

No. Fonksiyon
(1) Bayonet kilit mekanizmali (-) akim soketi
kullanim alanlari
- MIG/MAG kaynagl durumunda sasi kablosunun baglanmasi
- Ortllu elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi
(elektrot tipine bagli olarak)
(2) Sebeke salteri
akim kaynagini devreye almak ve devreden ¢ikarmak igindir
(3) Bayonet kilit mekanizmali (+) akim soketi
kullanim alanlari
- MIG/MAG kaynagl konumunda baglanti hortum paketinden akim kab-
losunun baglanmasi
- Ortllu elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi
(elektrot tipine bagli olarak)
(4) Gaz 6n sitici prizi (opsiyonel)
(5) Otomat arayiizii (opsiyonel)
(6) EASY DOCUMENTATION etiketi
(7) Gerilim azalticisina sahip sebeke kablosu
(8) Fronius Solar Net baglantisi
Tel slirme Unitesi i¢in standart hale getirilmig baglanti (baglanti hortum pa-
keti)
(9) Hava filtresi

temizlik igin yana dogru ¢ekerek cgikarin
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Kurulum ve isletmeye alma
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Kaynak isletimi icin minimum konfiglirasyon

Genel bilgi

Gaz sogutmali
MIG/MAG kay-
nagi

Su sogutmali
MIG/MAG kay-
nagi

Ortiilii elektrot
kaynagi

Hava karbon ark
kesme asgari do-
nanim

Gug kaynagi ile galismak igin kaynak yontemine bagli olarak belirli bir minimum
konfiglrasyon gereklidir.

Asagida kaynak isletimi i¢cin kaynak ydntemleri ve bunlara uygun minimum kon-
figlirasyon tanimlanmistir.

- Akim kaynagi

- Sasikablosu

- MIG/MAG torcu, gaz sogutmal

- Koruyucu gaz baglantisi (koruyucu gaz beslemesi)
- Tel sirme (VR 5000 Remote)

- Baglanti hortum paketi, gaz sogutmali

- Kaynak teli

- Gug kaynagi

- Sogutma Unitesi

- $asi kablosu

- Susogutmali MIG/MAG torcu

- Koruyucu gaz baglantisi (koruyucu gaz beslemesi)
- Telsirme (VR 5000 Remote)

- Susogutmali opsiyonu (VR 5000 Remote icin)

- Susogutmali baglanti hortum paketi

- Kaynak teli

- Gug kaynagi

- Sasi kablosu

- Elektrot tutucu

- Ortllu elektrotlar

- TSt 4000 /5000 Puls, TSt 5000 Syn gti¢ kaynagi
- Sasi kablosu 120 mm?

- Hava karbon ark kesici KRIS 13

- Basingli hava beslemesi
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Kurulumdan ve igsletmeye almadan once

Guvenlik /A TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baslamadan 6nce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar acilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatérler) desarj oldugundan emin olun.

Amaca uygun Gug kaynagi yalnizca MIG/MAG ve ortiuli elektrot kaynagi igin tahsis edilmistir.
kullanim Bagka turlU ya da bu gergevenin digina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun
olarak kabul edilmez.
Bu tUrden kullanimlardan dogan hasarlardan Uretici sorumlu degildir.

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

Kurulum yonet- Cihaz, IP23 koruma derecesine gore test edilmistir, bunun anlami sudur:
melikleri - @12 mm'den (0.49 in.) daha blyuk kati yabanci maddelerin girigsine karsi koru-
ma

- DuUsey dogrultudan 60°'lik aciya kadar plUskirtme suyuna karsi koruma

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

/\ TEHLIKE!

Cihazin asagi digsmesinden veya devrilmesinden dogabilecek tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Cihazi diz, saglam alt zemine hizali bir sekilde yerlestirin.

» Montaj sonrasinda tim vida baglantilarinin siki yapilmis oldugunu kontrol
edin.
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Ag baglantisi

/\ TEHLIKE!

Cihazdaki elektrik ileten toz sebebiyle elektrik carpma tehlikesi mevcuttur.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Cihaz sadece hava filtresi monte edilmigse galistirilmali. Hava filtresi IP23 se-
viyesinde bir koruma derecesi saglamak igin dnemli bir glivenlik donanimi
olusturur.

Havalandirma kanali gok dnemli bir glvenlik donanimidir. Kurulum yerinin
seciminde sogutma havasinin 6n ve arka taraftaki hava yariklarindan serbestce gi-
rip gikabilmesine dikkat edilmelidir. Ortaya cikabilecek elektrigi ileten tozun (&6rn.
taglama igleri) cihaz icine gekilmesine izin verilmemelidir.

Cihazlar gig levhasinda belirtilen sebeke gerilimi icin tasarlanmistir. Sebeke kab-
losu veya fisi cihaz modeliniz igin uygun degilse, bunlar ulusal standartlara uygun
olarak monte edilmelidir. $ebeke kablosunun sigortasi teknik verilere uygun olar-
ak temin edilmelidir.

/A DIKKAT!

Yeterince boyutlandirilmamis elektrik tesisatlari nedeniyle tehlikesi s6z konusu-
dur.
Maddi hasarlara neden olabilir.
» Sebeke baglanti kablosu ve sigortasi mevcut glic beslemesine uygun olarak
belirlenmelidir.
Anma degerleri plakasindaki teknik veriler gegerlidir.
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Sebeke kablosunu baglayin

Genel

Belirtilen sebeke
kablolari ve geri-
lim azalticilar

48

Sebeke kablosu bagli degilse, devreye alma &ncesinde baglanti gerilimine uygun
bir sebeke kablosu monte edilmelidir.
Asagidaki kablo kesitleri i¢cin akim kaynagina bir gerilim azaltma monte edilmelidir:

Akim kaynagi

Kablo kesiti

olarak monte edilmis geri-

lim azaltici Avrupa
Kanada/ABD igin
TransSteel 4000 Pulse AWG 12 %) 4G2.5
TransSteel 5000 Pulse  AWG 10 *) 4G4
TransSteel 4000 MV AWG 10 *) 4G4
Pulse
TransSteel 5000 MV AWG 6 *) 4G10
Pulse
*) Kablo tipi Kanada/ABD: Extra-hard usage

Diger kablo kesitleri igcin uygun gerilim azalticilar belirlenmelidir.

Akim kaynagi Sebeke gerilimi Kablo kesiti
Kanada/ABD Avrupa

TransSteel 4000 3x 380/ 400V AWG 12 %) 4G2.5
Pulse

3 X460V AWG 12 *) 4G2.5
TransSteel 5000 3 X380/ 400V AWG 8 %) 1G4
Pulse

3 X 460V AWG 10 *) 4G4
TransSteel 4000 MV 3 x208 /230 / 400 /460 AWG 10 %) 4G4
Pulse \Y
TransSteel 5000 MV 3 x208 /230 / 400/ AWG 6 *) 4G10

Pulse

460V

*) Kablo tipi Kanada/ABD: Extra-hard usage

Farkl kablolara yonelik Griin numarasini cihazin yedek parga listesinde bulabilirsi-

niz.

AWG ... American wire gauge (= Amerikan tel dlgUsi)



Giivenlik

Sebeke kablosu-
nu baglayin

/\ TEHLIKE!

Hatali yapilan gcalismalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Asagida agiklanan iglemler yalnizca egitimli uzman personel tarafindan
yapilmalidir.

» Ulusal normlari ve ydnetmelikleri dikkate alin.

/A DIKKAT!

Dogru hazirlanmayan sebeke kablosu sebebiyle tehlike.

Kisa devreler ve maddi hasarlar meydana gelebilir.

» Siyrilmig sebeke kablosunun tiim faz iletkenlerini ve topraklama iletkenini da-
mar u¢ mansgonlari ile donatin.

Sebeke kablosu bagli degilse, devreye alma dncesinde baglanti gerilimine uygun
bir sebeke kablosu monte edilmelidir.

Koruyucu iletken, faz iletkenlerinden yakl. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) daha uzun ol-
malidir.

Sebeke kablosu baglantisina yonelik resimli bir gosterim, asagidaki gerilim azaltm-
ayl monte etme ya da Kanada/ABD igin gerilim azaltmayl monte etme bdlimlerin-
de bulunur. Sebeke kablosunu baglamak icin asagidaki adimlari takip edin:

IE' Cihazin yan tarafini s6kin

Sebeke kablosunu, koruyucu iletken ve faz iletkenleri baglanti terminaline
dizgince baglanabilecek sekilde takin.

E Koruyucu iletkene ve faz iletkenine damar u¢ mangonu takin
Koruyucu iletkeni ve faz iletkenini baglanti terminaline baglayin
E' Sebeke kablosunu gerilim azaltici vasitasiyla sabitleyin

@ Cihazin yan tarafini yerine takin
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Avrupa icin geri- 1 2
lim azalticinin
monte edilmesi

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

ONEMLI! Faz iletkenini kablo bagini
kullanarak baglanti terminali yakinind-
an birlestirin.
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Kanada/ABD i¢in
gerilim az-
alticinin monte
edilmesi

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

ONEMLI! Faz iletkenini kablo bagini
kullanarak baglanti terminali yakinind-
an birlestirin.

51



Jenerator igsletimi

Jenerator isleti-
mi

52

Akim kaynagi jenerator icin uygundur.
Gerekli jenerator gliciniin ayarlanmasi igin akim kaynaginin maksimum goérinur
glcl Symaks gereklidir.

Akim kaynaginin maksimum gorinir glicl S1maks 3 fazli cihazlar igin su sekilde
hesaplanir:

Simaks = I1maks X U1 X V3
Cihaz performans tabelasi veya teknik verilere gére I1maks V€ Uq

Jeneratorin gerekli gériinir glicl Sgen asagidaki el karari formil ile hesaplanir:

SGEN = Simaks X 1,35
Tam gucle kaynak yapilmadiginda, daha kiguk bir jeneratdr kullanilabilir.

ONEMLI! Jeneratdriin gériiniir glicl Sgen akim kaynaginin maksimum gérinir
guclnden S;max kiicik olamaz!

Jeneratoérin verili gerilimi, sebeke gerilimi toleransi araliginin hi¢ bir zaman altina
diismemeli veya Ustiine cikmamaldir.
Sebeke gerilimi tolerans bilgisi “Teknik veriler” bélumunde yer almaktadir.




Isletmeye alma

Giivenlik

Genel bilgiler

Sistem bilesenle-
rine ait bilgiler

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismalara baglamadan dnce galisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesen-
leri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tiim cihazlari ve bilesenleri tekrar acilmaya karsi emni-
yete alin.

/\  TEHLIKE!

Cihazdaki elektrik ileten toz sebebiyle elektrik carpma tehlikesi mevcuttur.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Cihaz sadece hava filtresi monte edilmisse galistirilmali. Hava filtresi IP 23 se-
viyesinde bir koruma derecesi saglamak igin dnemli bir glivenlik donanimi
olusturur.

Devreye alma islemi manuel, su sogutmali MIG/MAG kullanimina dayali olarak
aciklanmaktadir.

Asagida belirtilen calisma adimlari ve iglemler, agsagidaki birbirinden farkl sistem
bilesenlerine ydnelik notlar icerir

- Tasima arabasi

- Ayakl konsol

- Sogutma Uniteleri

- Tel sirme Uniteleri

- Baglanti hortum paketleri

- Torg vb.

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

53



Sistem bilesenle-
rini olugturma
(Genel goriinlim)  Yatal olarak gergeklestirilen islemler ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.
» Asagida tarif edilen islemler yalnizca egitimli uzman personel tarafindan
yapilmalidir!
» “Guvenlik kurallar" bolumunu dikkate alin!

/\ TEHLIKE!

Asagidaki resim her bir sistem bileseninin yapisi hakkinda sizler i¢in genel bir bakig
ortaya koyacaktir.
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Tel slirme unite-
sini gii¢ kaynagi
lizerine yerlestir-  pyjsen tel siirme nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.

/A DIKKAT!

me » Tel sirme Unitesini pivot pimi Gzerine saglam bir sekilde oturmasini ve cihazl-
arin, ayakli konsollarin ve tasima arabasinin dengeli bir sekilde yerlesimini
saglayin.
1

Baglanti hortum
paketinin gerilim
azalticisinin
monte edilmesi

Gerilim azalticinin tasima arabasina monte edil- Gerilim azalticinin tel stirme (nitesine monte
mesi edilmesi

ONEMLI! Asinma belirtilerinin &niine gegmek icin kablolar montaji esnasinda "ige
dogru dongi" olusturmamalidir. 1,2 m (3 ft. 11.24 in.) uzunlugundaki baglanti hor-
tum paketleriigin bir gerilim giderici 5ngdrilmemistir.
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Baglanti hortum
paketinin
baglanmasi

56

/\ TEHLIKE!

Hatali montaj ciddi can ve mal kayiplarina yol ac¢abilir.
» Tarif edilen calisma adimlarini yalnizca kullanim kilavuzunu tamamen oku-
dugunuzda ve anladiginizda uygulayin.

NOT!

Baglanti hortum paketi baglantisi esnasinda,

» tim baglantilarin siki bir sekilde yapildigini,

» tim kablo, iletim hatlari ve hortum paketlerinin hasarsiz ve dogru sekilde izo-
le edilmis oldugunu kontrol edin

ONEMLI! Gaz sogutmali sistemlerde sogutma (nitesi bulunmaz. Gaz sogutmali
sistemlerde su kaynagi baglantisi iptal edilir.




Baglanti hortum
paketinin dogru
yerlesimi

ONEMLI! Baglanti hortum paketinin devrede kalma orani degerlerine (DKO) sade-
ce yerlestirme dogru ise ulasilabilir.

Baglanti hortum paketinin dogru yerlesimi
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Gaz tilipuini

baglama /\ TEHLIKE!

Devrilen gaz tiipleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi.
Gaz tuplerinin kullaniminda
» Gaz tuplerini diz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin

» gaz tuplerini devrilmemeleri icin sikica tutturun
» VR-Yuva opsiyonunu monte edin
» Gaz tupu Ureticisinin guvenlik kurallarina riayet edin

8 E Gaz tlpUlni tagima arabasinin tab-

‘ a ani Uzerine yerlestirin

/g\\\ E' Gaz tipuUnu tip kemeri vasitasiyla

() \‘\\ gaz sisesinin st boélgesine (ancak
& @@ boyun bélgesinden tutturmayin)
‘1 \‘ devrilmemesi igin sikica tutturun

0 Gaz tliplnin koruma klapesini
cikartin

Etrafindaki kiri uzaklastirmak igin
gaz tUplUndn vanasini hafif¢ge agin

)

Basin¢ dlsUricudeki contayl kont-
rol edin

i

Basing digslricuyiu gaz tupu Uzeri-
ne dondurerek yerlestirin ve sikin

Baglanti hortum paketinin koruyu-
cu gaz hortumunu gaz hortumu
vasitasiyla basing disUruclye
baglayin

NOT!

US cihazlari gaz hortumu igin bir adaptérle tedarik edilir:

» Adaptdri gevirmeden dnce gaz manyetik valfinin erkek dislerini uygun vasital-
arla sizdirmaz hale getirin.

» Adaptori gaz kacgagi agisindan kontrol edin.
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Sasi baglantisi
olusturma

Sasi baglantisi olusturulurken asagidaki noktalara dikkat edin:

vV vV VY

vV vV VYVYyYy

Her gli¢ kaynagi igin ayri bir sasi kablosu kullanin

Arti kabloyu ve sasi kablosunu mimkun oldugunca uzun ve birbirine yakin tu-
tun

Tekli gu¢ kaynaklarinin kaynak devresi hatlarini alansal olarak birbirinden
ayirin

Birden fazla sasi kablosunu paralel dogsemeyin;

bir paralel déseme yapilmasi mecbursa, kaynak devresi hatlari arasinda en az
30 cm'lik bir mesafe birakin

Sasi kablosunu olabildigince kisa tutun, kablo kesitini blyUk tutun

Sasi kablosunu ¢aprazlamayin

sasi kablosu ve baglanti hortum paketi arasinda ferromanyetik malzemeler-
den kaginin

Uzun sasi kablolarini ¢gézmeyin - Bobin etkisi!

uzun sasi kablolarini digimlerle déseyin

Sasi kablolarini demir borulara, metal kablo iclerine veya c¢elik traverslere
dosemeyin, kablo kanallari olusmasini dnleyin;

(bir demir boruya arti kablosunun ve sasi kablosunun birlikte dégsenmesi sorun
yaratmaz)

Birden fazla sasi kablosu mevcutsa, is pargasindaki sasi noktalarini mimkun
oldugunca birbirinden ayirin ve tekli arklarin altinda ¢apraz elektrik yollari
olusmasina izin vermeyin.

dengelenmig baglanti hortum paketleri kullanin (entegre sasi kablolu baglanti
hortum paketleri)
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MIG/MAG torcu
baglama

Diger islemler

ilk kez devreye
alindiginda tarih
ve saati ayarlama

60

* monte edilen su baglanti noktasi ve
su sogutmali tor¢ opsiyonu igin

Asagidaki islem adimlarini tel sGrme Unitesinin kullanim kilavuzu uyarinca gercek-
lestirin:

E' Tel sirme makaralarini tel sirme Unitesine yerlestirin

Tel makarasini veya tel bobini adaptdriine sahip tel bobinini tel sirme Unitesi-
ne yerlestirin

E' Kaynak telini igeri ilerletme
Temas basincini ayarlama
E Freni ayarlama

Gug kaynagi ilk kez acildiginda tarih ve saat ayarlanmalidir. Bunun igin glic kaynagi
servis menUsUnun ikinci seviyesine gecis yapar ve yEA parametresi segilir.

Tarih ve saat ayari, bkz. sayfa 93, islem adimi 5



MIG/MAG kaynagi
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Gugc unitesi kisitlamasi

Giivenlik fonksi-
yonu

"Gug Unitesi kisitlamasi” MIG/MAG kaynagina iliskin bir givenlik fonksiyonudur.
Bu sayede akim kaynaginin gli¢ sinir degerinde devreye alinmasi mUmkudn olup,
buna karsin proses givenligi saglanir.

Kaynak gucu igin belirleyici bir parametre tel sirme hizidir. Bu hiz fazla yiksekse
ark surekli kisalir ve sdnme tehlikesi ortaya ¢ikar. Arkin sénmesinin 6ntine gegmek
icin kaynak giclnde azaltima gidilir.

0,
o

Secilmis olan “MIG/MAG standart sinerjik kaynag” veya “"MIG/MAG darbeli siner-
jik kaynagi” kaynak yonteminde “tel siirme hiz1" parametresi gliivenlik fonksiyonu
devreye girer girmez yanip sdnmeye baglar. Yanip sénme islemi bir sonraki kaynak
islemi baglayana veya bir parametre degisikligi yapilana dek devam eder.

Ornegin “tel sirme” parametresi secildigi takdirde tel siirmeye iligkin ilgili
dislrilmus deger gosterilir.
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MIG/MAG isletim modlari

Genel A

TEHLIKE!

Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

>

Burada tarif edilen islevleri yalnizca bu kullanim kilavuzunu tam olarak oku-

duktan ve anladiktan sonra kullanin.

>

Burada tarif edilen islevleri, sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlarini,

Ozellikle de glivenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kul-
lanin.

Mevcut parametrelerin (6rn. GPr) anlami, ayari, ayar araligi ve dlgtim birimleri
hakkindaki bilgileri "Kurulum ayarlari” bélumuinde bulabilirsiniz.

Semboller ve an-

Tetige basin | Tetigi tutun | Tetigi birakin

GPr

Gaz 6n akig suresi

I-8

Start akimi
uygulamaya gore yukseltilebilir veya azaltilabilir

SL

Slope
Start akiminin kaynak akimina ve kaynak akiminin son krater akimina siirek-
li olarak azalmasi

Kaynak akimi fazi
onceki 1si nedeniyle ana malzemeye esit dagilimli isi transferi

I-E

Son akim
son kraterin doldurulmasi igcindir

GPo

Son gaz akig suresi

SPt

Puntalama siresi / Aralikli kaynak suresi

SPb

Aralik mola slresi
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2 tetik modu

4 tetik modu

GPr GPo

Y

"2 tetik modu” igletim modu sunlar igin uygundur
- Tutturma galismalari

- Kisa kaynak dikigleri

- Otomatik ve robot igletim

&
“

| 4 [

GPr GPo

Y

"4 tetik modu” igletim modu daha uzun kaynak dikisleri icin uygundur.
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Ozel 2 tetik mo-
du

Ozel 4 tetik mo-
du

66

“Ozel 2 tetik modu” isletim modu &zellikle ylksek performans araliginda kaynak
yapmak igin uygundur. Ozel 2 tetik modunda ark dusuk glgle baslar, bu sekilde
daha kolay bir ark kararliligi ortaya ¢ikar.

Ozel 2 tetik modunu etkinlegtirme:

[1] Ozel 2 tetik modunu segin

Ayar menusiinden t-S (Start akimi siresi) ve t-E (Son akim siiresi) parametre-
lerini > O degerine ayarlayin

Ozel 2 tetik modu etkindir.

Ayar menusunden SL (Egim), I-S (Start akimi) ve I-E (Son akim) parametrele-
rini ayarlayin

\/

GPr SL SL GPo

“Ozel 4 tetik modu” isletim modu, 4 tetik isletimin avantajlarina ek olarak
baslangic ve son akim igin ayar imkanlari sunmaktadir.



Punta kaynagi

Metod kaynagi 2
tetik

GPr_ SPt GPo

P

"Punta kaynagi
uygundur.

isletim modu Ust Uste bindirilmis saclarda kaynak baglantilari igin
Tetige basarak ve birakarak baslatma - Gaz On Akis Siiresi GPr - SPt puntalama
suresi boyunca kaynak akimi fazi - Son gaz akig stiresi GPo.

Puntalama siiresi (< SPt) sona ermeden dnce tetige tekrar basildiginda, proses
derhal iptal edilir.

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Metod kaynagdi 2 tetik

“Metod kaynagi 2 tetik” isletim modu, ana malzemenin digsmesini engellemek igin
ince saclarda yapilan kisa kaynak dikisleri i¢cin uygundur.
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Metod kaynagi 4

tetik fFl fFl

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Metod kaynagi 4 tetik

"Metod kaynagi 4 tetik” isletim modu, ana malzemenin dismesini engellemek igin
ince saclarda yapilan daha uzun kaynak dikisleri icin uygundur.
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MIG/MAG kaynagi

Giivenlik

Haziruk

Genel bakis

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baslamadan 6nce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar acilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatérler) desarj oldugundan emin olun.

Torcun su hortumunu tel stirme Unitesinin ilgili baglanti soketine takin
(sogutma Unitesi ve su sogutmali tor¢ kullanilmasi durumunda)

|E| Sebeke figini takin

E' Sebeke salterini - I - konumuna gevirin:
- kumanda paneli Gzerindeki tim gostergeler kisa slire yanarlar
- eger varsa: Sogutma unitesi calismaya baslar

ONEMLI! Sogutma Unitesinin kullanim kilavuzundaki giivenlik kurallarini ve isle-
tim kosullarini dikkate alin.

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

- MIG/MAG standart manuel kaynak

- Punta kaynagi ve metod kaynagi
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MIG/MAG Synergic kaynagi

MIG/MAG siner-
jik kaynagi

70

E' Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ilave malzemeyi segin.
E Tel gapi tusu vasitasiyla kullanilan kaynak telinin ¢apini segin.

Koruyucu gaz tusuyla kullanilan koruyucu gazi segin.
SP pozisyonunun atamasi, ekteki kaynak programi tablosunda belirtilmistir.

Kaynak yéntemi tusu vasitasiyla dilediginiz kaynak ydntemini segin:

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG standart sinerjik kaynagi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi

E' Isletim modu tusu vasitasiyla dilediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

82T

I

2 tetik modu

i

$4T

4 tetik modu

i

AT

Ozel 4 tetik modu
ONEMLI! Uzaktan kumanda Uinitesi veya tel siirme gibi bir sistem bileseninin kum-
anda panelinde ayarlanmis olan parametreler, akim kaynaginin kumanda panelin-
deki imkanlar dahilinde degistirilemez.

@ Parametre segme tuslari vasitasiyla kaynak gliciiniin 6nceden tanimlanacagi
istenilen kaynak parametrelerini segin:

v
7
£s

Malzeme kalinlLigi

A

Kaynak akimi

o,
(]

Tel sGirme hizi

\"/

Kaynak gerilimi



Ilgili ayar digmesiile ilgili kaynak parametresini ayarlayin.
Parametrenin degeri yukarida bulunan dijital géstergede gdrintullenir.

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

Genel olarak tim parametre ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitl hal-
de bulunur. Bu durum akim kaynagi arada kapatilip tekrar agildiginda bile gegerli-
dir. Kaynak islemi esnasinda mevcut kaynak akiminin gésterilmesi i¢in kaynak
akimi parametresini segin.

Gaz tlpu valfini agin
E Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:
- Gaz kontrol tusuna dokunun
- Manometre istediginiz gaz miktarini gbsterene kadar basing digtricinin
altindaki ayar vidasini dénduirin
- Gaz kontrol tusuna yeninden dokunun

/A\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi ve digsari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda
Torcu yuzinuzden ve vicudunuzdan uzak tutun

Koruyucu bir gozlik kullanin
Torcu insanlara dogru yoneltmeyin

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

vVvyyvyy

Tetige basin ve kaynak islemini baslatin
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Kaynak igletimin-
de diizeltmeler

SynchroPuls
kaynagi

72

Ark uzunlugu dizeltimi ve dinamik parametreleriyle kaynak sonucu ek olarak op-
timize edilebilir.

A

Ark uzunlugu diizeltimi:

- = daha kisa ark, kaynak geriliminde azalma
o] = notr ark
+ = daha uzun ark, kaynak geriliminde artig

H
m

Darbe/dinamik diizeltmesi

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynaginda damlacik transferi gliciniin kademesiz
duzeltilmesiigindir

- dislk damlacik transferi kuvveti

o] noétr damlacik transferi kuvveti

+ yuksek damlacik transferi kuvveti

MIG/MAG standart sinerjik kaynaginda damlacik gegisi aninda kisa devre dina-
miginin etkisi icindir

- = sert ve kararli ark

(o] = notr ark

+ = zayIf ve az ciruflu ark

SynchroPuls, kaynak dikisleri pullu bir gériinime sahip olmasi gereken alliminyum
alasimlar igceren kaynak baglantilari igin tavsiye edilir. Bu etki, iki calisma noktasi
arasinda degiskenlik gosteren bir kaynak gictu ile elde edilir.

Her iki calisma noktasi, ayar menUstinde ayarlanabilen bir dFd degerinde (Tel
slirme kaldirma mesafesi: 0,0 - 3,0 m/dak veya 0.0 - 118.1 ipm) pozitif ve negatif
bir kaynak giicli degisikliginden ortaya cikar.

SynchroPuls icin diger parametreler:

- Caligma noktasi degisiminin frekansi F (ayar mentsinde ayarlanmalidir)

- Daha dlUslk ¢calisma noktasi i¢in ark uzunlugu dizeltimi (kumanda panelinde
ark boyu diizeltme parametresiile ayarlanmalidir)

- Daha yliksek ¢aligsma noktasi i¢in ark uzunlugu diizeltimi (Ayar menUslinde,
Parametre Al.2'de ayarlanmalidir)

SynchroPuls'u etkinlestirmek i¢in ayar mentsi yonteminde parametre F (Frek-

ans) degeri en az OFF'tan (Kapali) 0,5 - 5 Hz araligindaki bir degere ayarlanm-
alidir.

SynchroPuls, secilen standart manuel kaynak yonteminde desteklenmez.




“Ozel 4 tetik” isletim modu uygulamasinda SynchroPuls'un calisma sekli

I-S = Start akimi fazi, SL = Egim, I-E = Son krater fazi, v = Tel sirme hizi

SL 1/F SL

Al.2

SynchroPuls’un ¢alisma sekli
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MIG/MAG standart manuel kaynak

Genel bilgiler MIG/MAG standart manuel kaynak yontemi, sinerji fonksiyonsuz bir MIG/MAG
kaynak yéntemidir.
Bir parametrenin degisimi kalan diger parametrelerin buna otomatik olarak uyum
saglamasini gerektirmez. Tum degisken parametreler kaynak prosesinin gereksi-
nimlerine uygun olarak tek tek ayarlanmalidir.

Mevcut paramet- MIG/MAG manuel kaynakta agagidaki parametreler bulunmaktadir:
reler

0,
[

Tel stirme hizi
1 m/dak (39.37 ipm.) - azami tel slirme hizi, 6rn. 25 m/dak (984.25 ipm.)

\'"/

Kaynak gerilimi
TSt 4000 Pulse: 15,5 -31,5V
TSt 5000 Pulse: 14,5-39 V

H
nm

Dinamik
... damlacik gecisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmeye yarar

A

Kaynak akimi
sadece gerceklesen deger gostergesi olarak

MIG/MAG stan- E' Kaynak yéntemi tusu vasitasiyla dilediginiz kaynak ydntemini segin:
dart manuel kay-

nak =\ MANUAL

MIG/MAG standart manuel kaynak
|E| Isletim modu tusu vasitasiyla dilediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

2 tetik modu

4 tetik modu

Ozel 4 tetik modu isletim modu, MIG/MAG standart manuel kaynaginda klasik 4
tetik moduna karsilik gelir.
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Kaynak isletimin-
de diizeltmeler

ONEMLI! Uzaktan kumanda {initesi veya tel siirme gibi bir sistem bileseninin kum-
anda panelinde ayarlanmig olan parametreler, akim kaynaginin kumanda panelin-
deki imkanlar dahilinde degistirilemez.

E' Parametre segim tusu vasitasiyla tel sGrme parametresini segin
Ayar digmesi ile tel siirme hizini istediginiz degere ayarlayin

E' Parametre seg¢im tusu vasitasiyla kaynak gerilimi parametresini segin
E' Ayar digmesi ile kaynak gerilimini istediginiz degere ayarlayin

Parametre degerleri st kisma yerlestirilen dijital gdstergede gorintulenir.

Genel olarak tim parametre ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitl hal-
de bulunur. Bu durum akim kaynagi arada kapatilip tekrar agildiginda bile gegerli-
dir. Kaynak islemi esnasinda mevcut kaynak akiminin gésterilmesi i¢in kaynak
akimi parametresini segin.

Kaynak islemi sirasinda gergeklesen kaynak akimini gérintilemek igin:

- Parametre segim tusu vasitasiyla kaynak akimi parametresini segin

- Kaynak islemi sirasinda gergeklesen kaynak akimi dijital gostergede
goériuntulenir.

. Gaz tlpu valfini agin

. Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:
Gaz kontrol tusuna dokunun
- Manometre istediginiz gaz miktarini gbsterene kadar basing digtricinin
altindaki ayar vidasini dénduirin
- Gaz kontrol tusuna yeninden dokunun

/A\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi ve disari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda
Torcu yuzinutzden ve vicudunuzdan uzak tutun

Koruyucu bir gozlik kullanin
Torcu insanlara dogru yoneltmeyin

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

vVvyyvyy

E Tetige basin ve kaynak islemini baslatin

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin gogu durumda Dinamik parametresi
ayarlanmalidir.

E Parametre segim tusu vasitasiyla dinamik parametreyi secin

H
nm

E' Ayar digmesi ile dinamigi istediginiz degere ayarlayin

Parametrenin degeri Ust kisma yerlestirilen dijital gostergede gdruntilenir.
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Punta kaynagi ve metod kaynagi

Genel Punta kaynagi ve metod kaynagi isletim modlari MIG/MAG kaynak prosesleridir.
Punta kaynagi ve metod kaynagi isletim modlari, kumanda panelinden devreye
alinir.

Punta kaynagi, tek tarafli girisli kaynakli baglantilarda ve bindirmeli olan saclarda
kullanilir.

Metod kaynagi, ince sac alaninda kullanilir.
Kaynak telinin iletimi slrekli gerceklesmediginden dolayi, kaynak havuzu aralik

mola slrelerinde soguyabilir. Yerel bir asiri Isinma ve bunun sonucunda da ana
malzemenin yanmasi blyuk 6l¢ide engellenebilir.

Punta kaynagi IEI Ayar menustinden SPt puntalama stresini/metod kaynagi sliresini ayarlayin

ONEMLI! Punta kaynagi icin metod kaynagi SPb = OFF (Kapali) olarak ayarl-
anmig olmalidir!

Yalnizca sinerjik kaynaginda:

Ilgili tuslarla kullanilan ilave malzemeyi, tel gapini ve koruyucu gazi segin
E Istenilen kaynak yéntemini secin:

\ MANUAL

MIG/MAG standart manuel kaynak

K\ STD SYNERGIC &

MIG/MAG standart sinerjik kaynagi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi

Punta kaynagi/metod kaynagi isletim modunu segin:

Punta kaynagi/metod kaynagi
Kumanda panelinde punta kaynagi/metod kaynagi/SynchroPuls (SF) goster-
gesi yanar

Secilen kaynak yontemine gore istenilen kaynak parametresini segin ve ilgili
ayar digmesi ile ayarlayin

@ Gaz tlpu valfini agin
Koruyucu gaz miktarini ayarlayin
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Metod kaynagi

/\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi ve digsari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda
Torcu yuzinutzden ve viicudunuzdan uzak tutun

Koruyucu bir gézlik kullanin
Torcu insanlara dogru yéneltmeyin

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

vVvyyvyy

Punta kaynagi

Bir kaynak puntasi olugsturmak igin takip edilecek islem sirasi:

E' Torcu dik tutun

|z| Tetige basin ve birakin

E| Torcun konumunu koruyun
Son gaz akigi sUresini bekleyin
|E| Torcu yukari kaldirin

E Ayar menusiunden SPb metod kaynagi siresini ayarlayin

Metod kaynag etkindir.
Int (Metod kaynagi) parametresi ayar menislinde gérintilenir.

|E| Ayar meniusinden Int parametresinde metod kaynagi isletim modunu segin
(2T/4T)

E' Ayar meniusunden puntalama slresini/metod kaynagi stresini ayarlayin

Yalnizca sinerjik kaynaginda:
Ilgili tuslarla kullanilan ilave malzemeyi, tel capini ve koruyucu gazi segin

E' Istenilen kaynak yéntemini secin:

K\ MANUAL

MIG/MAG standart manuel kaynak

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG standart sinerjik kaynagi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG darbeli sinerjik kaynagi

E' Punta kaynagi/metod kaynagi isletim modunu segin:

Punta kaynagi/metod kaynagi
Kumanda panelinde punta kaynagi/metod kaynagi/SynchroPuls (SF) goster-
gesi yanar.

77



78

Segcilen kaynak yontemine goére istenilen kaynak parametresini segin ve ilgili
ayar dugmesi ile ayarlayin

Gaz tlpu valfini agin

E' Koruyucu gaz miktarini ayarlayin

/\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi ve disari gikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda
Torcu ylzinltzden ve vicudunuzdan uzak tutun

Koruyucu bir gozlik kullanin
Torcu insanlara dogru yéneltmeyin

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

\A A A 4

Metod kaynagi

Metod kaynagi icin yapilacak islemler:

E| Torcu dik tutun

Int parametresi altinda ayarlanan metod kaynagi isletim moduna gore:
Tetige basin ve basili tutun (2 tetik modu)
Tetige basin ve birakin (4 tetik modu)

E Torcun konumunu koruyun
Donlgstlricult akim kaynagini bekleyin
E' Torcu bir sonraki noktaya konumlandirin

Metod kaynagini sonlandirmak igin, Int parametresi altinda ayarlanan metod
kaynagi isletim moduna gére:

Tetigi birakin (2 tetik modu)

Tetige basin ve birakin (4 tetik modu)

Son gaz akigi sUiresini bekleyin
Torcu yukari kaldirin



EasyJob igletimi

Genel

EasyJob calima
noktalarinin kay-
dedilmesi

EasyJob calisma
noktalarinin
cagrilmasi

EasyJob calisma
noktalarinin si-
linmesi

Hafiza tuslari, en fazla 5 EasyJob galisma noktasinin hafizaya alinmasina izin verir.
Her bir ¢calisma noktasi kumanda panelinde bunlar i¢in yapilmig ayarlara uygundur.

EasyJob'lar her kaynak yontemi igin hafizaya alinabilir.

ONEMLI! Ayar parametreleri kaydedilmez.

Kumanda paneli Uzerinde giincel ayarlar hafizaya almak igin,
hafiza tuglarindan birini basili tutun, 6rn.:

- Soldaki gosterge “Pro"” parametresini goruntiler

- Kisa bir siire sonra soldaki gésterge orijinal igerigine déner

IEI Hafiza tusunu birakin

Kaydedilmis olan ayarlari geri gagirmak igin ilgili hafiza tusuna kisa
sureli basin, érn.:
- Kumanda paneli kaydedilmis olan ayarlari goriintiler

Hafiza tusunun kaydedilmis i¢erigini silmek igin ilgili hafiza tusunu
basili tutun, oérn.:

- Soldaki gosterge “Pro” parametresini gdrintiler.

- Kisa bir slire sonra soldaki gosterge orijinal icerigine déner

E' Hafiza tusunu basili tutmaya devam edin
- Soldaki gosterge “CLr" parametresini goriuntiler.
- Kisa slre sonra her iki gostergede de “---" goruntllenir

E Hafiza tusunu birakin
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EasyJob calisma Up/Down torcu ile kaydedilmis ayarlari gagirmak i¢cin kumanda panelindeki hafiza
noktalarinin Up/ tuslarindan birine basilmig olmalidir.

Down torcundan

cagrilmasi IEI Kumanda panelindeki hafiza tuglarindan birine basin, érn.:

1

Kumanda paneli kaydedilmis olan ayarlari gérintiler.

Artik hafiza tuglarinin Up/Down torcu Uzerindeki tuslariyla segilmesi mUimkuindur.
Kullanilmayan hafiza tuslari bu esnada atlanir.

Buna ek olarak hafiza tusu numarasinin gosterilmesi icin numara dogrudan Up/
Down torcunda gorintilenir:

Up/Down torcunda goésterim Kumanda panelinde EasyJob ¢calisma
noktasi
N =
#O O
N2 .
ER\V/,‘\\\ O
N2 u
O :,R\\ O
N2 |
e ST
TN 7T
N2 _
O O
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Ortiilii elektrot kaynagi, hava kar-
bon ark kesme
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Ortiilii elektrot kaynagi

Giivenlik

Haziruk

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baslamadan 6nce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar acilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatérler) desarj oldugundan emin olun.

E' Sebeke salterini - O - konumuna ¢evirin
|E| Sebeke figini gikartin
E' akim kaynagi Gzerindeki tim kablolari tel siirme Unitesine kaldirin

ONEMLI! Ortill elektrotlarin (+) veya (-)'ye kaynak yapilmasi konusundaki
bilgileri ortali elektrotlarin ambalajinda bulabilirsiniz.

Sasi kablosunu elektrot tipine gére (-) veya (+) akim soketine takin ve sabitle-
yin
|E| Sasi kablosunun diger ucuyla is parcasi ile baglanti olusturun

Elektrot tutucu kablosunun bayonet elektrik figini elektrot tipine gbre zit pol-
ariteye sahip bosta bulunan akim soketine takin ve déndurerek saga dogru sa-
bitleyin

Sebeke figini takin
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Ortiili elektrot
kaynagi

84

/A DIKKAT!

Elektrik carpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.

Sebeke salteri - I - konumuna alinir alinmaz elektrot tutucudaki 6rtulu elektrot

gerilim altinda bulunur.

» Ortill elektrodun insanlara veya elektrigi ileten ya da topraklanmis herhangi
bir parcaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vb.)

Sebeke salterini - I - konumuna alin: kumanda paneli Gzerindeki tim goster-
geler kisa sure yanarlar

|z| Kaynak yontemi tusu vasitasiyla 6rtulu elektrot kaynagi kaynak yontemini
segin:

Kaynak gerilimi 3 saniyelik bir gecikme ile kaynak girisine uygulanir.

Ortiill elektrot kaynak prosesi secildiginde, gerekli durumlarda mevcut bir
sogutma Unitesi otomatik olarak devre digi birakilir. Bunu devreye almak
mumkin degildir.

ONEMLI! Uzaktan kumanda {initesi veya tel siirme gibi bir sistem bileseninin kum-
anda panelinde ayarlanmis olan parametreler, akim kaynaginin kumanda panelin-
deki imkanlar dahilinde degistirilemez.

E' Parametre sec¢im tusu vasitasiyla akim siddeti parametresini segin.
Ayar digmesi vasitasiyla dilediginiz akim siddetini ayarlayin.

Akim siddeti degeri soldaki dijital géstergede gdrintilenir.

Genel olarak ayar tusunu kullanarak ayarlanan tim parametre ayar degerleri
bir sonraki degisiklige kadar kayitli halde bulunur. Bu durum akim kaynagi ara-
da kapatilip tekrar acildiginda bile gegerlidir.

E Kaynak igslemini baglatin

Kaynak islemi sirasinda gergeklesen kaynak akimini gorintilemek igin:

- Parametre sec¢im tusu vasitasiyla kaynak akimi parametresini segin

- Kaynak islemi sirasinda gerceklesen kaynak akimi dijital gostergede
gdéruntulenir.



Kaynak igletimin-
de diizeltmeler

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek i¢in gogu durumda Dinamik parametresi
ayarlanmalidir.

IEI Parametre segim tusu vasitasiyla dinamik parametreyi segin
E' Ayar dugmesi ile dinamigi istediginiz degere ayarlayin

Parametrenin degeri Ust kisma yerlestirilen dijital gostergede gdruntilenir.

Damlacik gegisi aninda kisa devre dinamiginin etkisi:

- = sert ve kararli ark
(0] = notr ark
+ = zayIf ve az cUruflu ark
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Sicak galistirma Optimum bir kaynak sonucu elde etmek i¢in gogu durumda sicak galistirma fonk-
fonksiyonu siyonu ayarlanmalidir.

Avantajlan

- Koti atesleme dzelliklerine sahip elektrotlarda bile atesleme dzelliklerini iyi-
lestirme

- Baslangic asamasinda ana malzemeyi daha iyi eriterek, daha az soguk nokt-
anin olugsmasi

- Hemen hemen hig gapak kalintisi kalmaz

Mevcut parametrelerin ayari “Kurulum ayarlan”, “Kurulum menisu - Seviye 2"
bélumunde agiklanmistir.

| (A) Anahtar kelimeler

A Hti Hot-current time = Sicak akim
suresi,

0-2s,

I fabrika ayar1 0,5 s

| HCU > 1,
300- ‘

200 T | HCU Hot-start-current = Sicak
calistirma akimi,

§ %100 - 200,

| H fabrika ayari %150
|

: : - Iy Ana akim = ayarlanan kaynak
0,5 1 1,5 akimi

Calisma prensibi

Ayarlanan sicak akim slresi (Hti) bo-
yunca kaynak akimi belirli bir degere
artiriir. Bu deger (HCU) ayarlanan kay-
nak akimindan daha yUksektir (Iy).

Anti-Stick fonk- Daha kisa arkta kaynak gerilimini 6rtuliu elektrot yapigsma egilimi gésterene kadar
siyonu azaltin. Ayrica ortilu elektrotun tavlanma durumu sz konusu olabilir.

Aktif Anti-Stick fonksiyonu ile tavlanmanin 6nline gegilir. Ortglu elektrot
yapismaya baslarsa guic kaynagi kaynak akimini derhal keser. Ortulu elektrot is
parcgasindan ayrildiktan sonra kaynak islemine sorunsuz bir sekilde devam edilebi-
Lir.

Anti-Stick (Ast) fonksiyonu ayar menistndeki 6rtult elektrot kaynagi ayar para-
metresi Uzerinden aktif hale getirilebilir ve devre digi birakilabilir.
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Karbon kesme

Giivenlik

Haziruk

Hava karbon ark
kesme

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baslamadan 6nce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar acilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatérler) desarj oldugundan emin olun.

ONEMLI! Hava karbon ark kesme igin 120 mm?'lik bir sasi kablosu gereklidir.

E' Sebeke salterini - O - konumuna ¢evirin

|E| Sebeke figini gikartin

E' MIG/MAG torcunu demonte edin

Sasi kablosu (-) akim soketine takin ve sabitleyin

|E| Sasi kablosunun diger ucuyla is parcasi ile baglanti olusturun

Hava karbon ark keserin bayonet elektrik figini (+) akim soketine takin ve
dondiirerek saga dogru sabitleyin

Hava karbon ark kesicinin basing¢li hava baglantisini basingli hava beslemesine
baglayin
Calisma basinci: 5 - 7 bar (sabit)
Karbon elektrodu, elektrot ucu yakl. 100 mm hava karbon ark kesiciden sark-
acak sekilde gerin;
hava karbon ark kesicinin hava ¢ikis girisi asagida olmalidir

E' Sebeke figini takin

/A\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.

Sebeke salteri - I - konumuna alinir alinmaz hava karbon ark kesicideki elektrot

gerilim altinda bulunur.

» Elektrodun insanlara veya elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir
parcaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vb.)
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/\ DIKKAT!

Yiiksek isletme giiriiltiisii sebebiyle kisisel hasarlara yol acabilir.
» Karbon kesme esnasinda uygun kulak korumasi kullanin!

Sebeke salterini - I - konumuna alin: kumanda paneli Uzerindeki tim goster-
geler kisa slre yanarlar

E' Kaynak yontemi tusu vasitasiyla 6rtill elektrot kaynagi kaynak yontemini
secin:

Kaynak gerilimi 3 saniyelik bir gecikme ile kaynak girisine uygulanir.

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

ONEMLI! Uzaktan kumanda {initesi veya tel siirme gibi bir sistem bileseninin kum-
anda panelinde ayarlanmis olan parametreler, gii¢ kaynaginin kumanda panelin-
deki imkanlar dahilinde degistirilemez.

Ortili elektrot kaynagi icin ayar meniisiinde AAG parametresini “on” konu-

muna ayarlayin;
ayar menusune giris icin bkz. sayfa 97.

Kopma geriliminin ayarlarn ve start akimi siiresi dikkate alinmaz.

Ortili elektrot kaynagi icin ayar meniisiinden cikin
|E| Parametre sec¢im tusu vasitasiyla akim siddeti parametresini segin.

Ana akimi elektrot ¢apina bagli olarak ayar digmesi vasitasiyla elektrot amba-
lajindaki bilgiler uyarinca ayarlayin

Akim siddeti degeri soldaki dijital géstergede gdrintilenir.

Daha yiiksek akim giicii kullanildiginda hava karbon ark kesiciyi iki elle kullanin!
» Uygun kaynak kaski kullanin.

Hava karbon ark kesicinin tutamagindaki basin¢li hava valfini agin
islem siirecini baslatin

Karbon elektrodun yaklagsma acisi ve birlestirme hizi, hava boslugunun derinligini
belirlemektedir.

Hava karbon ark kesme i¢cin parametreler, 6rtulu elektrot kaynagi icin kaynak par-
ametreleriile aynidir, bkz. sayfa 101.



Easy Documentation
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Genel bilgi

Genel

Belgelenen kay-
nak verileri

Gug kaynaginda Easy Documentation opsiyonu mevcutsa, her kaynak igsleminin en
onemli kaynak verileri belgelenebilmekte ve CSV dosyasi olarak bir USB bellege
kaydedilebilmektedir.

Kaynak verileriyle birlikte bir Fronius imzasi da kaydedilmekte ve bunun tzerinden
verilerin gergekligi kontrol edilip glivence saglanabilmektedir.

Easy Documentation opsiyonunun aktif hale getirilmesi / devre disi birakilmasi,
teslimat kapsamindaki FAT32 formatli Fronius USB bellegin, gli¢ kaynaginin arka
tarafina takilmasi / ¢ikartilmasi sayesinde gergeklesmektedir.

ONEMLI! Kaynak verilerini belgelemek igin, tarih ve saat dogru ayarlanmalidir.

Su veriler belgelenir:

Cihaz tipleri

Dosya adi

Uriin numarasi

Seri numarasi

Gug kaynaginin donanim yazilimi versiyonu

Print DOCMAG (Easy Documentation) donanim yazilimi

Dokliman versiyonu

https://www.easydocu.weldcube.com (bu link tizerinden, segilen kaynak verisi igin
bir PFDF raporu olusturulabilmektedir)

Nr. Saya¢
USB bellek takilarak baslangig;
Gug kaynagi kapatilip agildiginda, saya¢ son kaynak dikisi numar-
asindan devam eder.
1000 kaynaktan sonra yeni bir CSV dosyasi olusturulur.

Date Tarih yyyy-aa-gg

Time Elektrik akimi baslangicindaki saat ss:dd:snsn

Duration [S] olarak stire
elektrik akimi baglangicindan elektrik sonuna kadar (elektrik akimi

sinyali)
I [A] olarak kaynak akimi *
U [V] olarak kaynak gerilimi *
vd [m/dak] olarak tel siirme hizi *
wfs [ipm] olarak tel sirme hizi *
IP [W] olarak glincel degerlerden c¢ikan giic *
IE [kJ]
olarak tim kaynak boyunca giincel degerlerden ¢ikan enerji
I-Mot [A] olarak motor akimi *
Synid Karakteristik egrisi numarasi
kaynak basina
Job EasyJob numarasi

kaynak dikisi basina
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Process Kaynak prosesleri

Mode Isletim modu

Status PASS: standart kaynak
IGN: Kaynak yapimi atesleme fazi esnasinda kesildi
Err | xxx: Kaynak yapimi bir hata sebebiyle kesildi; ilgili servis kodu
belgelenecek

Interval “Metod"” igletim modunda kaynak dikisi numarasi

Signatu-  Kaynak dikisi numarasi basina imza
re

* ana proses asamasindan;
atesleme fazi kesildiginde, ortalama deger atesleme fazinda kayde-
dilir ve ana proses agsamasina ulasilmasi i¢in bir tanim verilir

Kaynak verileri ana proses agamasinda ortalama deger olarak ve kaynak islemi
basina belgelenmektedir.

Yeni CSV dosyasl  Yeni bir CSV dosyasi olusturulur:
- Gug¢ kaynagi acikken USB bellek ¢ikartilip takilirsa,
- Tarih ve saat degistirilirse,
- 1000 kaynak islemine ulasilirsa,
- Donanim yazilimi glincellendiginde,
- USB bellek gikartilir ve bagka bir glic kaynagina tekrar takilirsa
(=Seri numarasi degisimi).

PDF raporu /
Fronius imzasi

Asagidaki baglanti altinda ...

- Secilen kaynak verilerinin bir PDF raporu olusturulabilir,

- Kaynak verileriyle birlikte okunan Fronius imzasi Uzerinden
verilerin gergekligi kontrol edilebilir ve glivence verilebilir.

https://easydocu.weldcube.com
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Easy Documentation etkinlestirme / devre digi

birakma

Easy Document-
ation etkinlestir-
me

Tarih ve saati ay-
arlama

Gug kaynaginin ekraninda gosterilir:

USB bellegi takma

e -
R L

Easy Documentation aktif durumda.

USB bellek takiliyken gli¢ kaynagi kap-
atilir ve tekrar acilirsa, doc | on gosteri-
Lir.

Easy Documentation aktif durumda
kalir.

E' Ekran gdstergesini ok tusuna basarak onaylayin

iV A&

E' Tarih ve saati ayarlama

Tarih ve zaman ayarlamasi servis menUsinun 2. seviyesinde gergeklesir.

[2] »A$ D EVA

E@Q

(23 (2]
End ()
[5] = A$ 0D EVA

Servis menisinde ilk parametre goste-
rilir.

Soldaki ayar diigmesini kullanarak
“2nd" ayar parametresini segin

Servis menusinin 2. seviyesindeki ilk
parametre gosterilir.

Soldaki ayar digmesini kullanarak
"yEA" (= YIl) ayar parametresini segin

93



Easy Document-
ation devre disi
birakma

94

E' Tarih ve saati ayarlama:
) © - sol ayar digmesi:

Parametre segimi
sag ayar dugmesi:
Deger degistirme

@)

O
?

dRY Ayar araliklari:
yEA  Yil(20yy; O - 99)
Mon Ay (mm;1-12)

dAY Gin(dd;1-31)
Hou Saat (hh; 0 -24)
Min  Dakika (mm; O - 59)

Giic¢ kaynagi, FAC ayar parametresi lizerinden fabrika ayarlarina dondiiriiliirse,
tarih ve saat kayitl kalir.

/A\ DIKKAT!

USB bellegin erken ¢ikartilmasi sonucu ver kaybi veya verinin hasar gérme tehli-

kesi

» Dogru bir veri aktarimi elde etmek i¢in, USB bellegi son kaynak tamaml-
andiktan yakl. 10 saniye sonra gikartin.

E USB bellegi gli¢ kaynagindan cikartin

Gug kaynaginin ekraninda gosterilir:

.--

] gy
L | (L)

Easy Documentation devre digl.

|z| Ekran gGstergesini ok tusuna basarak onaylayin

.LV,&| <|



Kurulum Ayarlari
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Ayar menusu

Genel bilgi

Kullanim

Ayar menisu gl kaynagindaki uzmanlik bilgilerine ve ek fonksiyonlara kolay
erisim saglar. Ayar menusinde parametreleri farkli gérevlere kolayca uyarlamak

mumkindur.

Ayar menustne giris, MIG/MAG standart sinerjik kaynak ydntemi Uzerinden agikl-

anmigtir.

Diger kaynak ydntemlerinde giris ayni sekildedir.

Ayar meniisiine girme

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

Kaynak yontemi tusu vasitasiyla
"MIG/MAG standart sinerjik kaynagi”
kaynak yontemini segin

Kumanda paneli simdi “MIG/MAG st-
andart sinerjik kaynagi” kaynak yonte-
minin ayar menustnde bulunuyor - son
segilen ayar parametresi géruntilenir.

Parametre degistirme

EI@@;&

Soldaki ayar digmesini kullanarak iste-
diginiz ayar parametresini segin

Sagdaki ayar digmesi vasitasiyla ayar
parametresinin degerini degistirin

Ayar meniisiinden ¢ikma

] =\ MANUAL
[ =\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC
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MIG/MAG siner-  "min.” ve “maks.” bilgileri, akim kaynagina, kaynak programina vb. gére farkli olan
jik kaynagiigin ayarlama boélgelerinde kullanilir.

ayar parametresi . -
GPr  Gaz 6n akis siiresi

Birim: s
Ayarlama araligl: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,1

GPo Son gaz akigi siiresi
Birim: s
Ayarlama araligi: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,5

SL Egim (6zel 2 tetik ve 6zel 4 tetik igin)
Birim: s
Ayarlama araligi: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,1

I-S Start akimi (6zel 2 tetik ve 6zel 4 tetik icin)
Birim: (kaynak akiminin) %
Ayarlama araligi: O - 200
Fabrika ayari: 100

I-E Son akim (6zel 2 tetik ve 6zel 4 tetik igin)
Birim: (kaynak akiminin) %
Ayarlama araligi: O - 200
Fabrika ayari: 50

t-S Start akimi siiresi (sadece 6zel 2 tetik igin)
Birim: s
Ayarlama araligi: 0,0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,0

t-E Son akim siiresi (sadece 6zel 2 tetik igin)
Birim: s
Ayarlama araligi: 0,0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,0

Fdi Tel stirme hizi
Birim: m/dak (ipm.)
Ayarlama araligi: 1 - maks. (39.37 - maks.)
Fabrika ayari: 10 (393.7)

bbc  Geriyanma efekti
Kaynak sonunda tel geri cekmeden dolayi geri yanma efekti
Kaynak akimi kapatildiktan sonra, kaynak teli 7,5 m/dak ile ayarlanan bbc
degeri slresi boyunca geri ¢ekilir.

Birim: s
Ayarlama araligi: 0 - 0,2
Fabrika ayari: O

Ito Emniyet sigortasina kadar tel boyu
Birim: mm (in.)
Ayarlama araligi: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Fabrika ayari: OFF
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Ito fonksiyonu (Emniyet kapamasina kadar tel uzunlugu) bir glivenlik fonksiyo-

nudur.

Ozellikle yiiksek tel slirme hizlarinda emniyet kapamasina kadar siiriilen tel uzun-
lugu ayarlanan tel uzunlugundan farkl olabilir.

SPt

Puntalama siiresi/Aralikli kaynak siiresi
Birim: s

Ayarlama araligi: 0,3 -5

Fabrika ayari: 1

SPb

Aralik mola siiresi

Birim: s

Ayarlama araligi: OFF, 0,3 - 10 (0,1 s adimlarla)
Fabrika ayari: OFF

ONEMLI! Punta kaynagi igin SPb = OFF (Kapali) ayarlanmalidir!

Int

Aralik

yalnizca SPb igin bir deger ayarlanmig oldugunda goruntualenir
Birim: -

Ayarlama araligi: 2T (2 tetik), 4T (4 tetik)

Fabrika ayari: 2T (2 tetik)

SynchroPuls icin frekans
Birim: Hz

Ayarlama araligi: OFF, 0,5 -5
Fabrika ayari: OFF

dFd

Tel siirme kaldirma mesafesi
SynchroPuls opsiyonu igin kaynak glicu ofseti

Birim: m/dak (ipm.)
Ayarlama araligi: 0 - 3 (0 - 118,1)
Fabrika ayari: 2 (78,7)

AL2

Ust SynchroPuls galisma noktasi icin ark uzunlugu diizeltmesi
Birim: (kaynak gliciintin) %

Ayarlama araligi: -30 - +30

Fabrika ayari: O

FAC

Akim kaynaginin sifirlanmasi

Sevkiyat durumunu geri yliklemek igin parametre secimi tuslarindan birine
2 s basili tutun

- dijital gostergede “PrG" goruntilenir, akim kaynagi sifirlanir

ONEMLI! Akim kaynagi sifirlanirsa, ayar meniisiindeki tim kisisel ayarlar
kaybedilir.

Hafiza tuglar kullanilarak kaydedilen ¢alisma noktalari, akim kaynagi sifirl-
andiginda kayitli kalir. Ayar menisinUn ikinci seviyesindeki (2.) fonksiyonlar
da silinmez. Istisna: Atesleme zaman asimi (ito) parametresi.

ayar menisiiniin ikinci seviyesi (bkz. “Ayar Menlisii - Seviye 2" boliimii)
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MIG/MAG stan-
dart manuel kay-
nak i¢cin ayar par-
ametresi

100

"min.” ve “maks."” bilgileri, akim kaynagina, kaynak programina vb. gére farkli olan
ayarlama bdlgelerinde kullanilir.

GPr

Gaz 6n akis siiresi
Birim: s

Ayarlama araligi: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,1

GPo

Son gaz akigi siiresi
Birim: s

Ayarlama araligi: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,5

Fdi

Tel siirme hizi

Birim: m/dak (ipm.)

Ayarlama araligi: 1 - maks. (39.37 - maks.)
Fabrika ayari: 10 (393.7)

bbc

Geri yanma efekti

Kaynak teli beslemesi durdurduktan sonra kaynak akiminin gecikmeli kap-
atilmasindan kaynaklanan geri yanma efekti. Kaynak teli Gzerinde bir kiire
olusur.

Birim: s
Ayarlama araligi: AUt, 0-0,3
Fabrika ayari: AUt

IGC

Atesleme akimi

Birim: A

Ayarlama araligi: 100 - 650
Fabrika ayari: 500

Ito

Emniyet sigortasina kadar tel boyu

Birim: mm (in.)

Ayarlama araligi: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Fabrika ayari: OFF

Ito fonksiyonu (Emniyet kapamasina kadar tel uzunlugu) bir giivenlik fonksiyo-

nudur.

Ozellikle yiiksek tel siirme hizlarinda emniyet kapamasina kadar siiriilen tel uzun-
lugu ayarlanan tel uzunlugundan farkl olabilir.

SPt  Puntalama siiresi/Aralikl kaynak siiresi
Birim: s
Ayarlama araligi: 0,3 -5
Fabrika ayari: 0,3
SPb  Aralik mola siiresi
Birim: s
Ayarlama araligi: OFF, 0,3 - 10 (0,1 s adimlarla)
Fabrika ayari: OFF
Int Aralik

yalnizca SPb igin bir deger ayarlanmig oldugunda gérintilenir



Ortiilii elektrot
kaynagi icin ayar
parametresi

Birim: -
Ayarlama araligi: 2T (2 tetik), 4T (4 tetik)
Fabrika ayari: 2T (2 tetik)

FAC

Akim kaynaginin sifirlanmasi

Sevkiyat durumunu geri yiklemek icin parametre segimi tuslarindan birine
2 s basili tutun

- dijital géstergede “PrG" goruntulenir, akim kaynagi sifirlanir

ONEMLI! Akim kaynagi sifirlanirsa, ayar menisiindeki tim kisisel ayarlar
kaybedilir.

Hafiza tuslari kullanilarak kaydedilen ¢alisma noktalari, akim kaynagi sifirl-
andiginda kayitli kalir. Ayar menisiinUn ikinci seviyesindeki (2.) fonksiyonlar
da silinmez. Istisna: Atesleme zaman asimi (ito) parametresi.

ayar meniisiniin ikinci seviyesi (bkz. “Ayar Mendisii - Seviye 2" béliimii)

ONEMLI! Fabrika FAC ayar parametresi vasitasiyla gilic kaynagi sifirlaninca sicak
akim sUresi (Hti) ve sicak calistirma akimi (HCU) ayar parametreleri de sifirlanir.

HCU

Sicak ¢alistirma akimi
Birim: %

Ayar araligi: 100 - 200
Fabrika ayari: 150

Hti

Sicak akim siiresi
Birim: s

Ayar araligi: 0 - 2,0
Fabrika ayari: 0,5

ASt

Anti-Stick

Birim: -

Ayar araligi: On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: OFF

AAG

Hava karbon ark kesme (Arc Air Gauging)

Orn. kaynak dikisi hazirligi icin karbon elektroduyla hava karbon ark kesme
Birim: -

Ayarlama araligi: on / oFF

Fabrika ayari: oFF

FAC

Gii¢c kaynaginin sifirlanmasi

Sevkiyat durumunu geri yiklemek igin parametre segimi tuslarindan birine
2 s basili tutun - dijital géstergede “PrG" gérintulenir, gi¢ kaynag sifirl-
anir.

ONEMLI! Gig kaynag sifirlanirsa, tiim kisisel ayarlar kaybedilir.

Hafiza tuslari vasitasiyla kaydedilmis olan ¢alisma noktalari gii¢c kaynagi
sifirlaninca silinmezler - kaydedilmis durumda bulunurlar. Ayar
menisiinin ikinci seviyesindeki (2.) fonksiyonlar da silinmezler. Istisna: Ig-
nition Time-Out (Atesleme Zaman Asimi) (ito) parametresi.

ayar meniisiiniin ikinci seviyesi (bkz. “Ayar Menlisii - Seviye 2" béliimii)
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Ayar menusu Seviye 2

Kisitlamalar

Kullanim (Seviye
2 Ayar Meniisli)

102

Ayar menisu 2'nci seviye ile baglantili olarak asagidaki kisitlamalar gerceklesir:

Ayar menisu 2'nci seviye secgilemez:

- kaynak esnasinda

- gaz kontrol fonksiyonu aktifse

- bosta tel sirme fonksiyonu aktifse
- tel geri gekme fonksiyonu aktifse

- sOndirme fonksiyonu aktifse

Ayar menisu 2'nci seviye segili oldugu slrece, bir robot isletiminde olsa bile

asagidaki fonksiyonlar mevcut olmaz:

- Kaynak baslangici, robot isletimiicin “Gl¢ kaynagi hazir” sinyali verilmez

- Gaztesti

- Bosgtatel sirme
- Tel geri cekme

- So6ndirme

Seviye 2 ayar mendiisiine girme:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC [

Kaynak yontemi tusu vasitasiyla
"MIG/MAG standart sinerjik kaynagi”
kaynak yéntemini segin

Kumanda paneli simdi “MIG/MAG st-
andart sinerjik kaynag” kaynak yénte-
minin ayar menusiinde bulunuyor - son
segilen ayar parametresi géruntulenir.

Soldaki ayar diigmesini kullanarak
“2nd" ayar parametresini segin

Kumanda paneli simdi “MIG/MAG st-
andart sinerjik kaynag” kaynak yénte-
minin ayar menusiinde ikinci seviyede
bulunuyor - son segilen ayar paramet-
resi gérintulenir.

Parametre degistirme

E%&

Soldaki ayar digmesini kullanarak iste-
diginiz ayar parametresini segin

Sagdaki ayar digmesi vasitasiyla ayar
parametresinin degerini degistirin

Ayar meniisiinden ¢ikma

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC [

Ilk ayar menUstii seviyesine ait bir para-
metre gosterilir.



Ayar meniisii se-
viye 2'de
MIG/MAG siner-
jik kaynagiigin
parametre

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

= PULSE SYNERGIC @

SEt  Ulke ayari (Standart/ABD) ... Std/US
Birim: -
Ayar araligi: Std, US (Standart/ABD)
Fabrika ayari:
Standart strim: Std (Boyutlar: cmm/mm)
ABD slrumu: US (Boyutlar: in.)
Sen  Sinerjik programlar/karakteristikler
EN/AWS standartlari
Birim: -
Ayar araligi: EUr/US
Fabrika ayari:
Standart stirim: EUr
ABD surumi: US
C-C Sogutma iinitesi kumandasi
(sadece sogutma Unitesi takili iken)
Birim: -
Ayar araligr: AUt, On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: AUt
AUt:
Sogutma Unitesi 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan devreden
cikar.
ONEMLI! Sogutma Unitesine sogutucu madde sicaklik ve akig izleme opsi-
yonu monte edilmisse, en erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardind-
an, geri akis sicakligl 50°C'nin altina inince sogutma Unitesi devreden ¢ikar.
On (Acik):
Sogutma Unitesi stirekli olarak devrede kalir.
OFF:
Sogutma Unitesi stirekli olarak devre digi kalir.
ONEMLI! FAC parametresi kullaniminda C-C parametresi fabrika ayarina
tekrar getirilemez. Ortili elektrot kaynagi ydntemi secilmis ise sogutma
Unitesi “On" konumda dahi daima devre digi kalacaktir.
C-t  Cooling Time

(sadece sogutma Unitesi takili iken)

Akig izleme sisteminin yaniti ve “no | H20" servis kodu ¢ikigl arasindaki
sUre. Sogutma sisteminde 6rnegin hava kabarciklari ortaya ¢gikarsa, sogut-
ma Unitesi ancak ayarlanan slrenin ardindan devreden ¢ikar.
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Birim: s
Ayar araligi: 5 - 25
Fabrika ayari: 10

ONEMLI! Test amaciyla akim kaynagini her devreye alma isleminden sonra
sogutma Unitesi 180 saniye boyunca caligir.

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
sayfa 108 itibariyle “Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama” bélimuine
bakin.

Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
sayfa 110 itibariyle "Kaynak devresi endUktansi L'yi gorintileme"
bélimune bakin.

EnE

Kaynak hizi ile ilgili olarak arkta bulunan elektrik enerjisi
Birim: kJ

Ayar araligi: On (Acgik) / OFF (Kapali)

Fabrika ayari: OFF

TUm deger aralig (1 kJ - 99999 kJ) Gi¢ basamakl ekranda gosterilemedigi
icin asagidaki gdsterme cgesidi segilmistir:

kJ degeri/ekrandaki gérintileme:

1ila 999/1 ila 999

1000 ila 9999/1.00 ila 9.99 (birler basamagi yok, 6rn. 5270 kJ -> 5.27)
10000 ila 99999/10.0 ila 99.9

(birler ve onlar basamagi yok, 6rn. 23580 kJ -> 23.6)

ALC

Ark uzunlugunun kaynak gerilimi tizerinden diizeltilmesi

sadece MIG/MAG sinerjik kaynak sirasinda

Ayar aralig: On (Acgik) / OFF (Kapali)

Fabrika ayari: OFF

Ark boyu kaynak gerilimine baglidir. Kaynak gerilimi sinerjik isletimde birey-
sel olarak ayarlanabilir.

ALC parametresi “OFF" konumundaysa kaynak geriliminde bireysel ayar
yapilmasi mimkuin degildir. Kaynak gerilimi otomatik olarak segilen kaynak
akimina veya tel sirme hizina gére ayarlanir. Ark uzunlugu dizeltimi uyarl-
amasl esnasinda gerilim degisirken, kaynak akimi ve tel sGirme hizi ayni kalir.
Ark uzunlugu dizeltimi ayar diugmesi Uzerinden ayarlanirken, sol gésterge
ark uzunlugunun dizeltme degeri igin kullanilir. Sag géstergede kaynak ge-
rilimi icin olan deger eszamanli olarak degisir. Ardindan sol gdsterge tekr-
ardan 6nceki degeri gdsterir, drn. kaynak akimi.

Ejt

EasyJob Trigger
EasyJob'larin tetikle etkinlestirilmesi / devre digi birakilmasi igin

Birim: -
Ayar araligi: On (Acgik) / OFF (Kapali)
Fabrika ayari: OFF

MIG/MAG tetikli fonksiyon
Tetige kisaca (< 0,5 s) basin

Kaynak igletimi yok:



- Tum MIG/MAG EasyJob'lar sirayla gegilir.
- Bir EasyJob secili degilse, tetik normal galisir.
- Bir MIG/MAG EasyJob segili degilse, degisiklik olmaz.

Kaynak isletiminde:

- Ayniisletim moduna (4 tetik modu, 6zel 4 tetik modu, metod kaynagi 4
tetik modu) ve ayni kaynak yéntemine sahip MIG/MAG EasyJob'lara
gegis.

- Punta kaynaginda degistirme mimkun degildir.

MIG/MAG Up/Down tuslu fonksiyon
EasyJob seciliyse, EasyJob degistirilir; aksi taktirde kaynak akimi degistirilir.

Kaynak igletimi yok:
- Tum MIG/MAG EasyJob'lar sirayla gegilir.

Kaynak isletiminde:

- Ayni igletim moduna (2 tetik modu, 4 tetik modu, 6zel 4 tetik modu,
metod kaynag 4 tetik modu) ve ayni kaynak yéntemine sahip
MIG/MAG EasyJob'lara gecis.

Geriye alma mUmkindur.

Ayar meniisii se- SEt
viye 2'de

MIG/MAG stan-

dart manuel kay-

nak igin para-

metre

Ulke ayari (Standart/ABD) ... Std/US
Birim: -

Ayar aralig: Std, US (Standart/ABD)
Fabrika ayari:

Standart strim: Std (Boyutlar: cm/mm)
ABD strim: US (Boyutlar: in.)

C-C

Sogutma linitesi kumandasi
(sadece sogutma Unitesi takili iken)

Birim: -
Ayar araligr: AUt, On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: AUt

AUt:
Sogutma Unitesi 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan devreden
cikar.

ONEMLI! Sogutma Unitesine sogutucu madde sicaklik ve akis izleme opsi-
yonu monte edilmisse, en erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardind-
an, geri akis sicakligl 50°C'nin altina inince sogutma Unitesi devreden ¢ikar.

On (Acik):
Sogutma Unitesi stirekli olarak devrede kalir.

OFF:
Sogutma Unitesi stirekli olarak devre digi kalir.
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ONEMLI! FAC parametresi kullaniminda C-C parametresi fabrika ayarina
tekrar getirilemez. Ortili elektrot kaynagl ydntemi secilmis ise sogutma
Unitesi “On" konumda dahi daima devre digI kalacaktir.

Cooling Time

(sadece sogutma Unitesi takili iken)

Akig izleme sisteminin yaniti ve “no | H20" servis kodu ¢ikigi arasindaki
sire. Sogutma sisteminde 6rnegin hava kabarciklari ortaya ¢ikarsa, sogut-
ma Unitesi ancak ayarlanan slUrenin ardindan devreden ¢ikar.

Birim: s
Ayar araligi: 5 - 25
Fabrika ayari: 10

ONEMLI! Test amaciyla akim kaynagini her devreye alma isleminden sonra
sogutma Unitesi 180 saniye boyunca caligir.

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
sayfa 108 itibariyle “Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama” bélimuine
bakin.

Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
sayfa 110 itibariyle "Kaynak devresi endUktansi L'yi gorintileme"
bdlimine bakin.

EnE

Kaynak hizi ile ilgili olarak arkta bulunan elektrik enerjisi
Birim: kJ

Ayar araligi: On (Acgik) / OFF (Kapali)

Fabrika ayari: OFF

TUm deger araligi (1 kJ - 99999 kJ) lic basamakl ekranda gosterilemedigi
icin asagidaki gosterme gesidi segilmistir:

kJ degeri/ekrandaki gérintileme:

1ila 999/1 ila 999

1000 ila 9999/1.00 ila 9.99 (birler basamagi yok, 6rn. 5270 kJ -> 5.27)
10000 ila 99999/10.0 ila 99.9

(birler ve onlar basamagi yok, 6rn. 23580 kJ -> 23.6)

Ejt

EasyJob Trigger
EasyJob'larin tetikle etkinlestirilmesi / devre digi birakilmasi igin

Birim: -
Ayar araligi: On (Acgik) / OFF (Kapali)
Fabrika ayari: OFF

MIG/MAG tetikli fonksiyon
Tetige kisaca (< 0,5 s) basin

Kaynak igletimi yok:

- Tum MIG/MAG EasyJob'lar sirayla gegilir.

- Bir EasyJob secili degilse, tetik normal ¢alisir.

- Bir MIG/MAG EasyJob segili degilse, degisiklik olmaz.

Kaynak igletiminde:



- Ayniisletim moduna (4 tetik modu, 6zel 4 tetik modu, metod kaynagi 4
tetik modu) ve ayni kaynak yéntemine sahip MIG/MAG EasyJob'lara
gecis.

- Punta kaynaginda degistirme mimkin degildir.

MIG/MAG Up/Down tuslu fonksiyon
EasyJob seciliyse, EasyJob degistirilir; aksi taktirde kaynak akimi degistirilir.

Kaynak isletimi yok:
- Tum MIG/MAG EasyJob'lar sirayla gegilir.

Kaynak igsletiminde:

- Ayniigletim moduna (2 tetik modu, 4 tetik modu, 6zel 4 tetik modu,
metod kaynagi 4 tetik modu) ve ayni kaynak yontemine sahip
MIG/MAG EasyJob'lara gecis.

Geriye alma mumkuinddr.

Ayar Meniisi Se- SEt
viye 2'de 6rtulu
elektrot kaynagi

icin parametre

Ulke ayari (Standart/ABD) ... Std/US

Birim: -

Ayarlama araligi: Std, US (Standart/ABD)
Fabrika ayari:

Standart versiyon: Std (Olgi bilgileri: cm/mm)
ABD versiyonu: US (Olg bilgileri: in.)

r (rezistans) - kaynak devresi direnci (mOhm cinsinden)
sayfa 108 itibariyle “Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama” bolimine
bakin.

L (Endiiktans) - Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri cinsinden)
sayfa 110 itibariyle “Kaynak devresi endiktansi L'yi gérintileme”
bélimine bakin.

107



Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama

Genel bilgiler

Kaynak devresi
direncini hesapl-
ayin (MIG/MAG
kaynagi)

108

Kaynak devresi direncini hesaplayarak farkli kaynak paketi uzunluklarinda bile
degismeyen bir kaynak sonucu elde etmek mimkindur; béylelikle arktaki kaynak
gerilimi kaynak paketi uzunlugundan bagimsizdir ve hortum paketi kesiti daima
tam olarak kontrol edilir. Ark uzunlugu dizeltiminin kullanilmasina daha gerek
yoktur.

Hesaplamadan sonra kaynak devresi direnci dijital géstergede gdrintilenir.
r = Miliohm olarak kaynak devresi direnci (mOhm)

Ayarlanan kaynak gerilimi, dogru bir sekilde yapilan kaynak devresi direnci hesapl-
amasinda arktaki kaynak gerilimine tam olarak uyar. Gl¢ kaynaginin ¢ikis kov-
anindaki gerilim manuel olarak ol¢ullrse, bu durumda hortum paketinin gerilim
disimu arktaki kaynak geriliminden daha yuksektir.

Kaynak devresi direnci, kullanilan hortum paketine baglidir:

- hortum paketi uzunlugunun ve kesitinin degismesi durumunda kaynak devresi
direncini tekrar hesaplayin

- her bir kaynak ydntemi i¢in kaynak devresi direncini ilgili akim kablolarinda ayri
ayri hesaplayin

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢lilmesi, kaynak sonucuna negatif etki edebilir.
» Is parcasinin sase pensesi gevresinde optimum bir temas ylizeyi sunmasini
saglayin (ylizey temizlenmisg, pastan arinmig vs.).

MANUAL / STD SYNERGIC / PULSE SYNERGIC kaynak yontemlerinden biri-
nin secildiginden emin olun

|z| Is parcasi ile sasi baglantisi olusturun

E' Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)

"r" parametresini segin

E Torcun gaz nozulunu gikartin

E' Kontak memeyi sikica vidalayin

Kaynak telinin kontak memeden digari gikmadigindan emin olun

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢lilmesi, kaynak sonucuna negatif etki edebilir.
» Is parcasinin kontak meme igin optimum bir temas ylzeyi sunmasini saglayin
(ylzey temizlenmis, pastan arinmig vs.).

Kontak memeyi is pargasi ylzeyine kafi derecede yerlestirin

Tetige kisa slireli basin )
- Kaynak devresi direnci hesaplanir. Olgim sirasinda ekranda “run”
gorintulenir.

Gostergede mOhm cinsinden kaynak devresi direnci gérintilendiginde (6rnegin
11,4) 6l¢iim tamamlanir.

Torcun gaz nozulunu tekrar monte edin



Kaynak devresi
direncini belirle-
yin (Ortiilii elekt-
rot kaynagi)

Kaynak devresi direncinin hatali olciilmesi, kaynak sonucuna negatif etki edebilir.
» Is pargasinin sase pensesi cevresinde optimum bir temas ylizeyi sunmasini
saglayin (ylzey temizlenmisg, pastan arinmig vs.).

E' Stabelektroden-Schweilen kaynak yonteminin segilmis oldugundan emin olun
|E| Is parcasi ile sasi baglantisi olusturun

E' Seviye 2 Ayar Menusi'ne girin (2.)

"r" parametresini segin

Kaynak devresi direncinin hatali olciilmesi, kaynak sonucuna negatif etki edebilir.
» Is pargasinin elektrot icin optimum bir temas ylizeyi sunmasini saglayin (ylizey
temizlenmis, pastan arinmig vs.).

E' Elektrodu is parcasi ylizeyine kafi derecede yerlestirin
E Sagdaki parametre segme tusuna basin

.kV,Jﬁn| <|

Kaynak devresi direnci hesaplanir. Olgiim esnasinda ekranda “run” (calistir)
goruntulenir.

Gostergede mOhm cinsinden kaynak devresi direnci gériintiilendiginde (6rnegin
11,4) 6l¢im tamamlanir.
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Kaynak devresi enduktansinin sorgulanmasi

Genel bilgi Hortum paketlerinin yerlesiminin kaynak devresi endiktansi Gzerinde dnemli etki-
leri oldugundan kaynak prosesi Uzerinde etkiye sahiptir.. MUmkun olan en iyi kayn-
ak sonucunu elde edebilmek icin hortum paketinin dogru sekilde yerlestirilmesi

onemlidir.
Kaynak devresi Ayar parametresi "L" vasitasiyla son olarak hesaplanan kaynak devresi endiktansi
endiiktansini gorlintilenir. Kaynak devresi endiktansinin asil ayari kaynak devresi direncinin he-
gosterir saplanmasiyla eszamanli olarak gergeklestirilir. Bununla ilgili detayl bilgileri "Kay-

nak devresi direnci" béliminde bulabilirsiniz.

IE' Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)
E' Parametre "L" secimi

En son hesaplanmig kaynak devresi endlktansi L sag dijital gdstergede géruntule-
nir.

L ... Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)

Hortum paketi-
nin dogru sekilde
yerlestirilmis hali

N
A
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Sorun Giderme ve Bakim
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Ariza tespiti, ariza giderme

Genel bilgi

Giivenlik

Goriintiilenen
Servis Kodlari

Cihazlar akilli bir emniyet sistemi ile donatilmistir. Bu sayede erimeli tip sigortal-
arin kullanimina gerek kalmaz. Dolayisiyla erimeli tip sigortalarin degistirilmesi de
gerekmez. Olasi bir arizasinin ortadan kaldirilmasindan sonra cihaz yeniden
gcalismaya hazir duruma gelir.

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan gcaligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim galismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlasilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tium givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baglamadan &nce galisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar agilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatdrler) desarj oldugundan emin olun.

/\ TEHLIKE!

Yetersiz topraklama iletkeni baglantilari sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Mahfaza vidalari, mahfazanin topraklamasi igin uygun bir topraklama iletkeni
baglantisi tegkil eder.

» Mahfaza civatalari higbir sekilde glvenilir topraklama iletkeni baglantisi olma-
yan bagka civatalarla degistirilmemelidir.

Ekranlar lUzerinde burada s6z edilmeyen bir hata mesaji ortaya ¢ikarsa, 6ncelikle
sorunu asagidaki islem sirasini takip ederek ortadan kaldirmayi deneyin:

E' Gug kaynaginin sebeke salterini - O - konumuna gevirin
|z| 10 saniye bekleyin
E' Sebeke salterini - I - konumuna gevirin

Bircok kez denemenize ragmen hata tekrar ortaya ¢ikarsa ya da burada s6zu edi-
len ariza giderme yontemleri ise yaramazsa,

E ekrandaki hata mesajini not edin
E' glic kaynaginin konfiglirasyonunu not edin
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[3] ayrintili hata tanimi ile servise bagvurun

ESr | 20
Nedeni:

Co6zimu:

Kullanilan sogutma Unitesi gi¢ kaynagi ile uyumlu degil
Uyumlu sogutma Unitesi baglayin

Nedeni:

Cozimu:

Robot arayliziinde gecgerli olmayan bir kaynak prosesi gagrildi (No.37)
ya da bosg bir igsaretleyici secildi (N0.32)
Gegerli bir kaynak prosesi ¢cagirin ya da dolu bir kaynak tusu segin

ELn| 8
Nedeni:

Co6zimu:

Baglanan tel stirme desteklenmiyor
Desteklenen tel stirme Unitesi baglayin

ELn | 12
Nedeni:

Cozimu:

Malzeme secimi icin sistemde birden ¢ok ¢esit kumanda paneli bulu-
nuyor

Malzeme seg¢imiigin ayni tlirden kumanda panelleri baglayin

ELn |13
Nedeni:

Co6zimu:

Kaynak esnasinda kaynak isleminin gecgersiz degisimi

Kaynak islemi esnasinda izin harici kaynak prosesi segimi yapmayin,
hata mesajini herhangi bir tusa basarak onaylayin

ELn | 14
Nedeni:

Co6zimi:

Birden fazla robot araylizi bagl

Sadece bir robot arayizi baglanabilir, sistem konfiglirasyonunu kont-
rol edin

ELn| 15
Nedeni:

Co6zimu:

Birden fazla uzaktan kumanda Unitesi bagli

Sadece bir uzaktan kumanda Unitesi baglanabilir, sistem konfiglirasyo-
nunu kontrol edin

ELn | 16

Tel sirmenin program segicisi uyumlu degil

Nedeni:

Co6zimu:

Darbeli akim kaynagina standart program segici ile birlikte bir tel
strme baglidir

Tel stirmeyi darbeli program segici ile baglayin

Err | IP
Sebebi:

Cozimu:
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Gug kaynagi kontrolu primer bir yiksek gerilim algiladi

Sebeke gerilimini kontrol edin.

Servis kodu buna ragmen kalirsa gli¢ kaynagini kapatin, 10 saniye bek-
leyin ve ardindan gl¢ kaynagini tekrar agin.

Buna ragmen hata devam ederse, servis hizmetine bagvurun



Err | PE

Nedeni: Toprak akimi kontrolU gli¢ kaynaginin emniyet sigortasini agti.

Cozimiu: Gug kaynagini kapatin
yalitilmig bir alt zemine yerlestirin
sasi kablosunu is pargasinin arka daha yakin konumda bulunacak bir
kismina baglayin
10 saniye bekleyin ve ardindan gli¢ kaynagini tekrar agin
birgcok kez denemenize ragmen hata tekrar ortaya ¢ikarsa - servise
danigin

Hata | Neden

Neden: Mevcut VRD (Voltaj Diistirme Unitesi) opsiyonu 35 V acik devre gerili-
mini astiginda.

Cozim: Gug kaynagini kapatin
10 saniye bekleyin ve kapali gl¢ kaynagini tekrar agin

no | UrL

Nedeni: VRD segenegi cok erken devreye girdi.

Cozim: TUum kaynak kablolari ve kontrol kablolarinin bagli olup olmadigini
kontrol edin.
Gug kaynagini kapatin
10 saniye bekleyin ve akabinde gli¢ kaynagini tekrar agin
Hata tekrarlanirsa, servise haber verin.

PHA | SE1

Nedeni: Gug kaynagi 1 fazli galisiyor

Cozimi: -

PHA | SE3

Nedeni: Gug kaynagi 3 fazli galisiyor

Cozimua: -

Err | 51

Nedeni: Sebekede duslk gerilim: Sebeke gerilimi tolerans araliginin altina
dasti

Cozimi:  Sebeke gerilimini kontrol edin, servis kodu buna ragmen kalirsa servi-
se bagvurun

Err | 52

Nedeni: Sebekede yiksek gerilim $Sebeke gerilimi tolerans araliginin Gzerine
¢kt

Cozimiu: Sebeke gerilimini kontrol edin, servis kodu buna ragmen kalirsa servi-
se bagvurun

EFd 5

Nedeni: Uygun olmayan tel sirme Unitesi baglanmis

Co6zimia:  Uygun tel sirme Unitesi baglayin

EFd 8

Nedeni: Tel sirme Unitesi asiri 1sindi

Co6zimiu: Tel siirme Unitesini sogutun
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EFd | 81, EFd | 83
Nedeni: Tel ilerletme sisteminde hata (tel siirme Unitesi motoru asiri akim)

Giderme: Hortum paketini mimkin oldugunca duz bir sekilde yerlestirin; tel
kilavuz gdbegini blikilme veya Kirlilik agisindan kontrol edin; 4 makar-
ali tahrik motorunda temas basincini kontrol edin

Nedeni: Tel sirme motoru sikismig veya arizali
Giderme: Tel sirme motorunu kontrol edin veya servise danigin

too | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde asiri sicaklik

Cozimiu: Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin. Fanin galisip galismadigini kontrol edin

to1 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynagindaki booster'da asiri 1Isinma

Cozimiu: Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin, fanin galisip calismadigini kontrol edin

to2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya birakin, vantilatdrin ¢alisip calismadigini
kontrol edin

to3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Tel sirme motorunda asiri sicaklik
Giderme: Tel stirme Unitesini sogutun

tog | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Torgta asiri sicaklik
Giderme: Torcu sogutun

tos | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Sogutma Unitesinde asiri sicaklik

Co6zUimiu: Sogutma Unitesini sogumaya birakin, vantilatorin ¢alisip galismadigini
kontrol edin

to6 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin transformatérinde asiri sicaklik

Cozimiu: Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin, fanin galisip calismadigini kontrol edin
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to7 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Akim kaynaginda asiri 1Isinma

Cozimi:  Akim kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gere-
kirse temizleyin, fanin galisip galismadigini kontrol edin

tuo | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin primer devresinde yetersiz sicaklik
Giderme: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tui | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynagindaki booster'da ¢ok az isinma
Cozimi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tu2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin sekonder devresinde yetersiz sicaklik
Giderme: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tu3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Tel sirme motorunda yetersiz sicaklik
Giderme: Tel sirme Unitesini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tuy | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Torgta yetersiz sicaklik
Giderme: Torcu sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tus | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Sogutma Unitesinde yetersiz sicaklik
Giderme: Sogutma Unitesini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tub | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin transformatériinde yetersiz sicaklik
Cozimi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve 1sitin

tu7 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginda ¢ok az isinma
CozUimi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin
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no | H20
Nedeni:
Co6zimu:

Sogutucu maddede debi disUkligi

Sogutucu maddenin debisini ve sogutma Unitesi ile sogutma devresini
kontrol edin (en diiglik debi miktari igin cihazin kullanim kilavuzundaki
"teknik veriler" bélumiine bakiniz)

hot | H20
Nedeni:
Cozimu:

Sogutucu madde sicakligi gok yiksek

“"hot I H20" ekrandan kaldirilincaya dek sogutma Unitesini ve sogutma
devresini sogumaya birakin. Sogutma Unitesini agin ve sogutucuyu te-
mizleyin, fanin diizgin galistigindan emin olun.

no | Prg
Nedeni:
Giderme:

onceden programlanan higbir program segili degil
programlanmig olan programi segin

no | IGn
Sebebi:

Cozimu:

"Ignition Time-Out" (Atesleme Zaman Asimi) fonksiyonu devrede; ay-
ar menusuUnde ayarlanan, desteklenen tel boylarinda higbir akim akisi
meydana gelmedi. Gl¢ kaynaginin emniyet sigortasi tepki verdi

Bostaki tel ucunu kisaltin, tetik tusuna tekrar basin; is pargasi ylzeyini

temizleyin; gerekli durumlarda ayar menUsinde "Ito" parametresini
ayarlayin

EPG | 17
Nedeni:
Co6zimu:

Secilen kaynak programi gegersiz
Gegcerli kaynak programi segin

EPG | 29
Nedeni:
Cozimu:

Secilen karakteristik egrisi icin gerekli tel sirme hizi mevcut degil

Dogru tel sirme Unitesini baglayin, hortum paketinin soketli
baglantilarini kontrol edin

EPG | 35
Nedeni:
Co6zimu:

Kaynak devresi direncinin tanimlanmasi basarisiz

Sasi kablosunu, elektrik kablosunu veya hortum paketlerini kontrol
edin ve gerekirse degistirin, kaynak devresi direncini yeniden belirleyin

OPT Easy Docu- no | dAt
mentation ile

Kaynak yapimi mumkin degil

Guc¢ kaynaginda tarih ve saat ayarli degil

Servis kodunu sifirlamak igin ok tugsuna basin;
Tarihi ve saati 2. servis menusu seviyesinde ayarlayin;
bkz. sayfa 93

baglantili

goriintiilenen _

servis kodlari Nedeni:
Cozimu:
bAt| Lo

Kaynak yapimi mimkin

Nedeni:
Co6zimi:
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OPT Easy Documentation'un akisu zayif

Servis kodunu sifirlamak igin ok tugsuna basin;
Servise haber verin (akiinlin degistirilmesi icin)



bAt | oFF
Kaynak yapimi mumkin degil

Nedeni: OPT Easy Documentation’un akisu bos

CozUimu:  Servis kodunu sifirlamak icin ok tugsuna basin; ekranda no | dAt gbste-
rilir;
Servise haber verin (akiiniin degistirilmesi igin);
AKU degistirildikten sonra tarihi ve saati 2. servis menUsU seviyesinde
ayarlayin;
bkz. sayfa 93

Err | doc
Kaynak yapimi mimkin degil

Nedeni: Veriler yazilirken hata;
dahili dokiimantasyon hatasi;
iletisim hatasi;

Cozimi: Gug kaynagini kapatin ve agin

Err | USb
Kaynak yapimi mumkin degil

Nedeni: USB bellekte gecersiz dosya sistemi;
Genel USB hatasi

CozUimi: USB bellegi gikartin

USB | full
Kaynak yapimi mimkin degil

Nedeni: Takilan USB bellek dolu
CozUimi: USB bellegi gikartin, yeni USB bellek takin
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Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel bilgiler

Giivenlik

Her devreye al-
ma sirasinda

Her 2 ayda bir
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Kaynak sistemi, normal ¢alistirma kosullari altinda sadece ¢ok az bakim ve onarim
gerektirir. Bununla birlikte kaynak sistemi yillarca ¢aligabilir durumda tutmak igin
birka¢ noktaya dikkat etmek zorunludur.

/\ TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismalara bagslamadan 6nce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesen-
leri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar agilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yukli yapi
parcalarinin (6r. kondansatdrler) desarj oldugundan emin olun.

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan gcaligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim g¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim glvenlik kurallari ve kullanici
dokiimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

- Sebeke fisini ve sebeke kablosunu ve yani sira torcu, baglanti hortum paketini
ve sasi baglantisini hasar agisindan kontrol edin

- Sogutma havasinin serbestge iceri akabilmesi ve ¢ikabilmesi amaciyla cihazin
mesafesinin 0,5 m (1 ft. 8 in.) olup olmadigini kontrol edin

Hava giris ve cikis agikliklari higcbir sekilde kismen bile olsa kapali halde olmam-
alidir.

/A DIKKAT!

Maddi hasar tehlikesi.
» Hava filtresi mutlaka kuru halde takilmig olmalidir.

» Gerekirse hava filtresini kuru basingli hava uygulayarak ya da yikayarak temiz-
leyin.




Her 6 ayda bir

Atik y6netimi

/A DIKKAT!

Basingli hava etkisinden dolayi tehlike.
Maddi hasarlara neden olabilir.
» Elektronik yapi pargalarina yakin mesafeden basingli hava Uflemeyin.

Yan cihaz parcgalarini sdkin ve cihazin i¢ kismini kuru, disik basingli hava
Ufleyerek temizleyin

E' Yogun toz durumunda sogutma hava kanallarini da temizleyin

/\ TEHLIKE!

Diizgiin baglanmayan topraklama kablolari ve cihaz topraklamalari nedeniyle

elektrik carpma tehlikesi.

Elektrik carpmasi dlduricu olabilir!

» Yan pargalarin tekrar takildigi sirada topraklama kablosunun ve cihaz toprakl-
amalarinin diizgin baglanmis olmasina dikkat edin.

Atik ydnetimini sadece “Guvenlik kurallar” boliminde ayni baslik altindaki kurall-
ara gore uygulayin
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Kaynak yapimi sirasinda ortalama tuketim deger-

leri

MIG/MAG kay-
nagi sirasinda or-
talama kaynak
teli tiketimi

MIG/MAG kay-
naginda ortala-
ma koruyucu gaz
tuketimi

MAG kaynaginda
ortalama koru-
yucu gaz tiiketi-
mi

Dakikada 5 metrelik tel siirme hizinda ortalama kaynak teli tiiketimi

1,0 mm kayn- | 1,2 mm kayn- | 1,6 mm kayn-
ak teli gapi ak teli capi ak teli capi
Celik kaynak teli 1,8 kg/saat 2,7 kg/saat 4,7 kg/saat
Aliminyum kaynak teli 0,6 kg/saat 0,9 kg/saat 1,6 kg/saat
CrNi kaynak teli 1,9 kg/saat 2,8 kg/saat 4,8 kg/saat

Dakikada 10 metrelik tel siirme hizinda ortalama kaynak teli tiiketimi

1,0 mm kayn- | 1,2 mm kayn- | 1,6 mm kayn-
ak teli capi ak teli capi ak teli capi

Celik kaynak teli 3,7 kg/saat 5,3 kg/saat 9,5 kg/saat
Alliminyum kaynak teli 1,3 kg/saat 1,8 kg/saat 3.2 kg/saat
CrNi kaynak teli 3.8 kg/saat 5,4 kg/saat 9,6 kg/saat
Kaynak telicapi | 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2mm (TWIN)
gr:]talama tike- | 15 l/dak | 12 U/dak | 16 U/dak | 20 l/dak 24 l/dak
Gaz nozulu bo-
yutu 4 5 6 7 10
gr;talama tike- | g /dak | 8/dak | 10 U/dak | 12 l/dak | 12 l/dak | 15 l/dak
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Teknik ozellikler

Kritik ham mad-
deleriiceren ge-
nel bakis, cihazin
tretim yil

Ozel gerilim

Devrede kalma
orani kavraminin
aciklamasi
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Kritik ham maddeleriiceren genel bakis:

Bu cihazda bulunan kritik ham maddeleri iceren bir genel bakisa asagidaki inter-
net adresi Uzerinden erigebilirsiniz.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Cihazin lretim yilinin hesaplanmasi:

- Her cihazda bir seri numarasi bulunmaktadir

- Seri numarasi 8 rakamdan olugmaktadir, 6rnegin 28020099

- Ilk iki rakam, cihazin Gretim yilinin hesaplanmasini mimkiin yilan sayilardan
olugsmaktadir

- Burakamdan 11 gikartildiginda, Gretim yili elde edilmektedir
- Ornek olarak: Seri numarasi = 28020065, {iretim yili hesabi =28 - 11 = 17,

Uretim yili = 2017

Ozel gerilimler icin tasarlanan cihazlarda anma degerleri plakasinda belirtilen tek-
nik veriler gecgerlidir.

460 V a kadar izin verilen sebeke gerilimine sahip tim cihazlar i¢in gegerlidir: St-
andart sebeke fisi 400 V'a kadar bir sebeke gerilimi ile calismaya misaade eder.
460 V'a kadar gsebeke gerilimleriicin bunun i¢in onaylanmig bir sebeke fisi monte
edilmeli veya dogrudan sebeke baglantisi kurulmalidir.

Devrede kalma orani (ED), cihazin asiri Isinma olmadan belirlenen gli¢ dlizeyinde
calistig 10 dakikalik bir dongu suresidir.

Giic tabelasinda listelenen ED degerleri 40°C'lik bir ortam sicakligi ile ilgidir.
Ortam sicakligi daha yUksek ise ED veya gli¢c uygun sekilde dusurialmelidir.

Ornek: %60 ED'de 150 A ile kaynak yapma

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

- Sogutma fazi = Kalan sure = 4 dk.

- Sogutma fazinin ardindan ddngl yeniden baslar.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.



https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

Cihaz kesinti olmadan igletimde kalirsa:

E' Teknik verilerde ilgili ortam sicakligina uygun %100 ED degerine bakin.

Bu degerlere gore cihazin sogutma fazi olmadan igletime devam etmesi icin
gug veya akimi azaltin.
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TransSteel 4000
Pulse TransSteel
4000 Pulse nc
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Sebeke gerilimi (U4)

3 x 380 V/400 V/460 V

Maks. etkin primer akim (I;qtk)

3x380/ 400V 25,0 A
3x 460V 27,0 A
Maks. primer akim (I3maks)

3x380/ 400V 32,0 A
3 X 460V 22,0 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi toleransi %-10/+15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PCC'de?) izin verilen maks. sebeke 11,9 mOhm
empedans! Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma sal- Tip B
teri

Kaynak akimi araligi (I,)

MIG / MAG 10 - 400 A
Ortilu elektrot 10 - 400 A

10 dak/40°C'de
(104°F) kaynak akimi

%£4,0/4,00 A
%60/370 A
%100/340 A

Standart karakteristige gore ¢ikis geri-
limi araligi (U,)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Ortili elektrot 20,4 - 36,0V
Acik devre gerilimi 65V
(Ug peak/Ug r.m.s)

400 V AC/400 A/%40'da gorinir glg 20,42 kVA
ED?

Koruma derecesi IP 23
Sogutma tiri AF
izolasyon sinifi B
YUksek gerilim kategorisi IT1
IEC60664 standardina gore kirlenme 3
derecesi

EMU cihaz sinifi A3)
Guvenlik igareti S, CE

Ebatlarux gxy

747 X 300 X 497 mm
20.4x11.8 Xx19.6 in.

Agirlik

32,5 kg / 71.65 lb.

Maks. glrlltt emisyonu (Lywa)

72 dB (A)




400 V'de bosta calisma durumunda 312 W
gug alimi

%91
400 A / 36 V'de gic kaynaginin eneriji
verimi
1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana gsebekeleri ile arabirimler
2) ED = Devrede Kalma Orani
3) A emisyon sinifindaki bir cihaz, elektrik beslemesinin kamuya agik distk
gerilim sebekesinin bulundugu yerlesim bdélgelerinde kullanmaya uygun
degildir.

Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayiliml telsiz frekansl-
arindan etkilenebilir.
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TSt 4000 Pulse
MV nc
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Sebeke gerilimi (U4)

3 X200 V/230 V/400 V/460 V

Maks. etkin primer akim (I;qtk)

3Ix230V 33,0 A
3 X400V 19,0 A
3x 460V 16,0 A
Maks. primer akim (Iymaks)

3x230V 42,0 A
3x 400V 23,0 A
3 X460V 21,0 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi toleransi %-10/+15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PCC'de?) izin verilen maks. sebeke 71,2 mOhm
empedans! Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma sal- Tip B
teri

Kaynak akimi araligi (I,)

MIG / MAG 10 - 400 A
Ortilu elektrot 10 - 400 A

10 dak/40°C'de
(104°F) kaynak akimi
U,: 200 - 460 V

%4,0/4,00 A
%60/370 A
%100/340 A

Standart karakteristige gore ¢ikis geri-
limi araligi (U,)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Ortulu elektrot 20,4 - 36,0 V
Acik devre gerilimi 57V
(Up peak/Ug r.m.s)

Gorunur gig

230 V AC/350 A/%40'da ED?) 16,22 kVA
400 V AC/350 A/%40'da ED?) 15,96 kVA
Koruma derecesi IP 23
Sogutma turi AF
Izolasyon sinifi B
Yuksek gerilim kategorisi ITI
IEC60664 standardina gore kirlenme 3
derecesi

EMU cihaz sinifi A3)
Guvenlik igareti S, CE, CSA




Ebatlarux gxy

747 X 300 X 497 mm
20.4x11.8 Xx19.6in.

Agirlik 37.3 kg / 82 lb.
Maks. glrlltt emisyonu (Lywa) 74 dB (A)
400 V'de bosta galisma durumunda 82,7 W
gug alimi

%90

400 A/ 36 V'de glg kaynaginin enerji

verimi

1)
2)
3)

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

ED = Devrede Kalma Orani

A emisyon sinifindaki bir cihaz, elektrik beslemesinin kamuya agik dlsUk
gerilim sebekesinin bulundugu yerlesim bdlgelerinde kullanmaya uygun

degildir.

Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayilimli telsiz frekansl-

arindan etkilenebilir.
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TSt 5000 Pulse
TSt 5000 Pulse
nc
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Sebeke gerilimi (Uq)

3x380V/400V/ 460V

Maks. etkin primer akim (I;qtk)

3x380/ 400V 28 A
3x 460V 24,0 A
Maks. primer akim (I3maks)

3x380/ 400V 44,0 A
3x 460V 38,0 A
Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi toleransi %-10/+15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PCC'de?) izin verilen maks. sebeke 10,7 mOhm
empedans! Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma sal- Tip B
teri

Kaynak akimi araligi (I,)

MIG / MAG 10 - 500 A
Ortilu elektrot 10 - 500 A

10 dak/40°C'de
(104°F) kaynak akimi

%4,0/500 A
%60/420 A
%100/360 A

Standart karakteristige gore ¢ikis geri-
limi araligi (U,)

MIG / MAG 14,3-39V
Ortili elektrot 20,2 - 40V
Acik devre gerilimi 65V
(Ug peak/Ug r.m.s)

400 V AC/500 A/%40'da gorunir glg 28,36 kVA
ED?

Koruma derecesi IP 23
Sogutma tiri AF
izolasyon sinifi B
YUksek gerilim kategorisi IT1
IEC60664 standardina gore kirlenme 3
derecesi

EMU cihaz sinifi A3)
Guvenlik igareti S, CE

Ebatlarux gxy

747 X 300 X 497 mm
20.4xXx11.8 Xx19.6 in.

Agirlik

32,5 kg / 71.65 lb.

Maks. glrlltt emisyonu (Lywa)

74 dB (A)




400 V'de bosta calisma durumunda 312 W
gug alimi

%91
500 A / 40 V'de glu¢ kaynaginin enerji
verimi
1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana gsebekeleri ile arabirimler
2) ED = Devrede Kalma Orani
3) A emisyon sinifindaki bir cihaz, elektrik beslemesinin kamuya agik distk
gerilim sebekesinin bulundugu yerlesim bdélgelerinde kullanmaya uygun
degildir.

Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayiliml telsiz frekansl-
arindan etkilenebilir.
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TSt 5000 Pulse
MV nc
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Sebeke gerilimi (U4)

3 X200 V/230 V/400 V/460 V

Maks. etkin primer akim (I;qtk)

3x200V 39,5 A
3Ix230V 36,3 A
3 X 400V 20,6 A
3 X 460V 18,1 A
Maks. primer akim (Iymaks)

3x200V 66,7 A
3x230V 57,4 A
3 X 400V 32,5 A
3x 460V 28,6 A
Sebeke sigortasi

3x200V /230V 63 A gecikmeli
3x400V/ 460V 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi toleransi %-10/+15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PCC'de?) izin verilen maks. sebeke 52,2 mOhm
empedans! Zmaks

Tavsiye edilen hatali akim koruma sal- Tip B
teri

Kaynak akimi araligi (I,)

MIG / MAG 10 - 500 A
Ortilu elektrot 10 - 500 A

10 dak/40°C'de
(104°F) kaynak akimi

Uq: 200V

%35/ 500 A
%60 / 4,20 A
%100 / 360 A

U,: 208 - 460 V

%40/500 A
%60/420 A
%100/360 A

Standart karakteristige gore cikis geri-
limi araligi (Us)

MIG / MAG 14,3-39 V
Ortilu elektrot 20,2 - 40V
Acik devre gerilimi 57V
(Up peak/Ug r.m.s)

Gorunur gug

200 V AC/500 A/%40'da ED2) 23,08 kVA
400 V AC/500 A/%140'da ED?) 22,49 kVA




Koruma derecesi IP 23
Sogutma turd AF
izolasyon sinifi B
Yuksek gerilim kategorisi ITI
IEC60664 standardina gore kirlenme 3
derecesi

EMU cihaz sinifi A3)
Guvenlik igareti S, CE, CSA

Ebatlaruxgxy

747 X 300 X 497 mm
20.4 X 11.8 Xx19.6 in.

Agirlik 43.6 kg / 96.1 Lb.
Maks. glirlltt emisyonu (Lywa) 75 dB (A)
400 V'de bosta galisma durumunda 82,7 W
gug alimi
%90
500 A / 40 V'de gug¢ kaynaginin enerji
verimi
1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) ED = Devrede Kalma Orani
3) A emisyon sinifindaki bir cihaz, elektrik beslemesinin kamuya acgik disuk

gerilim sebekesinin bulundugu yerlesim bdlgelerinde kullanmaya uygun

degildir.

Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayilimli telsiz frekansl-

arindan etkilenebilir.
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Kaynak programi tablolari

Cihaz Gizerindeki Kaynak akiminda en yaygin kaynak programlarini iceren bir etiket bulunur:
kaynak programi

etiketi - S

Standard welding characteristics

Configuration mm / inct
Tst - 400085000 Pulse o 2 o
. | 12 14 16
KL-DB: 3994 EN .
Steel ER 70-120 =Al"1"1"1"1" "
€02 100% N
Steel ER 70-120 Are2129G02 “Blolxlzlzlx|x
Steel ER 70-120 Are1325%C02 “clnlnlilnlnln
Steel ER 70-120 =pl~1"I"IT|"I"
Ar+2-8%02 1

CrNi Stainless Ar2429%C02 . = Blo|ln|nln n
CuSi3 ER CuSi-A Ar100% . = Eln|ln|nln n
AIMg ER 5xxx Ar100% {‘.jf —j-‘:— E nlnlnln n
AISi ER 4xxx A 100% 5 =" = E nlnln n
Metal Cored - rlnlx
etal ore Ar+2-12%C02 6 = B e LN
Metal Cored : - nlaln
etal Lore Ar+13-25%C02 6 0 -‘ c ALjn|n
Self-shielded 7 - - -
r )

Tst - 4000&5000 Pulse

. 12 14 16
KL-DB: 3994 K 045 052 116
CrNi Stainless FCW Are 1525%C02 A o " o
CrNi Stainless root =1 e b el B

Ar+ 2,5%C02 <
Rutil FCW E71T FCW = C - i
€02 100% ~
Rutil FCW E71T FCW Ars 15.25%C02 == D n nln|n
Basic FCW E70T FCW E e
€02 100%
Basic FCW E70T chm+15-25%coz =- F n|ln|n
Steel dyn ER70-120 = b bl Bl B B
Ar+ 8-10%CO2 N
Steel dyn ER70-120 - B Bl Bl B B
Ar+ 15-25%C02 N
Steel dyn ER70-120 = b Bl Bl B B
Ar+ 4%02 N
Steel root o - Bl Bl Bl
€02100% N
Steel root / PCS Ars 810%C02 F alxlilxln
Steel root/ PCS A 1525902 CF alxzlilxln
42,0409,0732 = Standard 4. Pulse

Glg¢ kaynagi Uzerindeki kaynak programi etiketi
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Kaynak programi
tablolari TransS-
teel 4000 Pulse
TransSteel 5000
Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Kaynak programlari su durumlarda et-

kindir:

- "SEt" ayar parametresi “Std" (St-

andart) olarak ayarlanmigsa,

veya

- VR 5000 Remote tel sirme Unitesi
VR Pulse kumanda paneli opsiyonu
ile donatilmigsa.

Kaynak programi veri bankasi: DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @z Diameter
@\ 2 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ 10304 035" .040¢  .045% 052 1/16"
Stoal 7010 Con 100% - o a| 5229 52300[ s2310] 52322] S2334
52288 | 52298 | 52308 | 52324 | S2332 | 52394
- L 0,
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | 3079 | P4002 | Pa003
S2485 | S2486 | 52487 | S2488 | S2489 | S2490
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25% CO= (108 B¢ £4006 |P3ago | Pagss | Pags7 | Pacos | Pa0oa
Stoale 0100 A 2.8% On - o | 5228552297 | 52307 | 52323 | 52331 | 52395
o S2427 | 52402 | 52426 | S2405 52428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO: 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497 S2498
N - 0,
CUSIER-CuSIA Ar 100% 3. BE| p3973 |pagr4 | P3o7s | P3975 P3972
$3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5x0xx Ar 100% «m E| p3955|paoss | Pagsa | P3oss P3957
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 WE P4048 ﬁggg? ggggg P3959
S2420 S2385 | 52387 | 2415
_190,
Metall Cored Ar +2-12% CO2 6 msB P3980 | P3984 | P3982
S2421 S2536 | 52388 | S2343
Metall Cored Ar + 13-25% CO: 6 Ec p3933 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 78 2350 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 00 osa Lo e s
CiNi/Stainless FOW | Ar +18% CO: smsp| mA ooazs Soaze S2a25
CrNi/Stainless root Ar +18% CO:2 8 @ sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% 8 Ml sP mc S2471 S2472| S2467 | S2469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar + 18% CO: smsp| mD ol S2920 | 5200 | Sasee
Basic FCW/E70T FCW | CO-100% 8 M sP mE S2474 52433 | S2476
asic FOWEIOTFOW | A+ 29%C0x | sMISP| sPEmF S2473 52432 [ 2475
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 10 spmm F | S2292|82302 | S2312 | S2326 | 52336
Steel dyn/ER70-120 Ar +18% COz 2m spmm F | S2293|52303 52313 | $2327 | 82337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% CO. 3m | spmm | S%291|S2301|82311 82325 S2335
Steel/root €O 100% 4m spmm p | S2502|S2501 52499 | 2500
Steellroot PCS Ar + 8% COz sEl | sPmmE | SI02| 02008 | e S | e | paags
Sesorcs | mrinco. | om | semr| S| 206 szte[sasnsasao
Steel/root Ar + 4% O2 s SPIBF 52294 | 52304 | 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 @@ B (312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2l L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2 WmE 22)464
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2m SPENF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm




Kaynak programi
tablolari TransS-
teel 4000 Pulse

TransSteel 5000

Pulse US

1 @ Steel/ER 70-120
2 @ CrNi/Stainless
3 @ CusSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx

5 @ AISi/ER 4xxx
6 [ Metal Cored

7 [ Self-shielded

8 @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C
Ar+2-8%0, lB D

Ar100% @ E
SsPElF

ENREH

Kaynak programlari su durumlarda et-
kindir:
“SEt" ayar parametresi “US"” (ABD)
olarak ayarlanmigsa,

veya

VR 5000 Remote tel sirme Unitesi
VR Pulse kumanda paneli opsiyonu

ile donatilm

Igsa.

Kaynak programi veri bankasi: DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @z Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
[ ] .030“0 .035“ .040“ | .045“ .052“ | 1/16“
Steal/ER70.120 0. 100% . @n A| S2290 S2300| S2310| S2322| 2334 S2347
S2418 | $2370 | $2308 | $2377 | S2409 | S2394
- = 0y
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. B B| p4000 | Pa0o1 | P3077 | P3979 | P4002 | P4003
S2419 [$2369 | $2309 | $2376 | S2333 | S2490
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. (118 B¢ 24006 | Pagso | Paoss | Pags7 | Pa0os | Pacos
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% O2 108 @b $2285 | 52297 | 52307 52331 52395
) 52427 | 52402 | S2426 | S2405 S2428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
) ) $2496 | 52495 | $2493 | S2497
& - 0,
CuSi/ER-CuSi-A Ar 100% 3 WE p3973 | P3o74 | P3976 | P3075
$3639 | S3643
0
AIMg/ER 5xxx Ar 100% 40 MmE P3955 | 3956 | P3gsa | Pagss
) $3640 | $3092
0
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MmE p4048 | P3961 | P3960 P3959
$2420 $2385 | $2387 | S2415
Metall Cored Ar +2-12% CO: 6 mB 3980 | p3osa | p3es2
S2386 | S2388 | 52416
oo
Metall Cored Ar + 13-25% CO2 6 mc P3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 700 52350 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 030 "osa " "oap oan e s
CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi poaze gﬁgfg
CrNi/Stainless root Ar +2,5% CO2 8 I sP mB §2440| 52441 52442| 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472| S2467 52469
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» smsp| maD Eiggg giggg giggg ﬁiggg
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% smisP| WE S2474| S2433| S2476
Basic FW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: 8MISP |[SPEF paaTo| oaasz) Saere
Steel dyn/ER70-120 | Ar +8-10% COz 1@ |spmm p | S2074| S2367| S2312) S2380| S2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO2 2m |spmm | S2375| S2366| S2313) S2379) S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar+ 4% O 3m  |spmm | S2201| 2301 S2311| S2325) 52335
Steel/root CO= 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) S2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO: s [sPmm R | ST DI S S| paao | passs
Steel/root PCS Ar + 15-25% CO: oW |spmm | S22%| 52363) S23101 923821 2301 maces
Steel/root Ar+4% Os gmm |spmmE | 52294 S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO- 2 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 8 ms 32)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 o (312;406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE ;512)464
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2 |sPmF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm
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spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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