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1 GUVENLIK

NOT! Bu cihaz ESAB tarafindan genel bir kurulumda test edilmistir. Belirli kurulumun
gdvenliginin ve fonksiyonunun sorumlulugu, integratér ile ilgilidir.

ESAB cihazinin kullanicilari cihaz ile veya cihaza yakin ¢alisan herkesin ilgili tim guvenlik
6nlemlerine uymasini saglamak igin nihai sorumlulugu tagimalidir. Glvenlik 6nlemleri bu tip cihazlar
icin gecerli gereksinimleri karsilamalidir. isyeri icin gecerli standart yénetmeliklere ek olarak
asagidaki tavsiyelere uyulmalidir.

Tam calismalar egitimli, cihazin ¢alismasina asina personel tarafindan yapilmahdir. Cihazin hatali
calistirlmasi operatdriin yaralanmasina ve cihazin zarar gérmesine neden olabilecek tehlikeli
durumlara yol agabilir.

1. Cihazi kullanan herkesin asagidakilere asina olmasi gerekir:
e calismasina

acil durdurma yerlerine

islevine

ilgili givenlik dnlemlerine

kaynak ve kesme

2. Operatér asagidakileri saglamalidir:
¢ hicbir yetkisiz kisinin ¢galismaya basladiginda cihazin ¢alisma alani igcinde olmamasi.
¢ ark vurdugunda hi¢ kimsenin korumasiz olmadidina

3. lIsyeri su 6zelliklerde olmalidir:
e amaca uygun
¢ hava akimindan etkilenmemelidir

4. Kisisel guvenlik ekipmani
¢ Daima dnerilen kisisel guivenlik ekipmanlarini giyin, 6rnegin koruyucu gézIik, alev gecirmez
giysi, koruyucu eldiven.
¢ Sikisabilecek veya yaniklara neden olabilecek bol elbiseler 6rnegin esarp, bilezik, ylizuk, vb.,
takmayin.

5. Genel 6nlemler
¢ D&nis kablosunun saglam sekilde baglandigindan emin olun.
e Yuksek gerilim cihazlari ile ilgili galismalar sadece yetkili bir elektrikgi tarafindan
gerceklestirilebilir.
¢ Uygun yangin séndirme ekipmanlari agik¢a isaretlenmis ve elinizin altinda olmalidir.
¢ Cihazin yaglama ve bakim islemi cihaz ¢alisirken yapilmamalidir .

Elektronik cihazlar bir geri déniigiim tesisinde imha edin!

Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlar Avrupa Direktifi'ne 2002/96/EC ve ulusal hukuka
uygun olarak uygulanmasina riayet edilerek, kullanim émriiniin sonuna gelen elektrikli
ve/veya elektronik cihazlarin geri déntsim tesisinde bertaraf edilmesi gerekmektedir.

Ekipmanin sorumlu kisisi olarak, onaylanmig toplama istasyonlari hakkinda bilgi elde
etmek sizin sorumlulugunuzdadir.

Detayl bilgi icin en yakin ESAB bayisine basvurun.
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2 GIRIS

Kaynak cihazinizdan mimkin oldugunca ¢ok yararlanmak igin, bu kullanma
kilavuzunu okumanizi éneririz.

Calismasi hakkinda genel bilgiler igin, gli¢ kaynagi ve tel besleme Unitesine ait
kullanici el kitaplarina bakin.

Ekranda sunulan metin agagidaki dillerde mevcuttur: _

ingilizce, isvegge, Fince, Norvecce, Danca, Almanca, Fransizca, italyanca,
Flemenkce, ispanyolca, Portekizce, Macarca, Lehge, Amerikan ingilizcesi, Cekee,
Cince ve Turkge.

NOT! Panelin iglevinde yiikli oldugu driine bagl olarak farkliliklar ortaya ¢ikabilir.

21 Kontrol paneli Aristo U8,

Kontrol paneli vidali bir montaj destegi ve ingilizce kullanim kilavuzu ile birlikte verilir.
1,2 m kablo panel tGizerine montedir. Bir USB bellek ve bir uzatma kablosu aksesuar
olarak temin edilebilir, bkz sayfa 97.

Diger dillerdeki kullanim kilavuzlari web sitesinden indirilebilir, www.esab.com.

@ UsB beliek yeri A p— |
e imleci hareket ettirmek igin (1)
dugme It 0.0Volt

e Ekran ' (5 0 Amp

e Yumusak tuglarm (2 Ry T g 2T
e Meni
G Girig

e Ayar degerlerini arttirmak ya da

azaltmak ve voltaj ayarlamak igin
digme, #

e Ayar degerlerini arttirmak ya da
azaltmak ve tel besleme hizini ayarlamak i¢in digme, *

bi23tr © ESAB AB 2012
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211 Tuslar ve diigmeler

Yumusak tuslar (4)

Ekranin altindaki sirali bes tusun degisken
iglevleri vardir. Bunlar "yumusak" tuglardir, yani o
anda calistiginiz mentye goére farkl fonksiyonlara
sahip olabilirler. Bu tuslar i¢in gegerli islevler
ekranin alt satirindaki metinde gérulebilir.

0.0 Volt
0 Amp

islev etkin oldugunda, bu tusun beyaza déniigmesi

LWELD
DATAR 2

Menii tusu (5)

ile gosterilir:

. o
MENU (MENU) tusunu kullanmak sizi her zaman ana meniye geri goturdr:

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I

Giris tusu (6)

"
GIRIS (ENTER) tusunu kullanmak bir segimi onaylar

imleg diigmesi (2)
Sol diigmeyi kullanmak imleci ekranda farkli satirlara hareket ettirir.
Arti/eksi diigmeleri (7, 8)

Sag dugmeler bir ayar degerini artirir veya azaltir. Digmelerin yan tarafinda bir

sembol, bir kare E]ya da bir yildiz & vardir. Bazi ayarlarin belirli bir diigme ile
yapilmasi gerekmesine ragmen ¢ogu sayisal ayar her iki dugme ile de ayarlanabilir.

bi23tr © ESAB AB 2012
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2.2 Yerlestirme

Kontrol panelinin arkasinda, paneli bir yere koyup
yine de ekrani dik konumda gdérintilemenizi
saglayan katlanabilir bir stand vardir. Stand ayrica
kontrol panelinin tel besleme Unitesine asilabilmesini
saglayan bir montaj pargasi gibi davranir.

2.3 USB baglantisi

Harici USB bellekler kontrol paneline ve kontrol panelinden
programlari aktarmak igin kullanilabilir. Bélim 10.2'de daha fazlasini goruntuleyln

Kontrol panelinde Uretilen dosyalar xml dosyalari olarak saklanir. USB bellegin
calismasi i¢in FAT 32 olarak bigimlendirilmis olmasi gerekir.

Normal kullanim sirasinda "virUslerin" cihazi enfekte etmesi icin higbir risk yoktur. Bu
riski tamamen ortadan kaldirmak igin, bu cihaz ile birlikte kullanilan bellegin baska bir
amagcla kullanilmamasini 6neririz.

Bazi USB bellekler bu cihaz ile galismayabilir. Biz saygin bir tedarik¢inin USB
belleklerini kullanmanizi éneririz. ESAB bir USB bellegin yanlig kullanimi sonucu
olusan herhangi bir hasar igin sorumluluk kabul etmez.

2.3.1 USB bellegi takin
Asagidaki iglemleri yapin:

e Glg kaynagi ana salterini kapatin.

e Kontrol panelinin sol ucu Gzerindeki kapagi agin.
e USB bellegi USB konektériine takin.

e Kapagi kapatin.

e Gug kaynagi ana salterini acin.

2.4 Birinci adim - dil segimi

Bu menu cihazi ilk kez baslatiginizda ekraninda géranur.

SHORT-SPRET: LCUZ [ - B

H 0.0Volt
O Amp
ale ? Bm/mln

Kontrol paneli teslimatta ingilizce olarak ayarlanmistir. Dilinizi segmek icin, asagidaki
islemleri yapiniz.

bi23tr © ESAB AB 2012
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Ana meniye gelmek icin MENU (MENU)

Sol diigmeyi, imleci
(YAPILANDIRMA)
CONFIGURATION
satirina getirin

= tusuna basin.

. P
GIRIS (ENTER) tusuna basin.

imleci DIL (LANGUA-
GE) satirina getirin.
Kontrol panelinde
kullanilabilir dillerin bir
listesini ekrana
getirmek i¢in GIRIS
(ENTER) tusuna basin.

irr]le_ci dilinizin bulundugu satir Gzerine getirin ve
GIRIS (ENTER) tusuna basin.

bi23tr

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE | MEMORY MODE
CONFIGURATION
LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp
REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp
FAST MODE SOFT KEYSp
DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF
TRIGGER WELDDATA SWITCHp
| 1 1 |
NORSK |
POLSKI |
PORTUGUES |
suomi
SVENSKA
CHINESE

© ESAB AB 2012
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2.5 Ekran

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE
imleg
Kontrol panelinin imleci, secili metnin beyaza dénistigu, metin etrafinda gélgeli bir
alan olarak sunulmustur. Sec¢im kullanim kilavuzunda kalin metin ile géruntalenir.
Oklar ve kaydirma gubuklari

Bir siranin arkasinda daha fazla bilgi olmasi durumunda, bu metnin arkasindaki
siyah bir okla gosterilir. Listede daha fazla satir varsa ekranin saginda bir kaydirma
cubugu goralur:

CONFIGURATION a
LANGUAGE
I LK

QUIT

Metin kutulan

Ekranin alt kisminda, dogrudan kutularinin altindaki bes tusun gegerli iglevlerini
aciklayan metinler iceren bes kutu vardir.

-10 -
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Enerji tasarruf modu

Arka aydinlatmanin é6mrini uzatmak icin, higbir faaliyet olmamasi durumunda Gg¢

dakika sonra kapanir.

2.5.1 Ekrandaki semboller

A C E

MIG-MAG PULSE 1.0 mm SM 3] u‘Jl_

F—=# (0.0 Volt
GC-® 0O Amp
H—%x 5.0 m/min

G IR 4=
FURGE JoH. B sTROKE | REM

EDIT SETTING LIMITE =
PROCESS
NEREH

| Boeere] ] ourr |

2.6 Ayarlan hakkinda genel bilgiler

Ayarin U¢ ana tarQ vardir:

e Sayisal degerlerin ayarlanmasi
» Verilen alternatiflerle ayarlama
 ACIK/KAPALI (ON/OFF) modu ayarlama

2.6.1 Sayisal degerlerin ayarlanmasi

Secili kaynak veri seti

S = Ayar siniri aktif
M = Olgim siniri aktif

Secili tel besleme Unitesi
Bir hata olustu. Blum 15'e bakin

Geri ¢agrilan bellek konum
numarasi

Bir parametre degerini artirmak
veya azaltmak icin # ile isaretlenmis
arti/eksi digmesini segin.

Olgiilen motor akimi

Bir parametre degerini artirmak
veya azaltmak icin * ile isaretlenmis
arti/eksi dugmesini segin.

Diizenleme modu, bellek konumu
duzenleniyor

Bir sayisal degeri ayarlarken, iki arti/eksi digmesinden biri belirli bir degeri artirmak
veya azaltmak icin kullanilir. Bir takim degerler uzaktan kumanda Unitesinden de

degistirilebilir.

-11-
bi23tr
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2.6.2 Verilen alternatiflerle ayarlama

Bazi ayarlar bir listeden alternatif secilerek yapilir.
Bdyle bir liste agagidaki gibi gérinebilir:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Burada imle¢ MIG/MAG ile ilgili satira yerlestirilir. Bu konumda GiRiS'e (ENTER)
basarak, MIG/MAG alternatifi secilir. Bunun yerine bagka bir alternatif segmek
istiyorsaniz, sol digmeyle yukari veya asagi dogru atlayarak imleci dogru satira
yerlestirin. Ardindan GIRiS'e (ENTER) basin. Eger bir segim yapmadan listeden
cikmak istiyorsaniz, CIKIS'a (QUIT) basin.

2.6.3 ACIK/KAPALI (ON/OFF) Ayarlari

Bazi fonksiyonlar i¢in, ACIK (ON) ve KAPALI (OFF) degerlerini ayarlamak
muimkidndiar. MIG/MAG ve MMA kaynak islemi sirasindaki sinerji fonksiyonu bdyle
bir fonksiyonun 6rnegidir. ACIK (ON) veya KAPALI (OFF) ayarlari yukarida
aciklandigi gibi alternatif bir listeden secilebilir.

2.6.4 GIKIS (QUIT) VE GIRiS (ENTER)

Zaman zaman diger islevler icin kullaniimasina ragmen, en sagdaki "yumusak" tus,
dncelikle CIKIS (QUIT) igin kullanilir.

e CIKIS'a (QUIT) basmak bir 6nceki meniye veya ekrana geri dondirir.

n
tusuna bu kilavuzda GIRIS (ENTER) denir.
« GIiRiS'e (ENTER) basildiginda bir meni veya listede secili tercih uygulanir.

-12 -
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3 MENULER

Kontrol paneli birgok farkli ment kullanir. Menuler, Ana, Yapilandirma, Araglar,

Kaynak veri ayari, Olgii, Kaynak veri belledi ve Hizli mod menuleridir. Meni yapilari
sayf goéruntilenir. Baslatma sirasinda, gecerli program srimi hakkinda bilgi iceren
bir baslangi¢ ekrani da kisaca gérintilenir.

A—
ESAB
P

Copqriakht [© 2002, ESAE AE Sweden

usz
Uersion: O.03E

E LVERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Baslangi¢ ekrani

3.1 Ana menii

ANA MENU'den (MAIN
MENU), kaynak iglemi,
kaynak yéntemi, tel tipi,
vb degistirebilirsiniz.

Bu menltden diger tim
alt menulere gecebilirsi-
niz.

bi23tr

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE I MEMORY MODE

-13 -
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3.1.1 Yapilandirma meniisii

CONFIGURATION

YAPILANDIRMA
(CONFIGURATION)
menUsiunde dili, diger
temel ayarlari, 8lgim
birimi, vb, degistirebilir-
siniz.

3.1.2 Araglar meniisii

LANGUAGE

CODE LOCKp-

REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp

FAST MODE SOFT KEYSp
DOUBLE START SOURCES
PANEL REMOTE ENABLE
WF SUPERVISION

AUTO SAVE MODE
TRIGGER WELD DATA SWITCHp>

ENGLISH

OFF
OFF

ON
OFF

TOOLS

ARACLAR (TOOLS)
menUsinde dosyalari
aktarabilir, kalite ve
Uretim istatistiklerini,
hata gunludkleri, vb.
gbrebilirsiniz.

bi23tr

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

USER DEFINED SYNERGIC DATAp
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp

-14 -
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3.1.3 Kaynak verileri ayar1 meniisi -

KAYNAK VERILERI
AYAR (WELD DATA
SETTING) menusiinde
cesitli kaynak degistire-
bilirsiniz. MenlU hangi
kaynak igleminin
secildigine baglh olarak
farkli gériintslere
sahiptir.

Ornek kisa sprey ark ile
MIG/MAG kaynagini
gbstermektedir.

3.1.4 Olgiim

OLCUM'de (MEASU-
RE) kaynak iglemi
devam ederken, cesitli
kaynak parametreleri
icin olgulen degerleri
gbrebilirsiniz.

MEASLEE

SET

WELD DATA SETTING

START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER ‘I

4-
STROKE

VOLTAGE 282 (+3.5)V
WIRE SPEED 6.0 M/MIN
INDUCTANCE 80%
SYNERGIC MODE ON

FILL START

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
6.0 m/dak

*

4-

GAS I

WIRE I

AN[D)

PURGE INCH STROKE

Olciim ekraninda belirli parametrelerin degerlerini degistirebilirsiniz. Bu
parametrelerin hangisi oldugu hangi kaynak isleminin ayarlandigina baghdir.
Ayarlanabilir parametre degerleri her zaman # veya * ile isaretlenmistir.

FUNCT

Olgiilen degerler kaynak tamamlandiktan sonra bile ekranda kalir. Olgim degerlerini

kaybetmeden farkli mentilere gidebilirsiniz. Kaynak islemi devam etmedigi

durumlarda ayarlanmis deger degistirilirse, 6lcim degeri karisikhigi 6nlemek igin

sifira gevrilir.

iPpUcCU:

Darbelerken, voltaj dederini ortalama bir deger mi yoksa tepe degeri olarak mi
goriintilenecegini secgebilirsiniz. Bu ayar, MIG/MAG varsayilanlari kapsaminda
ayarlanabilir, bkz béliim9.3.

bi23tr
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3.1.5 Kaynak veri bellegi meniisi m

KAYNAK VERI
BELLEGI (WELD DATA
MEMORY) menusin-
de, ¢esitli kaynak
verilerini gagirabilir,
saklayabilir, silebilir ve
kopyalayabilirsiniz.
Kaynak veri setleri 255
farkh bellek konumun-
da, saklanabilir.

WELD DATA MEMORY

1-
2-
3-
4-
5-
6 -
7-

2ND
FUNCT

Daha fazla bilgi icin, bakiniz b6lim8 "Bellek yénetimi".

3.1.6 Hizli mod mendiisii

HIZLI MOD (FAST
MODE) menisiinde,
kaynak veri hafizasi
konumlariyla yumusgak
tuslar "iliskilendirebilir-
siniz". Bu ayarlar
Yapilandirma menus-
Unde yuaratilmektedir.
Secilen bellek
konumlarinin sayisi sag
ust késede gorintiulen-
ir.

‘I QuUIT

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm 7
# 28,5 Volt
6.0 m/dak
WELD WELD WELD WELD 2ND
DATA 1 DATA 2 DATA 3 DATA 4 FUNCT

Daha fazla bilgi icin, bakiniz bdlim 9.5 "Hizli mod yumusak tuslan".

bi23tr
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4 MIG/MAG KAYNAGI

Ana menii — Proses

MIG/MAG kaynagi koruyucu gaz tarafindan korunan kaynak banyosunda, sirekli
verilen dolgu telini eritir.

Darbeleme damlaciklarin arktan transferini etkilemek icin kullanilir, béylece disik
kaynak verilerinde bile sabit ve damlaciksiz kalir

Sayfa 91'te yeralan tablo KISA-/SPREYARK ile MIG/MAG kaynag! i¢in secilebilir tel
caplarini géstermektedir.

Sayfa 91'te yeralan tablo DARBELI MIG/MAG kaynag igin segilebilir tel caplarini
gbstermektedir.

MIG/MAG islemi segildiginde, sol diigme ile yéntemi secip ve sonra GIRIS (ENTER)
tusuna basarak dort ydntem arasinda segim yapabilirsiniz. Kisa-/spreyark
(short-/sprayarc), darbe (pulse) veya sliperdarbe (superpulse) arasinda segim yapin
ve sonra tekrar GIRIS (ENTER) tugsuna basin.

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS co2
WIRE DIAME| SHORT/SPRAY 1.2 mm
CONFIGURAT PULSE MIG/MAG
TOOLSp SUPERPULSE MIG/MAG

-17 -
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4.1 Kaynak verileri ayari meniisiindeki ayarlar

411 Kisa sprey ark ile MIG/IMAG kaynagi.
Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimh ayarlana-
bilir
Voltaj 8-60V 0.25V X X
(virgulden sonra
bir basamak
gérantulenir)
Tel besleme hizi ** 0.8 - 30.0 m/min 0.1 m/min X
indiiktans 0-100% 1% X X
Regulatér tipi 1-12 1 X -
Sinerji* KAPALI (OFF) veya AGCIK (ON) |- - -
Gaz 6n-akis 01-25s 01s X
Sirme baslatma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
"Sicak baslatma" KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
"Sicak basglatma" suresi 0-10s 01s X
"Sicak baglatma" tel Komple tel besleme araligi 0.1 m/min X
beslemesi
"Dokunma algilama" 0-20A
Yumusak baglatma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
Krater doldurma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
Krater doldurma suresi 0-10s 0.1s X
Nihai krater doldurma tel Gegerli tel besleme hizinda 1,5 [0.1 m/min X
beslemesi m/dak
Nihai krater doldurma voltajl 8-24,7V X
"Salma darbesi" *** KAPALI (OFF) veya AGIK (ON)
Geriyanma suresi 0-1s 0,01s X
Sonlandirma Nihai darbe veya SCT - X
Gaz son-akis 01-25s 01s X
Ayar sinirlar 1-50 - - -
Olgiim sinirlari 1-50 - - -
Puntalama **** KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
Puntalama suresi 0-25s 0.1s X
*) Teslimat sirasinda sinerjik hatti: kati tel (Fe),koruyucu gaz CO» 1.2 mm telli.
**)Ayar aralidi kullanilan tel besleme (initesine baglidir.
***) Yapilandirma mendisti MIG/MAG varsayilanlarinda ayarlanir.
****) Tabanca tetikleme modu 4 zamanli ise puntalamayi (ACIK) (ON) segcmek miimkiin degildir.
-18 -
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4.1.2 Darbeli MIG/IMAG kaynagi

Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimh ayarlana-
bilir
Voltaj 10-50V 0.25V X X
(virgulden sonra
bir basamak
gérantulenir)
Tel besleme hizi * 0.8 - 30.0 m/min 0.1 m/min X
Darbe akimi ** 100 - 650 A 4 A X
Darbe suresi 1.7-25.5ms 0.1 ms X
Darbe frekansi 16 - 312 Hz 2Hz X
Arkaplan akimi 4-300A 1A X
Egim 1-9 1 X
Sinerji*** KAPALI (OFF) veya AGCIK (ON) |- - -
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Gaz 6n-akis 01-25s 01s X
Siurme baslatma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
Yumusak baglatma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
"Sicak baslatma" KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
"Sicak baslatma" suresi 0-10s 01s X
"Sicak baglatma" tel Komple tel besleme araligi 0.1 m/min X
beslemesi
"Dokunma algilama" 0-20A
Krater doldurma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X
(darbeli / darbesiz)
Krater doldurma suresi 0-10s 0.1s
Nihai krater doldurma tel Gegerli tel besleme hizinda 1,5 [0.1 m/min
beslemesi m/dak
Nihai krater doldurma voltajl 8-332V X
Nihai darbe akimi 100 - maks A X
Nihai arkaplan akimi 12-50 A X
Nihai frekans 20-270 Hz X
"Salma darbesi" **** KAPALI (OFF) veya AGIK (ON)
Geriyanma suresi 0-1s 0,01s X
Sonlandirma Nihai darbe veya SCT - X
Gaz son-akis 01-25s 01s X
Ayar sinirlar 1-50 - - -
Olgiim sinirlari 1-50 - - -
Puntalama ***** KAPALI (OFF) veya AGCIK (ON) |-
Puntalama suresi 0-25s 0.1s
*)Ayar araligi kullanilan tel besleme (initesine baglidir.
**) Minimal arkaplan akimi ve darbe akimi kullanilan makine tipine baghdir.
***) Teslimat sirasinda sinerjik hatti: kati tel (Fe),koruyucu gaz CO» 1.2 mm telli.
****) Yapilandirma mendiisti MIG/MAG varsayilanlarinda ayarlanir.
****¥) Tabanca tetikleme modu 4 zamanli ise puntalamayi (ACIK) (ON) segcmek miimkiin degildir.
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4.1.3 SiperDarbeli, birincil/ikincil, darbeli kisa sprey ark ile MIG/IMAG

kaynagi

Ana menu — Proses — Yontem — Faz — Yontem

Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi Siner;ji Sinerji ayarl-
bagimh anabilir
Faz Birincil veya ikincil - X
Yéntem Kisa-/sprey ark veya darbeli |- X
Voltaj 10-50V 0,25 V(1 ondalik X X
ile géruntulenir)
Tel besleme hizi * 0.8 - 30.0 m/min 0.1 m/min X
induktans 0-100% 1% X X
Darbe akimi ** 100 - 650 A 4 A X
Darbe suresi 1.7 -25.5ms 0.1 ms X
Darbe frekansi 16 -312 Hz 2 Hz X
Arkaplan akimi 4-300A 1A X
Egim 1-9 1 X
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Regulatér tipi 1
Sinerji*** KAPALI (OFF) veya ACIK - - -
(ON)
Faz kaynak suresi 0-250s 0,01s X
Gaz 6n-akis 01-25s 01s X
Siurme baslatma KAPALI (OFF) veya ACIK - X
(ON)
Yumusak baglatma KAPALI (OFF) veya ACIK - X
(ON)
"Sicak baslatma" KAPALI (OFF) veya ACIK - X
(ON)
"Sicak baslatma" suresi 0-10s 01s X
"Sicak baglatma" tel Komple tel besleme araligi 0.1 m/min X
beslemesi
"Sicak baslatma" voltaji -14 - +27V X -
"Dokunma algilama" 0-20A X
Krater doldurma KAPALI (OFF) veya ACIK - X
(darbeli / darbesiz) (ON)
Krater doldurma stresi 0-10s 01s X
Nihai krater doldurma tel Gegerli tel besleme hizinda 0.1 m/min X
beslemesi 1,5 m/dak
Nihai krater doldurma 8-332V X
voltaj
Nihai darbe akimi 100 - maks A X
Nihai arkaplan akimi 12-50 A X
Nihai frekans 20-270 Hz X
Kesme darbesi %
Geriyanma suresi 0-1s 0,01s X
Sonlandirma Nihai darbe veya SCT - X
Gaz son-akis 01-25s 01s X
Ayar sinirlar 1-50 - - -
Olgiim sinirlari 1-50 - - -
-20 -
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Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi Siner;ji Sinerji ayarl-
bagimh anabilir
Puntalama KAPALI (OFF) veya ACIK -
(ON)
Puntalama suresi 0-25s 0.1s
"Salma darbesi" **** KAPALI (OFF) veya ACIK
(ON)

*)Ayar araligi kullanilan tel besleme (initesine baglidir.

**) Minimal arkaplan akimi ve darbe akimi kullanilan makine tipine baghdir.

***) Teslimat sirasinda sinerjik hatti: kati tel (Fe),koruyucu gaz CO» 1.2 mm telli.
****) Yapilandirma mendisti MIG/MAG temel ayarlarinda ayarlanir.

4.2 Ayarlar igin fonksiyon agiklamalari

Voltaj

Yiksek voltaj ark uzunlugunu artirir ve daha sicak, daha genis kaynak banyosu
olusturur.

Voltaj ayari sinerji ve sinerji olmayan modlar arasinda degisir. Sinerji modunda,
voltaj, voltajin sinerjik hattindan pozitif veya negatif sapma olarak ayarlanir. Sinerji
olmayan modda, voltaj degeri mutlak deger olarak ayarlanir.

Voltaj, 6lcim, kaynak verileri ayarlama, veya hizli mod mendulerinde ayarlanir.
Uzaktan kontrol Gnitesi kullanildigi zaman, ayar buradan ayarlanabilir.

| Tel besleme hizi

Bu gerekli dolgu teli besleme hizini m/dak olarak ayarlar.

Tel besleme hizi, 6lcim, kaynak verileri ayarlama, veya hizli mod mendilerinde
ayarlanir. Uzaktan kontrol Unitesi kullanildigi zaman, ayar buradan ayarlanabilir.

m indiiktans

Daha yuksek indiiktans daha genis bir kaynak banyosu ve daha az damlacik ile
sonugclanir. Daha diguk indiiktans daha sert bir ses ancak sabit, yogun bir ark
olusturur.

indiiktans kaynak verileri ayarl menisiinde ayarlanir.
Sadece kisa sprey ark ile MIG/MAG kaynagi igin gecerlidir.
Regiilator tipi

Kaynaktaki 1s1yi ve kisa devre prosesini etkiler.

Ayar degistiriimemelidir.

Darbe akimi

Darbeli akim durumunda iki akim degerinden daha yiksek olanidir.
Darbe akimi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menustinde ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.

-21-
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Darbe siiresi

Darbe periyodu boyunca darbe akiminin agik oldugu suredir.
Darbe akimi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menustinde ayarlanir.
Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.

Darbe frekansi

Arkaplan akim suresi, darbe akimi i¢in gegcen zamanla birlikte, darbe periyodu
vermektedir

Darbe frekansi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menisinde
ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.

Arkaplan akimi
Darbeli akim durumunda iki akim degerinden daha diguk olanidir.

Arkaplan akimi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menisinde
ayarlanir. Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.

AKim

A

Darbe akimi

Arkaplan akimi Darbe | Darbe periyodu siresi
' slresi |

Sire
Darbeli MIG/MAG kaynag!.

Egim

"Egim" darbe akiminin ayar degerine yavasga arttigi/azaldigi anlamina gelir. "Egim"
parametresi her biri 100 ys'ye karsilik gelen dokuz agamada ayarlanabilir.

Ses ile ilgili olarak egim dnemlidir. Dik bir e§im daha yiiksek ve daha keskin ses
retir. Cok hafif bir egim, en kéti durum senaryosunda, darbenin damlacik kesme
yetenegini bozabilir.

EgJim sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menisinde ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.
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Ka

Ka oransal 6gedir ve regllatérin amplifikasyonuna karsilik gelir. Dusuk bir deger
voltajin hassas olarak sabit bir seviyede korunamadigi anlamina gelir.

Ka sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menisiinde — dahili sabitler
ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/IMAG kaynagi i¢in gecerlidir.
Ki

Ki uzun vadede arizayi ortadan kaldirmaya calisan entegrasyon 6gesidir. Burada da,
dusik bir deger zayif bir diizenleyici etki Uretir.

Ki sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menisiinde — dabhili sabitler
ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.

Sinerji

Tel tipi, tel capi ve gaz karisiminin her kombinasyonu, tel besleme hizi ve voltaj (ark
uzunlugu) arasinda sabit, isleyen ark elde etmek igin 6zel bir iligki gerektirir. Voltaj
(ark uzunlugu) dogru kaynak parametreleri hizli bir sekilde daha kolay bulmanizi
saglayacak sekilde, otomatik olarak énceden programlanmis sectiginiz sinerjik hat ile

"uyumlu olur". Tel besleme hizi ve diger parametreler arasindaki baglanti sinerjik hat
olarak bilinir.

Tel ve gaz kombinasyonlari i¢in, bakiniz sayfa 91.

Yetkili ESAB servis mihendisi tarafindan monte edilmesi gerekmesine ragmen, farkl
sinerjik hat paketleri siparis etmek mimkunddr.

Kendi sinerjik hatlarinizin olusturulmasi igin, bakiniz bélim 10.8

Sinerji aktivasyonu kaynak verileri ayar menisiinde gerceklesmektedir.
Faz

Bu fonksiyonda, sec¢im birincil ve ikincil arasinda yapilir.

Yiksek veri birincil ve duguk veri ikincil'de ayarlanir.

Ayarlar birincil veya ikincil verilerin dizenlenme icin kullanilabilir olmasi gerektigini
belirlemek igin kullanilir. Ayrica 6lcim ve uzaktan kontrol modlarinda hangi verilerin
etkilendigini belirler. Olgiim ekraninda gésterilen tel besleme hizi segilen faz igin
gecerli hizi gdsterir. Ancak, voltaj, akim ve kaynak c¢ikisi her faz altindaki dlgiimlere
dayanmaktadir.

Birincil ve ikincil fazlarda farkli sinerji segebilirsiniz.

Birincil veya ikincil faz MIG / MAG SET'te sUiperdarbe secildiginde ve sinerji
kapaliyken ayarlanir.
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— Gaz 6n-akis

Bu ark vurmadan énce koruyucu gazin akacagi sireyi kontrol eder.

Gaz 6n-akis kaynak verileri ayar mentsi — veri baglatma'da ayarlanir.

C*)f Siirme baslatma

Surme baslatma, teli is malzemesi ile elektriksel temas edene kadar ayarh hizin %
50'si ile besler.

Sicak baglatma ile sicak baglatma zamaninin % 50'sidir.
Sirme baslatma kaynak verileri ayar menliist — veri baglatma'da ayarlanir.
Yumusak baslatma

Yumusak baslangi¢ kaynak teli is malzemesine karsi kisa devreye girdiginde, tel besle
mesinin duracagi anlamina gelir. Besleme Unitesi kaynak telinin is parcasiyla devresi
kesilene ve ark ¢ikana kadar geri sarmaya baslar. Besleme Unitesi daha sonra kaynak
telini dogru yonde beslemeye baslar ve kaynak baslatma gerceklestirilir.

Yumusak baslatma kaynak verileri ayar mentsu — veri baslatma'da ayarlanir.

Geri tel beslemesini destekleyen besleme Uniteleri ile kaynak yaparken gecerlidir.

"Sicak baslatma"

"Sicak baglatma" tel besleme hizini ve voltaji kaynak igleminin baslangicinda
ayarlanabilir bir sire icin arttirir. Bunun temel amaci, birlestirmenin baglangicinda
zayif erime riskini azaltmak icin kaynaga baslarken daha fazla enerji saglamaktir.

Sinerji - sicak baslatma

Kaynak baslatma sirasinda daha fazla enerji saglamak ve niifuz etmesini saglamak
icin, belirli bir siire boyunca tel besleme hizini mevcut tel besleme hizina gére
arttirmak mumkindar. Hiz olagan tel besleme hizina gére ayarlanir. Ark yandigi
zaman sire baslar ve slrenin uzunlugu ayarlanan sicak baglatma zamanidir. Sinerji
tel hizinda 2 m/dak bir artis saglar.

Sinerji olmayan - sicak baslatma
Sinerji olmayan segilirse, voltaj ayarlanabilir.

Sinerji olmayan ve darbeli sirasinda, voltaj, darbe akimi, arka plan akimi ve frekans
ayarlanabilir.

Not!: Sicak baglatma tel beslemesi ve sicak baglatma voltaji icin negatif degerler
ayarlamak miamkundir. Bu baslangi¢ta kaynak verileri "hizlandiriimasi” ile purizsiz
bir kaynak baglatma icin yuksek kaynak verileriyle kullanilabilir.

Sicak baglatma 6lgcim ekraninda veya kaynak verileri ayar menisi — veri
baglatma'da etkinlestirilir.
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Dokunma algilama

Sistem telin is malzemesi ile temas ettigini tespit eder.
Dokunma algilama kaynak verileri ayar meniisi — veri baglatma'da ayarlanir.

Sadece robot kaynak icin gecerlidir.

Krater doldurma

Krater doldurma kaynagi tamamlarken kaynak havuzunun i1si1 ve boyutunda kontrollU
bir azalmayr mimkin kilar. Bu kaynak birlesim yerinde gézenek, termal ¢atlama ve
krater olusumunu 6nlemeyi daha kolaylastirir.

Darbeli kaynak modunda, darbeli ve darbesiz krater doldurma arasinda se¢im
yapmak mimkundur. Darbesiz krater doldurma daha hizli bir strectir. Darbeli krater
doldurma biraz daha uzun sirer, ama uygun degerler kullanildiginda damlaciksiz
krater doldurma saglar.

Sinerji - krater doldurma

Sinerji modunda, krater doldurma stiresi ve nihai tel besleme hizi hem darbeli hem
darbesiz krater doldurma igin ayarlanir. Voltaj ve darbe parametreleri sinerji
yardimiyla nihai degerlere duger.

Sinerji olmayan - krater doldurma

Sinerji olmayan modda, ayarlar krater doldurma sonunda baska bir ark uzunlugu
vermek icin degistirilebilir. Krater doldurmanin nihai degeri igin nihai bir stre de
ayarlanabilir.

Nihai voltaj darbesiz krater doldurma igin ayarlanabilir. Nihai voltaj, nihai darbe
akimi, nihai arka plan akimi ve nihai frekans darbeli krater doldurma igin
ayarlanabilir.

Nihai parametre degerleri her zaman sirekli kaynak igin ayarli degerlere esit veya
daha disUk olmalidir. Strekli kaynak ayarlari ayarlanan nihai degerlerin altina
dusuralirse, bu ayni zamanda nihai de@erleri de disirecektir. Surekli kaynak
ayarinin arttirlmasi durumunda nihai parametre degerleri tekrar artmaz.

Ornek:

Nihai tel besleme hiziniz 4m/dak ve tel besleme hizini 3.5 m/dak olarak azalttiniz.
Nihai tel besleme hizi da 3.5 m/dak'ya azaltilir. Nihai tel besleme hizi tel besleme
hizi arttirilsa bile 3.5 m/dak olarak kalir.

Krater doldurma 6lgim ekraninda veya kaynak verileri ayar mentsi — veri
durdurma'da etkinlestirilir.
Biziilme kesme darbesi

Blzulme kesme darbesi kaynak durdugunda tel Gizerinde bir top olugsmamasini
saglamak icin uygulanan bir darbedir.

Kisa/sprey ark ve kisa darbeli MIG/MAG kaynak igin gecgerlidir. Darbelerken,
tamamlama bir darbe ile senkronize edilir, bitirme darbesi, %20 - 200 arasinda
ayarlanabilir.

Blzulme kesme darbesi kaynak verileri ayar mentsi — veri durdurma'da ayarlanir.
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v,

1 Geriyanma siiresi

Geriyanma siresi telin kirllmaya basladigi zaman ile gii¢ kaynaginin kaynak
voltajini kapattigi zaman arasindaki gecikmedir. Cok kisa geriyanma suresi, telin
sertlestirme kaynak banyosunda yakalanmig olmasi riski olan kaynak
tamamlandiktan sonra uzun bir tel uzamasi ile sonuglanir. Cok uzun geriyanma
suresi arkin kontak ucuna geri ¢carpma riski ile, daha kisa bir uzama ile sonuclanir.

Geriyanma suresi kaynak verileri ayar menisi — veri durdurma'da ayarlanir.
Sonlandirma

Burada ya Nihai darbe veya SCT'yi (Kisa Devre Sonlandirma) secin. SCT, kaynak, tel
besleme tamamen durana ve is malzemesi ile temas kesilene kadar kiguk tekrarli kisa
devreler veren bir fonksiyondur.

Sonlandirma kaynak verileri ayar menlsu — veri durdurma'da ayarlanir.
Geri tel beslemesini destekleyen besleme Uniteleri ile kaynak yaparken gecerlidir.

Salma darbesi

Tel is malzemesi icinde sikisip kalirsa, sistem bunu algilar. Yizeyden teli serbest
birakan bir akim darbesi génderilir.

Kisa/sprey ark ve kisa darbeli MIG/MAG kaynak igin gegerlidir. Darbelerken,
tamamlama bir darbe ile senkronize edilir, bitirme darbesi, %20 - 200 arasinda
ayarlanabilir.

Ayar Yapilandirma mentsi —+ MIG/MAG varsayilanlarinda ayarlanir.

A

—— Gaz son-akis
Bu ark séndikten sonra koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder.

Gaz son-akis kaynak verileri ayar menist — veri durdurma'da ayarlanir.

Ayar sinirlari ve dlgiim sinirlari

Sinirlarda, bir sinir numarasi segilir. Ayarlar igin, bakiniz bélim 10.4 “Ayar sinirlarini
dizenle” ve bélim 10.5 “Olgiim sinirlarini dizenle”

Sinirlar kaynak verileri ayari mentsinde etkinlegtirilir.
Puntalama
Puntalama ince levhalari puntalamak istediginizde kullanilr.

NOT!Tetikleme anahtarini serbest birakarak kaynak siresinin kisaltiimasi mimkin
degildir.

Puntalama ve puntalama suresi kaynak verileri ayari menusinde etkinlestirilir ve
ayarlanir.
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421 QSet

QSet kaynak parametrelerinin ayarini kolaylastirmak igin kullanilir. Arti/eksi
dugmelerini kullanarak, ark uzunlugu -18 ila + 18 adim artirilabilir veya azaltilabilir.

KISA ARK

Yeni bir tel tipi/gaz tipi ile ilk defa kaynaga baslarken, QSet otomatik olarak tim
gerekli kaynak parametrelerini ayarlar. Bundan sonra QSet iyi bir kaynak olugsturmak
icin gerekli tim verileri depolar. Voltaj otomatik olarak tel besleme hizi
degisikliklerine uyar.

SPREY

Sprey ark alanina yaklasirken, QSet deg@erinin arttirilmasi gerekir. Saf sprey ark ile
kaynak yaparken QSet iglevini devreden ¢ikarin. Ayarlanmasi gereken voltaj
disindaki tum ayarlar QSet'den devralinmistir.

Oneri: Ik kaynagi (6 saniye) QSet ile tiim dogru verileri elde etmek igin bir test
parcasi Uzerinde yapin.

QSet degeri MIG/MAG islemi ve KISA/SPREY ydntemi icin kaynak verileri ayari
menUsinde ayarlanir.

4.2.2 Sinerji grubu
Mekanize kaynak icin G¢ sinerji grubu arasindan sec¢im yapmak mimkundur:

e« STANDART
« ROBOT
e SAT

Cesitli sinerji gruplari i¢in kaynak hizi ve plaka kalinhgi arasindaki iligki:

Plate thickness

-
Welding speed
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ROBOT sinerji grubu robotik kaynak veya diger mekanize kaynaklar i¢in kullanilir. Stan-
dart hatlarda kaynak yapmaktan daha yuksek aktarim hizlari igin uygundur.

SAT Seri Ark Transferi anlamina gelir. Bu sinerji grubu yiksek transfer-
hizlar, ekstrem agilar ve 2 - 3 mm levha kalinliklari i¢in uygundur.

SAT icin tel ve gaz kombinasyonlari i¢in, bakiniz sayfa 91.

Sinerji grubu MIG/MAG prosesi icin kaynak verileri ayari menistinde ayarlanir.

4.3 SiiperDarbe

Ana menii — Proses—Yontem

SuperDarbe yéntemi kaynak banyosu ve katilagsma siirecinin daha iyi kontroli igin
kullanilir. Kaynak banyosunun her darbe arasinda kismen katllagsmaya zaman
vardir.

SiuperDarbe kullanmanin faydalari:

e Kok acikligi degisimlerine daha az hassasiyet

e Pozisyon kaynagi sirasinda kaynak havuzunun daha iyi kontrolU
e Ndifuz ve niifuz profilinin daha iyi kontroli

e Ddizensiz isi iletimi igin azaltilmig duyarlilik

SiuperDarbe iki MIG/MAG ayari arasinda programlanmis bir degistirme olarak
gorilebilir. Zaman araliklari birincil ve ikincil faz slrresi ayarlari tarafindan belirlenir.

Kaynak her zaman birincil fazda baglar. Sicak baglatma secildiginde, birincil veriler,
birincil veriler i¢in faz siresine ek olarak sicak baslatma siresi sirasinda kullanilir.
Krater doldurma her zaman ikincil verilere dayanmaktadir. Bir durdurma komutu
birincil faz sirasinda etkinlestirilirse, islem hemen ikincil veriye gecer. Kaynak
tamamlama ikincil veriye dayanmaktadir.

4.3.1 Kablo ve gaz kombinasyonlari
Tel ve gaz kombinasyonlari icin, bakiniz sayfa 91.
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4.3.2 Farkli darbeleme yéntemleri

Asagida, kaynak yapilacak olan levha kalinligina bagl olarak, hangi darbeleme
yénteminin kullanilabilecegini gérebilirsiniz.

Isi

Cc
Sprey birincil fazda ve
darbeleme ikincil fazda

B
Darbeleme birincil fazda ve
darbeleme ikincil fazda

A
Darbeleme birincil fazda ve
kisa ark ikincil fazda

-_— . - - - - - == -

T | [ |' [ [ [ [ [ »  Levha boyutu
0620 40 60 80 100 12.0 140 16.0 18.0

4.3.3 Tel besleme unitesi
SiuperDarbe kaynagi sirasinda sadece tel besleme Unitesine Feed 3004 kullanin.

ihtiyati tedbirler!

SiuperDarbe kullanirken, tel besleme Unitesine lizerinde kayda deger bir yuk vardir.
Tel besleme Unitesinin fonksiyonel emniyetinin tehlike altinda olmamasi amaciyla,
asagidaki semadaki sinir degerleri uygulayin.

Tel besleme hizindaki fark

A m/min
8 Va o
7 /
/
/

6 //
. “// 20m/min

- —< 15m/min
4
3.
2

0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5

-29 .

bi23tr © ESAB AB 2012



@m

Grafik 15 m/dak ve 20 m/dak icin birincil tel besleme hizi ile ilgilidir. D&ngu slresi
birincil ve ikincil faz sireleri toplamidir.

Birincil ve ikincil tel besleme hizlar arasindaki fark birincil tel hizi igin grafik
tarafindan belirtilen hizi gegemez.

Ornek: Cevrim sirresi 0.25 s ve birincil tel besleme hizi 15 m/dak iken, birincil ve
ikincil tel besleme hizlari arasindaki fark 6m/dak'yi

gegcemez.

Kaynak 6rnegi A

Bu 6rnekte 10 mm levhayi 1.2 mm aliiminyum tel ve argon koruyucu gaz ile
kaynaklayacagiz.

Kontrol panelinde asagidaki ayarlari yapin:

Proses Superdarbe Superdarbe
Faz Birincil ikincil
Yéntem Kisa-/Sprey ark Darbeleme
Tel tipi AlMg AlMg
Koruyucu gaz Ar Ar

Tel ¢api 1.2 mm 1.2 mm
Voltaj (+ 1.0V) (+3,0V)
Tel besleme hizi 15,0 m/min 11,0 m/min
Faz siiresi 01s 01s

Birincil ve ikincil faz stiresi 0.1 s + 0.1 s = 0.2 s'dir.

Tel besleme hizindaki fark15.0 m/dak - 11.0 m/dak = 4 m/dak'dir.

Kaynak 6rnegi B

Bu 6rnekte 6 mm levhayi 1.2 mm aliiminyum tel ve argon koruyucu gaz ile
kaynaklayacagiz.

Kontrol panelinde agsagidaki ayarlari yapin:

Proses Superdarbe Superdarbe
Faz Birincil ikincil
Yéntem Darbeleme Darbeleme
Tel tipi AlMg AlMg
Koruyucu gaz Ar Ar

Tel ¢api 1.2 mm 1.2 mm
Voltaj (+1.0V) (+2,0V)
Tel besleme hizi 12,5 m/min 9,0 m/min
Faz siiresi 0,15s 0,15s

Birincil ve ikincil faz stiresi 0,15 s + 0,15 s = 0,3 s'dir.

Tel besleme hizindaki fark 15.0 m/dak - 9,0 m/dak = 3,5 m/dak'dir.

bi23tr

-30 -

© ESAB AB 2012



@m

5 MMA KAYNAGI

Ana menii — Proses

MMA kaynagi kaplanmig elektrotlar ile kaynak olarak da ifade edilebilir. Ark ¢carpmasi
elektrodu eritir ve onun kaplamasi koruyucu curuf olusturur.

Sayfa 93'da yeralan tablo MMA kaynagi igin secilebilir elektrot caplarini

gbstermektedir.

51 MMA kaynagi DC

Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Siner;ji Siner;ji
bagimh ayarlana-
bilir

Akim* 16 - 650 A 1A X
Ark kuvveti 0-100% 1% X

Min. akim faktéru 0-100% 1% X

Regulatér tipi 0-1 X

Sinerji KAPALI (OFF) veya AGCIK (ON) |- - -
Sicak baslatma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X

Sicak baslatma 1-30 1 X

suresi

Sicak baglatma % - X

amplitid

Ayar sinirlari 0-50 1 - -
Olgiim sinirlari 0-50 1 - -
*) Hangi makine tipi kullanildigina bagll olarak maksimum akim.
5.2 MMA kaynagi AC

Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi Sinerji Sinerji

bagimh ayarlana-
bilir

Akim* 16 - 650 A 1A X
Ark kuvveti 0-100% 1% X

Min. akim faktéru 0-100% 1% X

Regulatér tipi 0-1 X

Sinerji KAPALI (OFF) veya AGCIK (ON) |- - -
Sicak baslatma KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |- X

Sicak baslatma 1-30 X

suresi

Sicak baglatma % - X

amplitid

Ayar sinirlar 0-50 1 - -
Olgiim sinirlari 0-50 1 - -

*) Hangi makine tipi kullanildigina bagll olarak maksimum akim.
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5.3 Ayarlar igin fonksiyon agiklamalar

——— DC, Dogru akim

Daha yiksek akim parcanin igine daha iyi nifuz ile birlikte, daha genis bir kaynak
banyosu olusturur.

Akim, élcim ekrani, kaynak verileri ayarlama, veya hizli mod menulerinde ayarlanir.

Il Ark kuvveti

Ark kuvveti, akimin, ark uzunlugundaki bir degisiklige yanit olarak ne kadar degistigini
belirlemek agisindan énemlidir. Diguk bir deger daha damlaciksiz ve daha sakin bir
ark olusturur.

Ark kuvveti, sinerji fonksiyonu devre disi iken kaynak verileri ayari mentsinde
ayarlanir.

Min. akim faktorii

Min. akim faktora ayari belli 6zel elektrotlar kullanilirken kullaniimaktadir.
Ayar degistiriimemelidir.

Regiilator tipi

Kaynaktaki 1s1yi ve kisa devre prosesini etkiler.

Ayar degistiriimemelidir.

Sinerji

MMA kaynag! icin sinerji glic kaynagi otomatik olarak secilen elektrot tipi ve boyutu
icin 6zelliklerini optimize edeceg@i anlamina gelir.

MMA kaynagi icgin sinerji kaynak verileri ayar menisinde etkinlestirilir.

/'\_

Sicak baglatma, kaynak baslangicinda ayarlanabilir bir sire igin kaynak akimini
artinir, béylece birlestirmenin baglangicinda zayif erime riskini azaltir.

Sicak baglatma

MMA icin sicak baslatma kaynak verileri ayar menisinde etkinlestirilir.

Ayar sinirlari ve dlgiim sinirlari

Sinirlarda, bir sinir numarasi secilir. ayarlar igin, bakiniz b6lim 10.4 “Ayar sinirlarini
dizenle” ve bélim 10.5 “Olgiim sinirlarini dizenle”

Sinirlar kaynak verileri ayari mentsinde etkinlegtirilir.
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6 TIG KAYNAGI

Ana menii — Proses

= T|G kaynagi

TIG kaynagi bir tungsten elektrottan bir ark garpmasi kullanarak, is parcasinin metalini
eritir, ancak kendisi erimez. Kaynak banyosu ve elektrot koruyucu gaz tarafindan

korunur.

-I-l-l-l- Darbeli akim

Deabeleme kaynak banyosu ve katilagsma sirecinin daha iyi kontrola i¢in kullanilir.
Darbe frekansi kaynak banyosunun her darbe arasinda en azindan kismen
katilagmaya zamani olacak sekilde yavas ayarlanir. Darbelemeyi ayarlamak igin,
dért parametre gereklidir: darbe akimi, darbe siresi, arka plan akimi ve arka plan

siresi.

6.1 Kaynak verileri ayari meniisiindeki ayarlar

6.1.1 TIG kaynagi darbesiz DC

Ayarlar Ayar araligi Adim araligi
HF/LiftArc ™ HF veya LiftArc -
Canlh TIG-baglatma* - -

2/4 zamanli 2 zamanli veya 4 zamanl -
Akim* 4-500 A 1A
Yukari egim suresi 0-25s 01s
Asagdi egim suresi 0-25s 01s
Gaz 6n-akis 0-25s 01s
Gaz son-akis 0-25s 01s
HF otomatik baglatma darbesi | KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |-

HF baslatma darbesi 4-500 A 1A

Ayar sinirlar
Olgiim sinirlari

0-50
0-50

*) Hangi makine tipinin kullanildigina bagl olarak.
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6.1.2 TIG kaynag: darbeli DC

Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi
HF/LiftArc ™ HF veya LiftArc -

2/4 zamanli 2 zamanli veya 4 zamanl -
Darbe akimi * 4 -500 A 1A
Arkaplan akimi 4-500 A 1A
Darbe siresi 0,001-5s 0,001 s
Arkaplan siresi 0,001-5s 0,001 s
Yukari egim suresi 0-25s 01s
Asagdi egim suresi 0-25s 01s
Gaz 6n-akis 0-25s 01s
Gaz son-akis 0-25s 01s
HF otomatik baglatma darbesi | KAPALI (OFF) veya ACIK (ON) |-

HF baslatma darbesi 4-500 A 1A
Ayar sinirlar 0-50 1
Olgiim sinirlari 0-50 1

*) Hangi makine tipi kullanildigina bagll olarak maksimum akim.
6.1.3 TIG kaynagi darbesiz AC

Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi
HF/LiftArc ™ HF veya LiftArc -

2/4 zamanli 2 zamanli veya 4 zamanl -
Akim* 4-500 A 1A
Yukari egim suresi 0-25s 01s
Asagdi egim suresi 0-25s 01s
Gaz 6n-akis 0-25s 01s
Gaz son-akis 0-25s 01s
Onisitma 0-100 1
Frekans Hz ?
Balans % 1%
Sapma A

Ayar sinirlar 0-50 1
Olglim sinirlari 0-50 1

*) Hangi makine tipi kullanildigina bagll olarak maksimum akim.
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6.1.4 TIG kaynagi darbeli AC

Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi
HF/LiftArc ™ HF veya LiftArc -

2/4 zamanli 2 zamanli veya 4 zamanl -
Darbe akimi * 4-1.000 A 1A
Yukari egim suresi 0-25s 01s
Asagdi egim suresi 0-25s 01s
Gaz 6n-akis 0-25s 01s
Gaz son-akis 0-25s 01s
Onisitma 0-100 1
Frekans Hz ?
Balans % 1%
Sapma A

Darbe periyodu 0,001-5s 0,001 s
Arkaplan akimi 4-1.000 A

Arka plan frekansi

Arkaplan periyodu

Arkaplan balansi

Arkaplan sapmasi

Ayar sinirlar 0-50 1
Olglim sinirlari 0-50 1

*) Hangi makine tipi kullanildigina bagll olarak maksimum akim.

6.2 Ayarlar icin fonksiyon agiklamalari

ia

- HF baglatma

Elektrot is parcasinin yakinina getirilince HF baslatma fonksiyonu elektrottan is

parcasina bir kivilcim yoluyla ark vurur.

HF ana menldeki —+ basglatma yéntemiden etkinlestirilir.
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Ié LiftArc

The LiftArc™ fonksiyonu elektrot is pargasiyla temas ettirilip ve daha sonra ondan
uzaga kaldirildiginda ark vurur. '

LiftArc fonksiyonu ile ark vurusu. Adim 1: elektrot is par¢asina dokundu.
Adim 2: tetik diigmesine basildi ve dlisiik bir akim akmaya baslar. Adim 3: kaynakg! ig parcasindan
elektrodu kaldirir: ark vurur ve ofomatik olarak gegerli ayar degerine ylikselir.

LiftArc™ ana meni — baglatma yoéntemi ile etkinlestirilir.

Canh TIG-baslatma

"Canli TIG-baglatma" ile tungsten elektrot is parcasiyla temas ettirilip ve daha sonra
ondan uzaga kaldirildiginda ark vurur.

- "Canh TIGbasglatma" aktivasyonu proses mendisiinde gergeklestirilir.
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2-zamanlh

. Gaz 6n-akis {Egim EEgim asadl  .Gaz son-akis .
X vyukari ' ' '

@ 4}

Kaynak torgunun 2 zamanl kontrolii kullanilirkenki fonksiyonlar.

2 zamanl kontrol modunda, TIG torgunun tetikleme anahtarina (1) basmak gaz
on-akisi (eger kullaniliyorsa) baslatir ve ark vurur. Akim ayarlanmis degere yikselir
(yukari egim fonksiyonu tarafindan kontrol edildigi gibi, eder islemdeyse). Tetik
anahtarini (2) serbest birakmak akimi azaltir (veya islemdeyse asagi edimi baslatir)
ve ark séner. Eger islemdeyse gaz son-akisi akar.

2-zamanli ana menl — tetik modu veya 6lgcim ekraninda etkinlegtirilir.

4-zamanl
. Gaz én-akis . .Egim EEgim asagl. .Gaz son-akis .
. . wyukart ) Vo .
1 2 3 4

Kaynak torgunun 4 zamanl kontrolli kullanilirkenki fonksiyonlar.

4 zamanlh kontrol modunda, tetikleme anahtarina (1) basmak gaz 6n-akisi (eger
kullanihyorsa) baslatir. Gaz 6n-akis siresi sonunda, akim pilot diizeye (bir kag
amper) yiukselir, ve ark vurur. Tetik anahtarini (2) birakmak akimi ayar degerine
(yukari egim ile, eger islemdeyse) artirir. Kaynagin sonunda, kaynakg¢i akimi tekrar
pilot diizeye azaltmak icin tetik anahtarina tekrar basar (3), (asagi egim ile, eger
kullanimdaysa). Anahtari tekrar (4) birakmak arki séndirir ve gaz son-akigi baslatir.

4-zamanl ana menl — tetik modu veya 6lgiim ekraninda etkinlestirilir.

Akim

Daha yiksek akim parcanin igine daha iyi nifuz ile birlikte, daha genis bir kaynak
banyosu olusturur.

Akim, élcuim ekrani, kaynak verileri ayarlama, veya
hizli mod mendulerinde ayarlanir.

Sadece sabit akiml TIG kaynak icin gecerlidir.
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Darbe akimi

Darbeli akim durumunda iki akim degerinden daha yuksek olanidir. Darbelerken asagi
egim ve yukari egim de darbelidir.

Darbe akimi kaynak verileri ayari menUsinde ayarlanir.
Sadece darbeli akimli TIG kaynak i¢in gegerlidir.

Arkaplan akimi
Darbeli akim durumunda iki akim degerinden daha diguk olanidir.
Arkaplan akimi kaynak verileri ayari mentsinde ayarlanir.

Sadece darbeli akimli TIG kaynak i¢in gegerlidir.

Darbe siiresi
Darbe periyodu boyunca darbe akiminin agik oldugu suredir.

Darbe siresi kaynak verileri ayari mentsinde ayarlanir.
Sadece darbeli akimli TIG kaynak i¢in gegerlidir.

Arkaplan siiresi

Arkaplan akim suresi, darbe akimi i¢in gegcen zamanla birlikte, darbe periyodu
vermektedir

Arkaplan siresi kaynak verileri ayari menusinde ayarlanir.

Sadece darbeli akimli TIG kaynak i¢in gegerlidir.

A
Akim

Arkaplan sirasi..

Darbe akimi

Arkaplan akimi Darbe
sUresi Siire

TIG kaynagi darbeli.

—/_Yukarl egim

Yukari egim fonksiyonu , TIG arki vurunca, akim ayar degderine yavas yavas
yukselir, anlamina gelir. Bu elektrodun "ilimli" iIsinmasini saglar ve kaynakgiya
ayarli kaynak akimina ulasilmadan 6nce elektrodu diizgiin sekilde yerlestirmek icin
bir sans verir.

Yukari egim kaynak verileri ayari mendstinde ayarlanir.
_\—EQim asagi

TIG kaynagdi "Asagi egimi", akimi , kaynak bitince, kraterler ve/veya c¢atlaklari
6nlemek icin, kontrolli bir zaman iginde 'yavagga' dusurmek icin, kullanir.

Asag! egim kaynak verileri ayari mentsinde ayarlanir.
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— Gaz 6n-akis

Bu ark vurmadan énce koruyucu gazin akacagi sireyi kontrol eder.

Gaz 6n-akis kaynak verileri ayar mendsinde ayarlanir.

A

—— Gaz son-akis
Bu ark séndikten sonra koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder.

Gaz son-akis kaynak verileri ayar menlstinde ayarlanir.
Otomatik darbe baslatma
Bu fonksiyon, hizli bir sekilde kararli bir ark elde etmek icin kullanilir.

Onisitma
Tungsten elektrot KAoi(:;l:’:l?Z:z

7] Renk Tip Ar Ar + 30%He
1.6 Yesil WP \/ - -
1.6 Yesil WP U 30 35
1.6 Altin WL15 \/ 20 20
1.6 Altin WL15 U 30 35
2.4 Yesil WP \/ 45 -
2.4 Yesil WP U 55 60
2.4 Altin WL15 \/ 40 40
2.4 Altin WL15 U 45 50
3.2 Yesil WP \/ 55 -
3.2 Yesil WP U 65 65
3.2 Altin WL15 \/ 60 60
3.2 Altin WL15 U 70 70
4.0 Yesil WP \/ 70 75
4.0 Yesil WP U 80 85
4.0 Altin WL15 \/ 65 65
4.0 Altin WL15 U 70 75

WP = Saf tungsten elektrot WL15 = Lantha alasimli tungsten elektrot
Elektrot 6n i1sitma kaynak verileri ayari mentsinde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak i¢in gegerlidir.
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Frekans

Dusuk frekans (alternatif akim) is parcasina daha fazla 1si aktarir ve daha genis bir
kaynak banyosu Uretir.

Yiksek frekans ylksek ark kuvveti (daha dar kaynak banyosu) olan dar bir ark
uretir.

Gaz son-akis kaynak verileri ayar menistinde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak i¢in gegerlidir.

[|j% Balans

Alternatif akimli kaynak (AC) sirasinda balansi pozitif (+) elektrot ile negatif elektrot
(-) arasinda yarim dénem olarak ayarlamak .

Dusuk balans degeri elektrot Gzerinde daha fazla 1si Uretir ve is pargasi lizerinde
daha iyi oksit parcalanmasi olusturur.

Yiksek balans degeri is parcasi icin daha fazla 1si1 ve daha iyi niifuz Uretir.

Balans kaynak verileri ayari menusinde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak i¢in gegerlidir.

Sapma

Bu fonksiyon kullanilarak, sifir dizeyi yukseltilir ya da alcaltilir.

Yikseltiimis sifir dizeyi ile, is pargasi daha sicak hale gelir ve daha iyi ntfuz eder.

Alcaltilmlg sifir dizeyi ile, elektrot daha sicak hale gelir ve is pargasina daha kot
nufuz edilir.

Sapma kaynak verileri ayari menlstnde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak i¢in gegerlidir.

6.3 Diger fonksiyon agiklamalar

¢

Gaz temizleme

Gaz temizleme, gaz akisi élgulirken veya kaynak baslamadan énce gaz
hortumlarindan herhangi bir hava veya nemi temizlemek icin kullanilir. Gaz
temizleme dugme basil tutuldugu sirece ve voltaj veya tel besleme baslatiimadan
olusur.

Gaz temizleme 6lcim ekranindan etkinlegtirilir.
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7 ARK HAVA OLUK ACMA

Ana menii — Proses

Ark hava oluk agma ile, bakir gévdeli karbon bir gubuk iceren &zel bir elektrot
kullanihr.

Karbon gubuk ve is pargasi arasinda, malzemeyi eriten, bir ark olusturulur. Eritilmis
malzemeyi uzaklastirmak igin hava verilir.

Asagidaki elektrot ¢caplari ark hava oluk agma igin segilebilir: 4.0, 5.0, 6.0, 8.0, 10 ve
13 mm.

Ark hava oluk agma 400 A'den dusuk gl¢ kaynaklari i¢in tavsiye edilmez

7.1 Kaynak verileri ayari meniisiindeki ayarlar

Ayarlar Ayar araligi Adim ara- | Sinerji Sinerji
hig bagiml ayarlana-
bilir
Voltaj 8-60V 1V X X
Sinerji* KAPALI (OFF) veya - - -
ACIK (ON)
indiiktans 0-100% X
Regulatér tipi 1-12 1 X

*) Teslimat sirasinda sinerjik hatti: 5.0 mm elektrot (karbon ¢ubuk).
7.2 Fonksiyon aciklamalari

Voltaj

Daha yiksek voltaj par¢anin igcine daha iyi nifuz ile birlikte, daha genis bir kaynak
banyosu olusturur.

Voltaj, 6lcim ekrani, kaynak verileri ayarlama, veya hizli mod menilerinde ayarlanir.
indiiktans

NOT! Ayar degistiriimemelidir.

Regiilator tipi

Kaynaktaki 1s1yi ve kisa devre prosesini etkiler.

Ayar degistiriimemelidir.
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8 BELLEK YONETIMI

8.1 Kontrol paneli gcalisma yéntemi

Kontrol panelinin iki birimden olustugu sdylenebilir: calisma belledi ve kaynak verileri
bellegi.

Kaydetme —/—
Calisma bellegi Kaynak verileri bellegi

—— Geri gagir

Calisma belleginde , kaynak verileri belleginde saklanabilecek komple kaynak veri
ayarlari seti olusturulur.

Kaynak esnasinda, prosesi her zaman kontrol eden ¢alisma bellegi icerigidir. Bu
sebeple kaynak veri belleginden ¢alisma bellegine kaynak veri setini cagirmak da
muamkunddr.

Calisma belleginin her zaman en son ayarlanan kaynak verileri ayarlarini icerdigini
unutmayin. Bunlar kaynak verileri belleginden geri ¢cagirilabilir veya ayarlar ayri ayri
degistirilebilir. Diger bir deyisle, ¢calisma bellegi asla bosalmaz ya da "sifilanamaz".

Ana menii — Bellek— Kaynak verileri bellegi

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Kontrol panelinde 255 set kadar kaynak verisi kaydetmek mumkindur. Her sete 1 ile
255 arasinda bir sayi verilir.

Ayrica veri setlerini silebilir ve kopyalayabilir ve galisma bellegine kaynak veri seti
cagirabilirsiniz.

Asagida, kaydetme, geri cagirma, silme ve kopyalamanin nasil kullanilacagini
gbsteren drnekler vardir.
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8.2 Kaydetme

Kaynak veri bellegi bos ise, asagidaki ekran gérintulenir.

Simdi bir set kaynak
verisini kaydedecegiz.
Bellek konum numarasi
5 verilecektir. (STORE)
basin. 1 numarali
konum gdérintalenir. 5
numarall konuma
ulasana kadar ayar
digmelerinden birini
cevirin. KAYDET'e
(STORE) basin.

Satir besgi birini
kullanarak segin.
KAYDET'e (STORE)
basin.

WELD DATA MEMORY

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT
WELD DATA MEMORY

5.

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

Asagidaki ekran gérunttlenir.

Girilen kaynak verileri
seti artik 5 numarali
satirda kayithidir.

bi23tr

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

STORE ‘ RECALL
5 numarali veri kimesi igeriginin bir kismi, ekranin alt kisminda g6sterilir.
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8.3  Gericagir

Kayith bir veri setini geri gagiracagiz.

Satiri digmelerinden
birini kullanarak segin.
GERI CAGIR'a
(RECALL) basin.

5 numarali veri
kimesini geri cagirmak
istediginizi onaylamak
icin EVET (YES) tusuna
basin.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

FECALL
OATA SET 5

FEOM MEMORYY? |RT

Olciim ekranindaki bu simge hangi
bellek konum numarasinin geri ¢gagrildigini gésterir.

bi23tr

15 CONGTART 1 \_m

0.0 Volt
o 0O Amp

0.00 kW
FLURGE STREOKE
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8.4 Sil

Bellek menisinden bir ya da daha fazla veri setini silmek mimkuindur.

Bir 6nceki 6rnekte kaydedilen veri setini silecegiz.

WELD DATA MEMORY

Veri setini segin. SiL'e |5 - (TIG)
(DELETE) basin.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Silmek istediginizi 5 - (TIG)
onaylamak igin EVET'e
(YES) basin.

DELETE WELD DATA
ME. 57 RT

HAYIR (NO) tusu ile bellek menisine geri dondn.
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8.5 Kopyala

Yeni bir bellek konumuna bir kaynak veri setinin igerigini kopyalamak icin, asagidaki
gibi hareket edin:

WELD DATA MEMORY

Kopyalamak istediginiz |5 - (TIG)
bellek konumu segin ve
FONK. (2ND FUNCT)
basin .

TIG HF-START
100 AMP

2ND

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

KOPYALA'ya (COPY) 5 - (TIG)
basin.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

Simdi bellek konumu 5'in igerigini 50 konumuna kopyalayacagiz.

Secilen bellek konumuna gitmek i¢in, bu durumda 50 konumu, diigmelerden birini
kullanin.
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WELD DATA MEMORY

EVET'e (YES) basin. 50 -

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Simdi 5 numarali kaynak verileri bellek konumu 50'ye kopyalanmistir.

CIKIS (QUIT) ile bellek menisine geri dondn.

8.6 Diizenle

Bir kaynak veri setinin icerigini diizenlemek icin, asagidaki islemleri yapin:

WELD DATA MEMORY

Duzenlemek istediginiz |5 - (TIG)
bellek konumu seg¢in ve
FONK. (2ND FUNCT)
basin . Ardindan
DUZENLE (EDIT)
tusuna basin.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
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Ana menunun bir kismi gérinttlenir ve menu bir dizenleme modunda oldugunuz

anlamina gelen [l sembolini gdsterir.

Dizenlemek istediginiz
ayari secin ve GIRIS'e
(ENTER) basin.
Listeden secin ve tekrar
GIRiS'e (ENTER)
basin.

KAYNAK VERILERI
AYARI'na (WELD
DATA SETTING)
gitmek icin AYAR'a
(SET) basin. Dizenle-
mek istediginiz
degerleri segin ve
arti/eksi digmeleri ile
ayarlayin . CIKIS
(QUIT) ile sonlandirin.

TIG F
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE
TIG HF-START
100 AMP
WELD DATA SETTING =
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 00S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05S
GAS POSTFLOW 508

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

GAS I

PURGE

5 numarali kaynak verileri igin ayarlar artik dizenlenmig ve kaydedilmistir.

bi23tr
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8.7

Isimlendirmek

Kayith bir kaynak verileri setine kendi adini vermek i¢in su sekilde hareket edin:

isim vermek istediginiz
bellek konumu segin ve
FONK. (2ND FUNCT)
basin . Ardindan
DUZENLE (EDIT)
tusuna basin.

KAYNAK VERILERI
AYARI'na (WELD
DATA SETTING)
gitmek icin AYAR'a
(SET) basin. TANIMI
DUZENLE'ye (EDIT
DESCRIPTION) basin.
GIRIS (ENTER) tusuna
basin.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)
TIG HF-START
100 AMP
2ND

COPY EDIT FUNCT QUIT
WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05S
GAS POSTFLOW 508

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

PURGE ‘I

Burada asagidaki gibi kullanilan bir klavyeye erisiminiz vardir:

e Sol dugme ve ok tuslarini kullanarak
istediginiz klavye karakteri Gizerine
imleci konumlandirin. GIRIS (ENTER)
tusuna basin. Bu sekilde 40 karaktere i
kadar tam bir karakter dizisi girin. =

« Kaydetmek icin BiTTi'ye (DONE)
basin. Adlandirmis oldugunuz
alternatif simdi listede goérulebilir.

bi23tr

KEYEBDARD il
@BEDEFGH
JELMNHOFP
FETULWRYEZ
1234568783
FACE CaPs
ACHAR 4
OOHE

-49 -

© ESAB AB 2012




@m

9

YAPILANDIRMA MENUSU

Ana menii — Yapilandirma meniisii

Bu meni asagidaki alt mendleri igerir:

9.1

Dil, bolim "ilk adim - dil secimi" 2.4'e bakin

Kod kilidi, bélim 9.1'e bakin

Uzaktan kontrol, bélim 9.2'ye bakin

MIG/MAG temel varsayilanlar, bélim 9.3'e bakin.
MMA temel varsayilanlar, bélim 9.4'e bakin.
Hizli mod yumusak digmeleri, bélim 9.5'e bakin.
ikili baslatma kaynaklari, bélim 9.6'ya bakin.
Panel uzaktan etkinlestirme, bélim 9.7'ye bakin.
WF gbzetim, bkz. bdlim 9.8

Otomatik kayit modu, bélim 9.9'a bakin.

Tetik kaynak veri anahtari, bdlim 9.10'a bakin.
Coklu tel besleyiciler, bolim 9.11'e bakin.

Kalite fonksiyonlari, bélim 9.12'ye bakin.

Bakim, boélim 9.13'e bakin.

Uzunluk birimi, bélim 9.14'e bakin.

OIgUm degeri frekansi, bélim 9.15'e bakin.

Kayit tusu, bkz. bélim 9.16

Kod kilidi

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Kod Kkilidi

Kilitteme fonksiyonu etkinlestiriimigse ve 6élcim ekrani, uzaktan kumanda modu veya
hizli mod menusiindeyseniz, bu menilerden ¢ikmak igin bir sifre (kilit kodu)
gereklidir.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

Kod kilidi konfigirasyon mentsinden etkinlegtirilir.

bi23tr
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9.1.1 Kilit kodu durumu

Kilit kodu durumunda, fonksiyonu devre digi biraktiginiz olaydaki varolan kilit kodunu
silmeden kilit fonksiyonunu etkinlegtirebilir/devre disi birakabilirsiniz. Higbir kilit kodu
kayith degilse ve kod kilidini etkinlestirmeye calisiyorsaniz, yeni bir kilit kodu girmek
icin klavye géruntulenir.

DOME

Kilit durumundan ¢ikmak igin.

Olciim ekrani veya hizli mod menisiindeyseniz ve kod kilidini devre digi
birakildiysa, menulye gitmek icin CIKIS (QUIT) veya MENU'ye (MENU) basarak
kisittama olmadan bu mentlerden ¢ikabilirsiniz.

Eger bu etkinse ve siz ¢ikis yapmak istiyorsaniz,REM'den ¢ikin veya FONK. (2ND
FUNCT) yazilim tusuna basin, asagidaki ekran kilit korumasi hakkinda kullaniciyi
uyarmak igin gérundr.

KILIT KODU ICIN GiRiS'e (ENTER) BASIN ... PRESS ENTER FOR
LOCK CODE...

Burada geri almak ve bir 6nceki meniye dénmek CIKIS'I (QUIT) segebilir veya Kkilit
kodunu girmek icin GIRIS'e (ENTER) basarak devam edebilirisiniz.

Daha sonra kodu girebileceginiz, klavyeli menuye gidersiniz. Her karakterden sonra
GIRIS'e (ENTER) basin ve BITTI'ye (DONE) basarak kodu onaylayin.

Asagidaki metin kutusu belirir:

BIRIM KILITLI DEGIL! UNIT UNLOCKED!

Kod dogru degilse, tekrar deneme veya orijinal meniye dénme segenegdi sunan bir
hata mesaji gérunttlenir, 6rn. élgiim ekrani veya hizli modu menuasu

Kod dogru ise, diger menduler i¢in tim engeller kaldirlir, yine de kod kilidi etkin kalir.
Bu, gegici olarak 6élciim ekrani ve hizli mod menisinden ¢ikabileceginiz anlamina
gelir, fakat hala bu menitilere déndigintzde kilit durumu korunur.

9.1.2 Kilit kodunu belirt/diizenle

Kilit kodunu belirt/diizenle'de, varolan bir kilit kodunu dizenleyebilir veya yeni bir
tane girebilirsiniz. Bir kilit kodu en fazla 16 opsiyonel harf veya rakam igerebilir.

-51-
bi23tr © ESAB AB 2012



ar

9.2 Uzaktan kontrol

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Uzaktan kontrol

CAN-veri yolu olmayan baglantili uzaktan kontrol Gniteleri bir uzaktan kumanda
adaptdr ile bagh olmak zorundadir. StperDarbe yéntemi bu fonksiyon tarafindan
desteklenmez.

Baglanti saglandiktan sonra, élgiim ekranindaki UZAK (REMOTE) yumusak tusu ile
uzaktan kontrol Unitesini etkinlestirin.

9.21 Unutma gegersiz kilmasi

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
imleci UZAKTAN FORGET OVERRIDE ON
KONTROL (REMOTE |DIGITAL OP 5-PROG
CONTROLS) satirina | ANALOG 1 WIRE SPEED
yerlestirin. Bir listesini  |-MIN 0.8
ekrana getirmek igin -MAX 25.0
GIRIS'e (ENTER) ANALOG 2 VOLTAGE
basin. -MIN -10

-MAX +10

UNUTMA GECERSIZ KILMASI "ACIK" “ON” konumundayken, en son geri cagrilan
bellek otomatik olarak her yeni kaynaga baslamadan énce geri ¢cagirilir. Bu en son
kaynak proseduri sirasinda Uretilen tum kaynak verileri ayarlari sonuglarini ortadan
kaldirmak icindir.

9.2.2 Dijital uzaktan kontrol unitesi i¢gin yapilandirma

Uzaktan kontrol adaptéri olmaksizin

CAN-tabanli uzaktan kontrol Gnitesi baglarken, yapilandirma otomatik olarak
gerceklesir, DIJITAL OP.

Uzaktan kontrol adaptérii ile

Dijital bir uzaktan kontrol tnitesi kullanirken, kullaniimakta olan uzaktan kontrol
Unitesinin tarin belirtin.

imleci DIGITAL OP. satirinin Gzerine yerlestirin ve bir alternatif segebileceginiz listeyi
ekrana getirmek icin GIRIS'e (ENTER) basin.

BINARY CODED

10-PROGR
e 32-programli birim BINARY CODED
e 10-programli birim * 10-PROGR

* veya RS3 program secimli Kaynak tabancasi

-52-
bi23tr © ESAB AB 2012



@m

9.2.3 Analog uzaktan kontrol linitesi i¢in yapilandirma

Uzaktan kontrol adaptéri olmaksizin

CAN-tabanli uzaktan kontrol tGnitesi baglarken, ANALOG 1 ve ANALOG 2
yapilandirmasi otomatik olarak gerceklesir Yapilandirma degistirilemez.

Uzaktan kontrol adaptérii ile

Bir analog uzaktan kontrol tnitesi kullandiginizda, kullanmak istediginiz (maksimum
2) potansiyometreyi (leri) kontrol panelinde belirleyebilirsiniz.

Potansiyometreler kontrol panelinde ANALOG 1 ve ANALOG 2 olarak adlandirilir ve
kaynak islemi icin kendi ayarlanmis parametrelerine basvurular, 6rn. MIG/MAG ile tel
besleme parametresi (ANALOG 1) ve voltaj parametresi (ANALOG 2).

imleci ANALOG 1 satirina konumlandirir ve GiRIiS'e NONE
(ENTER) basarsaniz, bu bir liste getirir. WIRE SPEED

Artik potansiyometrenin ANALOG 1 TEL HIZI (WIRE SPEED) i¢in mi kullanilacagi
veya kullaniimayacagini, (NONE), secebilirsiniz.

TEL HIZI (WIRE SPEED) satirini segin ve GiRiS'e (ENTER) basin.

(ENTER) basarsaniz, bu bir liste getirir. VOLTAGE

imleci ANALOG 2 satirina konumlandirir ve GiRIiS'e NONE |

Artik potansiyometrenin ANALOG 2 VOLTAJ (VOLTAGE) i¢in mi kullanilacagi veya
kullanilmayacagini, (NONE), secebilirsiniz.

VOLTAJ (VOLTAGE) satirini segin ve GIRiS'e (ENTER) basin.

Uzaktan kontrol Gnitesi ile ilgili tim yapilandirma tim bagli tel besleme tniteleri i¢in
gecerlidir.

Eger yapilandirmada ANALOG 1'i kaldirirsaniz ikiz Gniteleri kullanirken, bu her iki tel
besleme Unitesi i¢in de gecerlidir.

9.2.4 Girdilerde dlgekleme

Kullanilacak potansiyometrenin (lerin) kontrol arali§ini ayarlayabilirsiniz. Bu kontrol
panelinde arti/eksi digmeleri ile bir minimum ve maksimum deger belirleyerek

yaplilir.

Sinerji ve sinerji olmayan modlarda farkli voltaj sinirlari ayarlayabileceginizi
unutmayin. Sinerji igindeki voltaj ayari sinerji degerinin bir sapmasidir (arti veya
eksi). Sinerji olmayan modda, voltaj ayari mutlak degerdir. Sinerji modundayken
ayarlanan deger sinerji igin gecerlidir. Sinerji modunda degilseniz, bu mutlak bir
degerdir.

Sinerji olmayan modda kisa-/spreyark kaynagi ve darbeleme igin farkli voltaj kontrol
sinirlart bulunmaktadir.

Sifirlandiktan sonraki deger

Sinerji kisa-/spreyark ve darbeleme min-10V ~ maks 10 V
Sinerji olmayan kisa-/spreyark min 8 V maks 60 V
Sinerji olmayan darbeleme min 8 V maks 50 V
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9.3 MIG/MAG varsayilanlari

Ana menii — Yapilandirma meniisii — MIG/MAG varsayilanlari
Bu meniude ayarlayabilecekleriniz:

e Tabanca tetik modu (2-zamanli/4-zamanl)
e 4 zamanl yapilandirma

* Yumusak tus yapilandirmasi

e Darbelemede voltaj 6lgimi

e AVC besleyici

e "Salma darbesi"

9.3.1 Tabanca tetik modu (2-zamanli/4-zamanlh)

2-zamanl

Gaz 6n-akis .Sicak Kaynakla- 'Krater ,Gaz son-akig

X 'basgl-' ma ‘doldur- ! X
q-F ratma, ma. '
1 2

Kaynak tabancasi 2 zamanli kontrolli kullanilirkenki fonksiyonlar.

Gaz 6n akis (eger kullaniliyorsa) kaynak tabancasi tetik digmesine basildijinda
baslar (1). Kaynak prosesi sonra baglar. Tetikleme anahtari birakildiginda (2), krater
doldurma baslar (segiliyse) ve kaynak akimi durdurulur. Gaz son-akisi baslar
(segiliyse).

IPUCU: Krater doldurma islemi devam ederken tetik anahtarina tekrar basiimasi
anahtari (noktali ¢izgi) basili tutuldugu sirece krater doldurmayi devam ettirir. Krater
doldurma, iglem sirerken tetik anahtarina hizla basip ve serbest birakarak kesilebilir.

2 zamanli 6l¢im ekraninda, yapilandirma menusunde veya 6l¢im ekranindaki bir
yumusak tus ile etkinlestirilir.
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4-zamanl

4 zamanl igin 3 baglangi¢ ve 2 durma konumu vardir. Bu basglatma ve durdurma 1
konumudur. Sifirlanirken, konum 1 segilir. Bakiniz bélim 9.3.2 "4-zamanli

yapilandirmasi”.

. T
! |
' I
] I -
EGaz on-akis ESlcali Kaynakla- . Krater + Gaz son-akis
+bagl-, ma . doldur- .
ﬁ'P jatmar ﬁF ma. Jb
1 2 3 4

Kaynak tabancasi 4 zamanli kontrolii kullanilirkenki fonksiyonlar

Gaz 6n akis kaynak tabancasi tetik digmesine basildiginda baslar (1). Tetikleme
anahtari birakildiginda kaynak prosesi baslar. Tetik anahtarina tekrar basiimasi (3)
krater doldurmayi baslatir (seciliyse) ve kaynak verilerini daha disik bir degere
azaltir Tetikleme anahtari (4) birakildiginda kaynak tamamen durur ve (segiliyse)
gaz son-akis baslar.

IPUCU: Tetikleme anahtari birakildiginda krater doldurma durur. Basili tutulmasi
aksine krater doldurmayi (noktali ¢izgi) devam ettirir.

4 zamanl 6lcim ekraninda, yapilandirma menusiinde veya 6lgim ekranindaki bir
yumusak tus ile etkinlestirilir. Puntalama ACIK ise (ON) tabanca tetikleme modunu (4
zamanli) segmek mimkin degildir.
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9.3.2 4 zamanl yapilandirma

4 zamanl yapilandirmada, 4 zamanl baglama ve durmanin ¢esitli fonksiyonlari
ortaya cikabilir.

4 zamanh baslama ayari

e Tetik kontrolli gaz 6én-akis, bkz bélim 9.3.1 “4-zamanli”
e Sdire-kontrolli gaz 6n-akis

Gaz akisi —

ﬁF Gaz 6n-akis
1

Tetikleme anahtarina (1) basmak, gaz én-akisini baslatir; ayarl gaz én-akis
sUresinden sonra, kaynak prosesi baslar. Tetikleme anahtarini (2) birakin.

Tel beslemesi

Kay@klama

2

e Tetik kontrolli sicak baglatma

Gaz akisi

Tel beslemesi

Gaz 6n-akig  'Sicak

qF baslatm
1

Tetikleme anahtarina (1) basin; gaz 6n akis baslar ve anahtar (2) serbest
birakilincaya kadar sicak baslatma calisir.

Kaynaklama
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4 zamanl durma ayari

e Zaman kontrolli krater doldurma muhtemel uzanti ile, bkz bélim 9.3.1
“4-zamanl”

e Tetik kontrolli krater doldurma zamani

Gaz akisi
Tel beslemesi \l L
; . : -
Kaynaklama = --—--- Krater doldurma----
3 4

Tetikleme anahtarina (3) basin; krater doldurma baslar ve sona erer. Tetikleme
anahtari (krater doldurma suiresi kisaltilir) krater doldurma siresi iginde (4) serbest
birakilirsa, kaynak kesilir.

9.3.3 Yumusak tus yapilandirmasi

Daha 6nce kontrol panelinin "yumusak" tuslarini anlatmistik. MIG/IMAG kaynagi
yapilirken, kullanicinin bu tuslarin iglevini ayar segenekleri listesinden secerek
ayarlama imkani vardir. Bir fonksiyon tahsis edilebilen yedi yumusak tus vardir.

Asagidaki segenekler arasinda se¢im yapmak mumkunddr:
 Hicg

 Gaz temizleme

e Tel santimleme

e 2 zamanl/4 zamanl

e Krater doldurma ACIK/KAPALI (ON/OFF)

e Surme baglatma ACIK/KAPALI (ON/OFF)

e Sicak baglatma ACIK/KAPALI (ON/OFF)

e Tabanca ile kaynak verileri gecisi
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Gorintuleme ekraninda iki sttun vardir: Biri fonksiyon icin ve digeri tugs numarasi
icin

SOFT KEYS SETUP

Function Soft key

NONE

GAS PURGE

WIRE INCHING
TRIGGER MODE (2/4)
CRATER FILL ON/OFF
CREEP START ON/OFF
HOT START ON/OFF
TRIGGER SWITCH

NOoO b WON -~

WIRE 2ND
PURGE INCH STROKE FUNCT QUIT

Panelin bes yumusak tusu vardir. FONK. (2ND FUNCT) tusuna basarak bir sonraki
bes yumusak tusu elde edersiniz.

Bu tuslara fonksiyonlar ayirdiginizda, asagidaki gibi soldan numaralandirilirlar

2ND
1 2 3 FUNCT QUIT
2ND
4 5 6 7 FUNCT

Yumusak bir tusa yeni bir iglev atamak i¢in su sekilde hareket edin:

* Islevi NONE olan fonksiyon satirina imleci konumlandirin ve anahtar numarasi
degistirilecek fonksiyonun yumusak tusuna basin.

e Kullanilacak tug numarasina sahip tus ile bu islem tekrarlayin.

 imleci yeni bir anahtar numarasi vermek istediginiz fonksiyon saturu tizerine
konumlandirin ve fonksiyonu tagimasini istediginiz yumusak tusa basin.

Ayni sekilde diger tuslar icin de yeni fonksiyonlar ayirabilirsiniz, sag situnda bir
anahtar numarasi ile sol taraftaki situndaki islevlerinden birini eslestirerek.

9.3.4 Darbelemede voltaj 6l¢iimii
Darbelemede voltaj yéntemleri igin secenekler asagidaki gibidir:

e Darbe voltajinda pik degeri PULSE

Voltaj sadece darbe bélumuU sirasinda 6lgulir ve voltaj degeri ekranda
sunulmadan énce suzalur.

e Voltaj ortalama degeri AVERAGE
Voltaj surekli olarak élgulir ve voltaj degeri sunulmadan 6nce stzuldr.

Ekranda gosterilen 6lcim degerleri, i¢ ve dis kalite fonksiyonlari igin giris verisi
olarak kullanilirlar.
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9.3.5 AVC besleyici

Eger bir AVC tel besleme Unitesi (ARK VOLTAJ KONTROL) bagladiysaniz,
MIG/MAG TEMEL AYARLARI (MIG/MAG BASIC SETTINGS) altinda
YAPILANDIRMA (CONFIGURATION) menustne gidin. AVC tel besleme Unitesi
satirinda GIRIiS'e (ENTER) basin ACIK'I (ON) segin. Ekipman daha sonra bir AVC tel
besleme Unitesi uyacak sekilde otomatik olarak yeniden yapilandirilir.

9.3.6 Salma darbesi

Tel is malzemesi icinde sikisip kalirsa, sistem bunu algilar. Yizeyden teli serbest
birakan bir akim darbesi génderilir.

Bu iglevi elde etmek igin, MIG/MAG TEMEL AYARLAR (MIG/MAG BASIC
SETTINGS) altindaki listede SALMA DARBESI (RELEASE PULSE) segin, GIRIS'e
(ENTER) basin ve ACIK'I (ON) segcin.

9.4 MMA varsayilanlari

Ana menii — Yapilandirma meniisii — MMA varsayilanlari

Birakma kaynagi

Birakma kaynagi paslanmaz elektrotlar ile kaynak yapilirken kullanilabilir.
Fonksiyon, is1 beslemesini daha iyi kontrol edebilmek i¢in, arkin déntsimlu olarak
vurulmasi ve séndurilmesini igerir. Arkin séndurtlmesi icin elektrodun sadece
hafifce ylkseltiimis olmasi gerekmektedir.

Burada ACIK (ON) veya KAPALI (OFF) secebilirsiniz.

9.5 Hizli mod yumusak tuslari

Yumusak tuglar WELD DATA 1 ile WELD DATA 4 hizli mod menusiinde
goruntalenir. Bunlar agagidaki gibi yapilandiriimigtir:

FAST MODE SOFT KEYS

imleci YUMUSAK TUS | SOFT KEY NUMBER 1
NUMARASI (soft key  |ASSOCIATED WELD DATA 5
number) satirina

getirin.

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, C=2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

‘I STORE ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT
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Tuslar soldan saga dogru 1-4 numaralandirilir. Arti/eksi digmelerinin yardimi ile
numarasini belirterek istediginiz tusu segin.

Ardindan sol digme ile sonraki satira ILGILI KAYNAK VERILERI (ASSOCIATED
WELD DATA) gidin. Burada kaynak verileri belleginde kayith kaynak veri setlerine
g6z atabilirsiniz. Arti/eksi digmelerini kullanarak istenen kaynak verileri numarasini
secin. Kaydetmek icin KAYDET'e (STORE) basin. Kayith seti silmek igin, SiL'e
(DELETE) basin.

9.6 Ikili baglatma kaynaklarn

Bu secenek etkinlestirildiginde ACIK (ON) MIG/MAG kaynagini hem tel besleme
Unitesi baglangi¢ girisinden hem de gii¢ kaynaginin TIG-baslatma girisinden ya da
tam tersi baslatabilirsiniz. Kaynak bir baglatma sinyali girigsinden baslatildiginda ayni
giristen durdurulmaldir.

9.7 Panel uzaktan etkinlestirme

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Panel uzaktan etkinlestirme

Normalde panel uaktan kontrol modundaysa basma digmelerini kullanarak ayar
yapamazsiniz. PANEL UZAKTAN ETKINLESTIRME ACIK ise (ON), akim/tel
besleme veya voltaj kontrol paneli ve uzaktan kontrol kullanilarak ayarlanabilir.

PANEL UZAKTAN ETKiNLE$TiRME sinirlarla beraber kullaniliyorsa, makine
kullanimi belirli ayar araliklarina sinirlanabilir. Bu asagidaki ayarlar i¢in gecerlidir:
MIG/MAG kaynagi igin tel besleme ve voltaj, MMA ve TIG kaynagi i¢in akim ayari,
darbeli TIG ile darbe akimi

9.8 WF gozetim

Ana menii — Yapilandirma meniisii — WF goézetim

WF GOZETIM normalde ACIK (ON) etkinlestiriimelidir. Fonksiyon misteriye 6zel
¢6zUmler icin kullanilir.

9.9 Otomatik kayit modu

Ana menii — Yapilandirma meniisii —Otomatik kayit modu

Bir kaynak veri seti kaynak veri bellegindeki bir bellek konumundan geri ¢cagrildigi
zaman ve ayarlari degistirdiginizde, bellekten yeni bir kaynak verileri seti
cagirdiginizda degisiklikler otomatik olarak bellek konumuna kaydedilir.

Bir bellek konumuna manuel olarak kaynak verilerini kaydetmek bir sonraki otomatik
kaydetmeyi devre digi birakir.

Kaynak veri setinin kaydedilmis oldugu bellek konumu 6lgiim ekranin sag Ust
késesinde goruntulenir.
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9.10 Tetik kaynak veri anahtari

Ana menii — Yapilandirma meniisii —Tetik kaynak veri anahtari

Bu fonksiyon kaynak tabancasinin tetigine iki kez basarak farkli hazir kaynak veri
alternatiflerine gegmeye izin verir.

En fazla 5 segili bellek konumu arasinda degistirmek mumkundar. (Bélim 8 "Hafiza

yénetimi" bakiniz)

KAPALI (OFF)- kaynak verileri arasinda higbir gecis yok.
ARK KAPALI (ARC OFF)- Kullanici kaynak sirasinda bellek konumlari arasinda

gecis yapamaz.

ACIK (ON) - Kullanici her zaman bellek konumlari arasinda gegis yapabilir.

Kaynak veri anahtarini etkinlestirmek

imleci TETIK KAYNAK
VERI ANAHTARI
(TRIGGER WELD
DATA SWITCH) satin
Uzerine getirin ve
GIRIS (ENTER) tusuna
basin. KAPALI (OFF),
ARK KAPALI (ARC
OFF) veya ACIK (ON)
secin. GIRIS (ENTER)
tusuna basin.

bi23tr

TRIGGER WELD DATA SWITCH

TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
ADD/DELETE WELD DATA 5

SELECTED WELD DATA

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN
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Bellekten kaynak verileri segimi

TRIGGER WELD DATA SWITCH

imleci KAYNAK TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
VERILERI EKLE/SIL ADD/DELETE WELD DATA 19
(ADD/DELETE WELD

DATA) satiri izerine SELECTED WELD DATA 5 19

getirin

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE OFF
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 6 VOLT, 9 M/MIN

‘I STORE I DELETE ‘I ‘I QuUIT

Gegerli kaynak verilerinin saklandigi belleklerin numaralarini arti/eksi digmelerinin
kullanarak secin ve ardindan KAYDET'e (STORE) basin.

SECILMiS KAYNAK VERILERI (SELECTED WELD DATA) satiri hangi kaynak
verilerinin secildigini ve bunlarin soldan saga hangi sirayla gerceklesecegini gosterir.
En son secilen konum i¢in ayarlanan kaynak verileri ekranda satirda géruntulenir.

Kaynak verilerini kaldirmak icin, yukaridaki ayni prosediirii izleyin ancak SiL'e
(DELETE) basin.

9.11 Coklu tel besleyiciler

Ana menii — Yapilandirma meniisii —Coklu tel besleyiciler

Birkacg tel besleme Unitesi (maks. 4) baglarken, bir kaynak veri Unitesi olmayan tel
surme uniteleri kullanmak zorundasiniz, érn. bos panelli..

Musteriye saglanan tim tel besleme unitelerinin kimlik numarasi 1'dir.

Birkac tel besleme Unitesi baglarken yapmaniz gereken ilk sey tel besleme Unitesinin
kimlik numarasini (digim adresi) degistirmektir.

ID numarasini degistirmek icin, su sekilde hareket edin:

Ik tel besleme Unitesi baglayin, COKLU TEL BESLEYICILER (MULTIPLE WIRE
FEEDERS) menisine gidin.

e Tel besleme Unitesi etkinlestirmek icin tetik anahtarina basin ve birakin.

e Ardindan tel besleme nitesinin sahip oldugu kimlik numarasini (ilk seferinde 1
olmaldir) ilk satirda okuyun. Ardindan 2 ve 4 arasinda yeni bir kimlik numarasi
segin.
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MULTIPLE WIRE FEEDERS

imleci YENI BIR CURRENT ID NUMBER ]
KIMLIK NO SEGCIN SELECT A NEW ID NUMBER 1
(SELECT ANEW ID

NUMBER) satirina CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

yerlestirin. Arti/eksi
dugmeleri ile atlayarak
1 ve 4 arasindaki
istediginiz numarayi
ayarlayin. GIRIS
(ENTER) tusuna basin.

Ust satirda, kimlik numarasi igin rakam istenen numara ile degisecektir.

e Sonraki tel besleme Unitesini baglayin.

e Bu tel besleme unitesi etkinlestirmek icin tetik anahtarina basin ve birakin. Artik
Unitenin ID numarasinin 1 oldugunu gérebilirsiniz.

Yapilandirma artik tamamlanmigtir ve normal olarak cihazi kullanmaya

baglayabilirsiniz. Ayni sekilde dort tel besleme Unitesini yapilandirmak ve galistirmak

muamkunddr. Birkag tel besleme Unitesi kullanirken énemli sey verilmis olan kimlik

numaralari degil, ancak onlara ayirt edilebilmeleri amaciyla farkli numaralarin

verilmesidir.

Iki tel besleme Unitesine ayni kimligi vermemeye dikkat edin. Bu ortaya c¢ikarsa,
Unitelerin birini baglantisini kesip ve sonra tekrar bastan yukaridaki proseduri
baglatarak durumu diizeltin. Her zaman "COKLU TEL BESLEYICILER" (MULTIPLE
WIRE FEEDERS) menusine gidebilir ve tetik anahtarina basarak bagh tel besleme
Unitelerinin kimlik numaralarini kontrol edebilirsiniz.

BAGLI TEL BESLEYICILER ID (CONNECTED WIRE FEEDERS ID) satirinda, tim
bagl tel besleme Unitelerinin kimlik numaralarini gérebilirsiniz.

9.12 Kalite fonksiyonlari

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Kalite fonksiyonlari

Tamamlanan kaynaklarin kaydini tutma kosullari Yapilandirma menuistinde Kalite
fonksiyonlari altinda ayarlanir.

Satiri secin ve GiRiS'e (ENTER) basin. ACIK (ON) segcilirse, her kaynak .aqd uzantil
bir metin dosyasi olarak kaydedilecektir, her giin icin yeni bir dosya. Asagidaki
bilgiler burada kayitlidir:

e Kaynak baglama zamani

e Kaynak siresi
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QUALITY FUNCTIOHNS
GUALITY OATA LOG TO FILE

I B B N T

e Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama akim
e Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama voltaj
e Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama cikis
10.7 bélimde kalite fonksiyonu hakkinda daha fazlasini okuyun.

9.13 Bakim

Ana menii — Yapilandirma meniisii—Bakim

Bu meniide kontak ucunu ne siklikta degisikligini ayarlarsiniz. KONTAK UCU
DEGISIM ARALIGI (CONTACT TIP CHANGE INTERVAL)satirini secip GIRIS'E
(ENTER) basarak, ucun ka¢ kaynak baglatmadan sonra degisecegini ayarlarsiniz.
Ardindan degere ulasana kadar arti/eksi digmelerini ayarlayin. Aralik gectikten
sonra, hata kodu 54 hata gunliginde géruntilenir. SIFIRLA (RESET) yumusak
tusuna basarak sifirlayin.

Baslatma sayisi yerine TOPLAM CALISMA SURESI SINIRI (TOTAL RUNNING
TIME LIMIT) segcildiginde, yetkili ESAB servis teknisyenine basvurulur.

SERVICE

CONTACT TIP CHANGE INTERVAL 0 Welds
| WELD COUNT 0 Welds
TOTAL RUNNING TIME LIMIT 0d00:00:00
| TOTAL RUNNING TIME 0d00:00:00

RESET ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

Ana menii — Yapilandirma meniisii —Uzunluk birimi

9.14 Uzunluk birimi

Olgl birimi burada segilir, metrik veya ing:
METRIC
INCH
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9.15 Olgiim degeri frekansi

Ana menii — Yapilandirma meniisii —Olgiim degeri frekansi

Olciim degerinin frekansi, arti/eksi digmelerinden biri kullanilarak 1 ve 10 Hz
arasinda bir degere kademeleyerek buradan ayarlanir. Olgiim degeri frekansi
sadece kalite verilerinin hesaplamasindaki 6lgcuim verilerini etkiler.

9.16 Kayit tusu

Ana menii — Yapilandirma meniisii—Kayit tusu

KAYIT TUSU (REGISTER KEY) fonksiyonu ile kontrol panelinin temel versiyonunda
bulunmayan bazi fonksiyonlarin, kilidini agabilirsiniz. Bu fonksiyonlarla ilgili bilgi icin,
bkz sayfa8s.

Bu fonksiyonlari erisim elde etmek igin ESAB'a bagvurmaniz gerekir. Unitenin seri

numarasini belirttiginiz zaman KAYIT TUSU (REGISTER KEY) menustine girilecek
bir anahtar kodu, alirsiniz.

REGIZTER KEY

Serial Ho:  QO200 - QQOZC - DO

Ked:  AAA

EHTER
EE" ACTUTE RUIT

GIRIS TUSU'na (ENTER KEY) basin ve ekranda beliren klavyenin tizerinde anahtar
kodunu yazin. Sol digme ve ok tuslarini kullanarak istediginiz klavye karakteri
Uzerine imleci konumlandirin. GIRIS (ENTER) tusuna basin. Karakter dizisi
kayitlaninca TAMAM'a (DONE) basin.

Tusu etkinlestirmek icin ETKNLSTR (ACTVTE) basin. Bir mesaj gosterilir: TUS
ETKIN (KEY ACTIVATED). Kayit basarisiz olursa, mesaj su sekilde olur: YANLIS
TUS (INCORRECT KEY). Ardindan agma kodunu kontrol edip tekrar deneyin.
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10 ARACLAR

Ana menii — Araglar
Bu meni asagidaki alt menduleri igerir:

e Hata gunlugu, bélim 10.1'e bakin

« Disa Aktar/ice Aktar, bélim 10.2'ye bakin

e Dosya ydneticisi, b6lim 10.3'e bakin

e Ayar sinirlarini dizenle, bélim 10.4'e bakin

e Olglim degeri ayarlarini diizenle, b6lim 10.5'e bakin
o  Uretim istatistikleri, bdlim 10.6'ya bakin

o Kalite fonksiyonlari, bolim 10.7'ye bakin.

e Kullanici tanimli sinerjik veri, bélim 10.8'e bakin
e Takvim, bdlim 10.9'a bakin.

e Kullanici hesaplari, bélim 10.10'a bakin.

« Unite bilgileri, bdlim 10.11'e bakin

10.1 Hata giinligi

Ana menii — Araglar —Hata giinligii

Ariza yénetimi kodlari kaynak prosesinde bir ariza olustugunu belirtmek icin
kullanilir. Bu ekranda bir agilir ment yardimi ile belirtilir. Ekranin sag tst kdsesinde

bir inlem isareti i goéranar.

Not! Hata guinligu menisine gittiginizde H «sa stirede ekrandan kaybolur.

Kaynak makinesi kullanimi sirasinda ortaya c¢ikan tim hatalar hata ginliginde hata
mesajlari olarak belgelenmektedir. En fazla 99 hata mesaji kaydedilebilir. Hata
gunligi dolarsa, yani 99 hata mesaji kaydedilmigse bir sonraki hata olugtugunda en
eski mesaj otomatik olarak silinir.

Asagidaki bilgiler hata ginligid mentsinden okunabilir:

e Hatanin hata numarasi
e Hatanin olustugu tarih
e Hatanin olustugu saat
e Hatanin olustugu Unte
e Hatanin hata yénetim kodu
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Index Date Time Unit Error
1 080917 11:24:13 8 19
2 080918 10:24:18 8 17

Lost contact with wire feeder
DELETE I VIEW

TOTAL ‘I QuUIT

DELETE ‘I ALL ‘I UPDATE

10.1.1 Uniteler

1 = sogutma Unitesi 4 = uzaktan kontrol Unitesi
2 = gug kaynagi 5 = AC-Unitesi
3 = tel besleme Unitesi 8 = kontrol paneli

10.1.2 Hata kodu agiklamalari

Kullanicilar kendilerinin dizeltebilecedi hata yénetim kodlari asagida verilmistir.
Farkl bir kod goruntulenirse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

Hata |Aciklama
kodu
1 Program bellegi hatasi (EPROM)

Program hafizasi hasarl.
Bu hata herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.
Aksiyon: Makineyi yeniden bagslatin. Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

Mikroislemci RAM hatasi

Mikroiglemci dahili bellege okuyamiyor/yazdiramiyor.

Bu hata herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.

Aksiyon: Makineyi yeniden bagslatin. Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

Harici RAM hatasi

Mikroiglemci harici bellege okuyamiyor/yazdiramiyor.

Bu hata herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.

Aksiyon: Makineyi yeniden baglatin. Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

5V gii¢ kaynagi disiik
Gug kaynagi voltaji ¢cok disik.
Mevcut kaynak iglemi durdurulur ve baslamasi énlenir.

Aksiyon:Uniteyi sifirlamak igin ana glic kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢cagirin.

bi23tr
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Hata |Aciklama
kodu

5 Orta Diizey DC gerilimi sinirlar digina
Voltaj ¢cok yiksek veya ¢ok disik. Cok yiiksek voltaj elektrik sebekesi Uzerindeki ciddi
gegcisler veya zayif bir gli¢ kaynagi (beslemenin ylUksek indiktansi veya eksik bir faz)
nedeniyle olabilir.
Gug Unitesi durdurulur ve baglatilamaz.
Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana giic kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢cagirin.

6 Yuksek sicaklik
Termik yuk kesme devreyi kesmistir.
Gegerli kaynak islemi durdurulur ve devre kesme sifirlanana kadar yeniden baglatilamaz.
Aksiyon: Sogutma hava giris veya cikiglarinin bloke veya Kir ile tikanmis olup olmadigdini
kontrol edin. Cihazin asiri yUkli olmadigindan emin olmak igin, kullanilan is déngisuni
kontrol edin.

7 Yiiksek primer akim
Gug Unitesi akimi saglayan DC voltajindan ¢ok fazla akim alir.
Gug Unitesi durdurulur ve baglatilamaz.
Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana giic kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢cagirin.

12 Haberlesme hatasi (uyari)
Sistemin CAN-veriyolu Uzerindeki yuku gegici olarak ¢ok yuksektir.
Gug unitesi/tel besleme Unitesi kontrol paneli ile kontagi kaybetti.
Aksiyon: Tum cihazlarin dogru sekilde baglandigindan emin olun.
Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

14 Haberlesme hatasi
Sistemin CAN-veriyolu ylk ¢ok yiksek oldudu igin gegici olarak ¢alismayi durdurdu.
Gegerli kaynak iglemi durur.
Aksiyon: Tum cihazlarin dogru sekilde baglandigindan emin olun. Uniteyi sifirlamak icin
ana gi¢ kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

15 Mesaijlar kayip
Mikroiglemci gelen mesaijlari yeterince hizl isleyemiyor ve bilgiler kaydoldu.
Aksiyon: Uniteyi sifirlamak igin ana gii¢ kaynagdini kapatin. Ariza devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢cagirin.

16 Yiiksek acik devre voltaji
Acik devre voltaji ¢cok yiuksek olmustur.
Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana giic kaynagini kapatin. Ariza devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢cagirin.

17 Baska bir unite ile temas kayboldu
Mevcut faaliyetler durdurulur ve kaynak baglatma 6nlenir.
Bu hata kaynak verileri tnitesi ile diger bir cihaz arasindaki baglantinin kesilmesi (6rn.
CAN kablosu) nedeniyle ortaya ¢ikabilir. Hangi Uniteyi ilgilendirdigi hata ginligtinde
gérantulenir.
Aksiyon: CAN kablolarini kontrol edin. Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢cagirin.

19 Pille calisan veri belleginde RAM hafiza hatasi
Pil voltaji kaybetti
Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana gii¢ kaynagini kapatin. Kontrol paneli sifirlanir.
Ayarlar MIG/MAG, KISA/SPREY, Fe, CO2, 1.2 mm igin Ingilizce'dir.
Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

22 Verici arabellek tagmasi

Kontrol paneli diger birimlere bilgiyi yeterince hizli aktarmayi bagsaramadi.
Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana gii¢ kaynagini kapatin.
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Hata
kodu

Aciklama

23

Alici arabellek tagsmasi
Kontrol paneli diger birimlerden gelen bilgiyi yeterince hizli islemeyi bagaramadi.
Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana gii¢ kaynagini kapatin.

25

Uyumsuz kaynak veri formati

USB bellek Gzerinde kaynak verilerini depolamayi deneyin. USB bellegin kaynak veri
belleginden farkli bir veri bicimi vardir.

Aksiyon: Farkli bir USB bellegi kullanin.

26

Program hatasi
Bir sey islemcinin programdaki normal gérevlerini yerine getirmesini engelledi.

Program otomatik olarak yeniden baglatilir. Gegerli kaynak islemi durdurulur. Bu ariza
herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.

Aksiyon: Kaynak sirasinda kaynak programlarinin kullanimini inceleyin. Hata tekrar
ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

28

Program veri kaybi
Program yuriitme calismiyor.

Aksiyon: Uniteyi sifilamak icin ana giic kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢cagirin.

40

Uyumsuz liniteler
Yanlis tel besleme Unitesi baglidir. Baglatma engellendi.
Aksiyon: Dogru tel besleme Unitesini baglayin.

54

Servis araligi gegti
Kontak ucu degisimi icin servis aralidi gecti.
Aksiyon: Kontak ucunu degistirin

60

Haberlesme hatasi

Sistemin dahili CAN-veriyolu yuk ¢ok yiiksek oldugu i¢in gegici olarak ¢alismayi durdurdu.
Gegerli kaynak iglemi durur.

Aksiyon: Tum cihazlarin dogru sekilde baglandigindan emin olun. Uniteyi sifirlamak icin
ana gi¢ kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

64

Olgiim degeri sinin asildi
Olglim degerleri kendi sinirlarini agti.

Aksiyon: Sinirin dogru ayarlanmis oldugunun yani sira kaynagin kalitesini de kontrol
edin.

70

Akim él¢giim degeri siniri agildi
Akim 8lgiim degerleri kendi sinirlarini asti.

Aksiyon: Akim sinirin dogru ayarlanmis oldugunun yani sira birlesimin kalitesini de kontrol
edin.

71

Voltaj élgiim degeri sinir1 agildi
Voltaj 6lcim degerleri kendi sinirlarini asti.

Aksiyon: Voltaj sinirin dogru ayarlanmis oldugunun yani sira birlesimin kalitesini de
kontrol edin.

72

Giig Olgiim degeri siniri asildi
Gug 6lcuim degerleri kendi sinirlarini asti.

Aksiyon: Glg sinirin dogru ayarlanmis oldugunun yani sira birlesimin kalitesini de kontrol
edin.

73

WF akim él¢iim degeri siniri agildi
WF akim él¢cim degerleri kendi sinirlarini asti.

Aksiyon: WF akim sinirin dogru ayarlanmis oldugunun yani sira birlesimin kalitesini de
kontrol edin.

bi23tr
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10.2 Disa Aktar/ice Aktar

Ana menii — Araglar —Disa Aktar/ice Aktar

Disa Aktar/ice Aktar mensiinde, br USB bellegi araciligiyla kontrol paneline ve
kontrol panelinden bilgi aktarmak mUmkundir.

Asagidaki bilgiler transfer edilebilir:

Kaynak veri setleri
Sistem ayarlari
Ayar sinirlari
Olglim sinirlari
Hata gunluga

Kalite fonksiyonu gunligi

Uretim istatistikleri
Sinerjik hatlar
Temel ayarlar

Disa Aktar/ice Aktar

Disa Aktar

”

Disa Aktar/ice Aktar

USB bellegi takin. USB bellegi nasil takacaginizla ilgili bir agiklama igin bkz b&lim
2.3. Aktarilacak olan bilginin oldugu satiri segin. Bilgi disa veya ice aktarilacak
olmasina bagl olarak, Diga Aktar'a (EXPORT) veya Ice Aktar'a (IMPORT) basin.

bi23tr

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I IMPORT ‘I ‘I ‘I QuUIT
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10.3 Dosya yoneticisi

Ana menii — Araglar —Dosya yoneticisi

Dosya yoneticisinde hem (C: ) hem de bir USB bellekte bulunan bilgiyi. Dosya ydneticisi
kaynak verileri ve kalite verilerini elle silmeyi ve kopyalamayi mimkin kilar.

Hicbir klasériin 6nceden secilmemis olmasi durumunda USB bellek takildiginda, ekran
bellegin temel klasérini gdsterir.

Kontrol paneli dosya yéneticisini en son kullandiginizda nerede oldugunuzu hatirlar
bdylece geri geldiginizde dosya yapisinda ayni yere dénmenizi saglar.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATEI ‘I ALT. ‘I QuUIT

Bellekte ne kadar depolama alani kaldigini belirlemek igin, INFO iglevini kullanin.
GUNCELLE'ye (UPDATE) basarak bilgilerinizi giincelleyin.

Silmek, ismini degistirmek, yeni klasér olusturmak, kopyalamak veya yapistirmak
isterseniz, ALT.'e basin. Daha sonra se¢im yapabileceginiz bir liste gérinar. Eger
(..) ya da bir klasér seciliyse, sadece yeni bir klasér olusturabilir veya daha énce
kopyaladiginiz bir dosyaya yapistirabilirsiniz. Bir dosyayi segtiyseniz , degistir
(RENAME), Kopyala (COPY) veya Yapistir (PASTE) secenekleri daha 6nce
kopyalanan bir dosyaya eklenecektir.
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FILE MANAGER

Bir klasér veya dosya .
secin ve ALT.'a basin. WeldData

NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT.

ALT.'a bastiginizda bu liste gértntilenir. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Bir dosyal/klasorii silme
Silinecek dosya veya klasoérl segin ve ALT.'a basin.

SIL'i (DELETE) segin ve GiRiS'e (ENTER) basin. DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Dosyalklasor artik silindi. Bir klaséru silmek igin bos olmasi gerekir, yani énce
klasérde bulunan dosyalari silin.

10.3.2 Bir dosyal/klasoriin adini degistirme
Adi degistirilecek dosya veya klaséri segin ve ALT.'a basin.

ADINI DEGISTIR'i (RENAME) secin ve GIRIS'e DELETE
(ENTER) basin. RENAME
NEW FOLDER

Ekranda bir klavye gérintilenir. Satiri degistirmek igin sol diigmeyi ve sola ve saga
hareket ettirmek igin ok tuslarini kullanin. Kullanilacak olan karakter/fonksiyonu segin
ve GIRIS'e (ENTER) basin.
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10.3.3 Yeni klasor olustur

Yeni klasortin bulunacag! yeri se¢in ve ALT.'a basin.

YENIi KLASOR'G (NEW FOLDER) secin ve GIRIiS'e DELETE
(ENTER) basin. RENAME
NEW FOLDER

Ardindan ekranda bir klavye gérintilenir. Satiri degistirmek igin sol digmeyi ve sola
ve saga hareket ettirmek igin ok tuglarini kullanin. Kullanilacak olan karakter segin ve
GIRIS'e (ENTER) basin.

10.3.4 Dosyalarn kopyalama ve yapistirma
Kopyalanacak dosya veya klaséri secin ve ALT.'a basin.

KOYALA'y1 (COPY) segin ve GIRIS'e (ENTER) basin. | COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

imleci kopyalanan dosyanin bulundugu klasére konumlandirin ve ALT.'a basin.

YAPISTIR'I (PASTE) segin ve GIRIiS'e (ENTER) basin.| COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopya "Copy of" arti orijinal adi ile kaydedilir, drnegin Copy of WeldData.awd.

10.4 Ayar sinirlarini diizenle

Ana menii — Araglar —Ayar sinirlarini diizenle

Bu menude c¢esitli kaynak yontemleri icin kendi maks. ve min. de@erlerinizi ayarlayin.
Bu sinirlar, gi¢ kaynagdinin boyutlandirildigi degerlerin Ustiinde veya altinda olamaz.
50 depolama noktasi vardir. Bos bir depo noktasi satirini secin ve GiRiS'e (ENTER)
basin. Prosesi secin (MIG/IMAG, MMA, TIG) ve GiRiS'e (ENTER) basin. MIG/IMAG
icin, maks. ve min. voltaj ve tel besleme hizi degerleri secilebilir.
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EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 8.0V
- MAX 60.0 V
WIRE SPEED

- MIN 0.8 M/MIN
- MAX 25.0 M/MIN

STORE ‘I AUTO ‘I DELETE ‘I

MMA ve TIG igin, maks. ve min. akim degerleri degistirilebilir.

SETTING LIMITE

2o - 324 AMP

I B N T

Degerler ayarlandiktan sonra, KAYDET'e (STORE) basin. Sinir degerinin segili
depolama noktasinda kaydedilip kaydedilmeyecegi soruldugunda, EVET (YES) veya
HAYIR'a (NO) basin. Depolama noktasinin degerleri alt satirin altinda gérilebilir. Bu
durumda, MMA sinir de@erleri 20 - 394 A icin depolama noktasi 2'dir.

OTOMATIK (AUTO) ile sinirlar her kaynak yéntemi icin ayarlanmis olan sinirlara
gbre otomatik olarak ayarlanir.

Ayar sinirlarinin otomatik olarak ayarlanip ayarlanmamasi soruldugunda, EVET
(YES) veya HAYIR'a (NO) ve ardindan ayar kaydedilecekse KAYDET'e (STORE)
basin.

10.5 Olgiim sinirlarini diizenle

Ana menii — Araglar —Olgiim sinirlarini diizenle

Bu menude c¢esitli kaynak yontemleri icin kendi 6lgim dederlerinizi ayarlayin. 50
depolama noktasi vardir. Bos bir depo noktasi satirini segin ve GIRiS'e (ENTER)
basin. GiRiS'e (ENTER) basarak prosesi segin. Sonra agilan listeden kaynag
prosesini secin ve sonra da yeniden GiRiS'e (ENTER) basin.
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Asagidaki bilgiler secilebilir:

MIG/MAG icin

e voltaj: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

e akim: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

e cikig: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

e tel besleme Unitesi akimi: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

ipucu: Besleme sorunlarini énlemek icin, dzellikle robot kaynaklama yaparken, besle
me Unitesi motor akimi igin bir maks. degeri verilmesi tavsiye edilir. YUksek motor akimi
besleme sorunlarini gosterir. Dogru maks. degeri vermek i¢in motor akiminin bir aylik

kaynaklama sirasinda incelenmis olmasi dnerilir. Ardindan uygun bir maksimum deger
verilir.

MMA ve TIG igin

e voltaj: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama
e akim: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama
e cikig: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

Sag digmelerden biri ile istenen degeri ayarlayin ve KAYDET'e (STORE) basin.
iletisim kutusunda, secili depolama noktasini kaydetmek isteyip istemediginiz

sorulur. Deg@eri saklamak icin EVET'e (YES) basin. Depolama noktasinin degerleri
alt satirin altinda gérulebilir.

MEASURE LIMITS

1-MIG
2-TIG
3-
4-
5-
6 -
7 -

24.0 - 34.0 VOLT, 90 - 120 AMP
2000 - 3000 Kw

OTOMATIK (AUTO) ile sinirlar en son kullanilan 8l¢iim degerlerine gére otomatik
olarak ayarlanir.

Olgiim degerlerinin otomatik olarak ayarlanip ayarlanmamasi soruldugunda, EVET

(YES) veya HAYIR'a (NO) ve ardindan ayar kaydedilecekse KAYDET'e (STORE)
basin.
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10.6 Uretim istatistikleri

Ana menii — Araglar —Uretim istatistikleri

Uretim istatistikleri toplam ark zamani, toplam malzeme miktari ve en son
sifiramadan bu yana gegen kaynak sayisini takip eder. Ayni zamanda en son
kaynaklamada kullanilan ark zamani, toplam malzeme miktarini da takip eder. Bilgi
amagl olarak, hesaplanmis birim uzunluk bagina erimis tel malzemesi ve en son
sifilamanin ne zaman meydana geldiginde de gérintdlenir.

Ark slresi 1 saniyeden daha kisa ise kaynak sayisi artmaz. Bu nedenle, bu tir kisa
bir kaynak igin kullanilan malzeme miktar1 gosteriimez. Ancak, malzeme tiketimi ve
sure, toplam malzeme tiketimi ve slireye dahil edilir.

PRODUCTION STATISTICS

LAST WELD TOTAL
ARC TIME 0s 0s
CONSUMED WIRE 0g 0g
BASED ON Og/m
NUMBER OF WELDS 0
LAST RESET 081114 08:38:03

RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I ‘I QuUIT

SIFIRLA'ya (RESET) bastiginiz zaman, tim sayaclari sifirlanir. Tarih ve saat en son
sifirlamay1 gdsterir.

Eger sayaclari sifirlamazsaniz, hepsi, iclerinden herhangi biri maksimum degere
ulastiginda otomatik olarak sifirlanir.
Maksimum sayag¢ degerleri

Sire 999 saat, 59 dakika, 59 saniye
Agirlik 13350000 gram
Miktar 65535

Mdasteriye 6zel sinerji hatlari kullanildiginda malzeme tiketimi saylimaz.
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10.7 Kalite fonksiyonlari

Ana menii — Araglar —Kalite fonksiyonlari
Kalite fonksiyonlar ayri kaynaklar igin ¢esitli ilging kaynak verilerini takip eder.

Bu fonksiyonlar sunlardir:

e Kaynak baglama zamani.

e Kaynak suresi.

e Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama akim.
e Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama voltaj.
e Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama cikis.

Isi girisini hesaplamak igin, secilmis kaynak vurgulanir. Sag tst digme (#) ile
kaynaklar arasinda gezinin ve alttaki digme (*) ile birlesimin uzunlugunu ayarlayin.
GUNCELLE'ye (UPDATE) basin ve kaynak Unitesi secili kaynak igin 1si girigini
hesaplar.

En son sifilamadan bu yana yapilan kaynak sayisi alt satirda gosterilir. Bilgi
yaklasik maksimum 100 kaynak icin saklanabilir. 100'den fazla kaynak olmasi
durumunda, ilk olanin Gstiine yazilir. Kaynak, kayitlanabilmesi igin bir saniyeden
daha uzun surmelidir.

En son kayitli kaynak, ekranda g&sterilir, ancak diger kayitl kaynaklar arasinda
gezinmek te mimkundir. SIFIRLA'ya (RESET) bastiginizda, tim ginlikleri silinir.

IEUHLITT FUMCT I OME 1]
#WELD: 1 « 4 &l LEHGTH 102 cm
START SCOS1oE? 10:14:4
WELD TIME @Gz 006 : @03 MELD DATA:
HEAT IMFUT: 3.12 k.J<mm
ISk MIkH ALIE .
I CAmP? 120, @ o .an 21 .00
L ocLiy 12.30 & .50 2.0
F kbl 3.11 1.47 2.1a
MUMEER OF WELDS SIMCE RESET: 4

peser Jueare ] | ] ourr

Kaynak veri plani agiklamasi

Her kaynak veri planinin kisa bir agiklamasi olabilir. AYAR (SET) menlsu ve
ACIKLAMAYI| DUZENLE'nin (EDIT DESCRIPTION) altinda, sadece ¢agrilan kaynak
veri planina entegre klavye ile maks 40 karakterlik bir agiklama verilebilir. Mevcut
aciklama ayrica degistirilebilir veya silinebilir.

istenen planinin bir agiklamasi varsa, BELLEK (MEMORY), OLCUM (MEASURE) ve
UZAKTAN (REMOTE) meni ekranlarinda gésterilir, aksi halde bunun yerine kaynak
veri parametreleri gérantulenir.
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10.7.1 Kalite verilerini kaydet

Ana menii — Araglar — Disa Aktar/ice Aktar

Kontrol panelinde Uretilen dosyalar xml dosyalari olarak saklanir. USB bellegin
calismasi i¢in FAT olarak bigimlendirilmis olmasi gerekir. Kontrol paneli ayri olarak
siparis edilen ESAB WeldPoint yazilimiyla birlikte kullanilabilir.

Kontrol paneline bir USB bellek takin, bkz bélim 10.3 “Dosya yéneticisi”.

EXPORT/IMPORT
KALITE FONKSIYONU |WELD DATA SETS
GUNLUGU'nG SYSTEM SETTINGS
(QUALITY FUNCTION |[SETTING LIMITS
LOG) secin, DISA MEASURE LIMITS
AKTAR'a (EXPORT) ERROR LOG
basin. QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES
BASIC SETTINGS

Kontrol panelinde depolanan kalite verileri setinin tamami (100 en glincel kaynak
hakkinda bilgiler) artik USB bellekte kayitlidir.

Dosya QData adli bir klasérdedir. QData, bir USB bellek taktiginizda otomatik olarak
olusturulur.

EXPORT ‘I

9.12 bélimde kalite fonksiyonu hakkinda daha fazlasini okuyun.
10.8 Kullanici tanimh sinerjik veri
Ana menii —+ Araglar — Kullanici tanimh sinerjik veri

Tel besleme hizi ve voltaj ile ilgili olarak kendi sinerjik hatlarinizi olusturmak
mUmkundur. Bu tir maksimum on sinerjik hat kaydedilebilir.

Yeni bir sinerjik hat iki adimda olusturulur:
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1. Bir dizi voltaj/tel hizi koordinatlarini belirterek yeni sinerjik hatlari tanimlayin,
asagidaki sekildeki noktalara A-D bakin:

» Tel beslemesi

2. Sinerjik hattin uygulanacagi tel/gaz kombinasyonunu belirtin.
10.8.1 Voltaj/tel hizi koordinatlarini belirtin

Kisa-spreyark yontemi icin bir snerjik hat olustururken, 4 koordinat gerekir;
darbeleme y6ntemi icin, 2 koordinat gerekir Bu koordinatlar daha sonra kaynak veri
belleginde ayri kaynak veri numaralari altinda kaydedilmelidir.

Kisa-/Sprey ark

* Ana meniyul ekrana getirin ve MIG/MAG yéntemi KISA/SPREY'i (SHORT/SPR-
AY) secin.
« ik koordinat igin istenen voltaj ve tel besleme hizi degerlerini girin.

e BELLEK (MEMORY) menisuni getirin ve herhangi bir sayiya ilk koordinati
kaydedin.

e Kisalspreyark hatti icin dort koordinat herhangi bir sayi olarak kaydedilebilir.
Fabrikadan tedarik edildiginde, sayilari 96, 97, 98 ve 99 olarak kayitldir.

Daha ylUksek kaynak veri numarasi en yakin dnceki kaynak veri sayisindan
voltaj ve tel besleme hizi i¢cin daha yluksek degerler igermelidir.

Kaynak parametreleri indiktans ve regulatdr tipi dért kaynak veri numarasi
icin ayni degere sahip olmalidir.

e Gerekli koordinat numaralarini tanimlayin ve ardindan bélim 10.8.2'ye "Gecerli
tel/gaz kombinasyonu belirleme" gegin.
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Darbeleme

e Ana meniyul ekrana getirin ve MIG/MAG yéntemi DARBELEME'yi (PULSING)

segin.

« ik koordinat igin istenen voltaj ve tel besleme hizi degerlerini girin.

e BELLEK (MEMORY) menisuni getirin ve herhangi bir sayiya ilk koordinati

kaydedin.

e Daha yuksek kaynak veri numarasi en yakin énceki kaynak veri sayisindan
voltaj, tel besleme hizi, darbe frekansi, darbe amplitiidii ve arkaplan akimi
icin daha yuksek degerler icermelidir.

Kaynak parametreleri darbe siresi, Ka, Ki ve "egim" her kaynak veri
numarasi i¢in ayni degere sahip olmaldir.

e Gerekli koordinat numaralarini tanimlayin ve ardindan bélim 10.8.2'ye "Gegerli
tel/gaz kombinasyonu belirleme" gegin.

10.8.2 Gegerli tel/lgaz kombinasyonu belirleme

imleci TEL TiPi (WIRE
TYPE) satiri (izerine
getirin ve GIRIS
(ENTER) tusuna basin.

Listede gérintilenen bir alternatifi secin ve GIRiS'e

(ENTER) basin.

Ayni sekilde KORUYUCU GAZ'i (SHIELDING GAS)
secin ve GIRIS'e (ENTER) basin.

bi23tr

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

WIRE TYPE

SHIELDING GAS

WIRE DIMENSION

SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4

Fe

C02
0.6 mm
96

97

98

99

Fe

Ss 18%Cr 8%Ni
Ss duplex

Al Mg

Al Si

Metal cored Fe

CO2

Ar 18%C0O2
Ar2%02

Ar

He

ArHeO2
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Ayni _ge_kilde TEL CAPI'ni (WIRE DIAMETER) secin 0,6 mm |
ve GIRIS'e (ENTER) basin. 0,8 mm |
1,0 mm |
1.2 mm
1,4 mm
1,6 mm

SINERJIK TASARIM PLANI 1 (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1) satirini segin ve
KAYDET'e (STORE) basin.

Islemi simdi tamamlandi - sinerjik bir hat tanimlanmigtir.
NOT! Her darbeli 6rnek igin, buna karsilik gelen bir kisa/spreyark sinerjisi gereklidir.

Darbeleme yéntemi igin yeni bir sinerjik hat olusturdugunuzda, bu yuzden, her
zaman buna karsilik gelen kisa/spreyark yontemi icin bir hat olmadigi ile ilgili bir
uyari mesajl alirsiniz. Mesaj soyledir: UYARII(WARNING!) Karsilik gelen bir
kisa/spreyark sinerji hatti yok. (No corresponding synergic line for short-/sprayarc.)

10.8.3 Kendi tel/gaz alternatifinizi olusturun

Tel/gaz alternatif listeleri kendi on alternatifiniz ile uzatilabilir. Her listenin alt
kisminda bos bir satir () bulunmaktadir. imleci bu satir (izerine konumlayarak ve
GIRIiS'e (ENTER) basarak, kendi alternatiflerinizi girmenizi saglayan bir klavyeye
erisim kazanirsiniz.

--- olan satiri segin ve GiRiS'e (ENTER) basin. Ar15%CO2
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C02 |

Kontrol paneli klavyesi asagidaki gibi kullanilir:

e Sol digme ve ok tuglarini kullanarak [ tvpoaRD
istediginiz klavye karakteri Gzerine
imleci konumlandirin. GIRIS (ENTER)
tusuna basin. Bu sekilde 16 karaktere
kadar tam bir karakter dizisi girin.

e TAMAM'a (DONE) basin. Adlandirmig ACHAE 16

oldugunuz alternatif listede gorulebilir. e =
Adlandinimig bir alternatifi asagidaki gik :

« lIgili listeden kendi tel/gaz alternatifinizi secin.

e SilL'e (DELETE) basin.

NOT! Adlandirilmis bir tel/gaz alternatifi su anda ¢alisan bellekte bulunan kaynak
veri setine dahilse silinemez.
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10.9 Takvim

Ana menii —+ Araglar —+ Takvim

Tarih ve saati burada ayarlanir. DATE & TIME o

Ayarlanacak satiri secin: yil, ay, giin, saat, dakika
ve saniye. Sag digmelerden birini kullanarak
dogru degeri belirleyin. AYARLA'ya (SET) basin.

t=injat=hRolel) a2:11:47

10.10 Kullanici hesaplari I P e

Ana menii —+ Araglar —+ Kullanici hesaplari

Bazen gli¢ kaynaginin yetkisiz kisiler tarafindan kullanilamamasi kalite agisindan
Ozellikle dnemlidir.

UEER ACCOUNTE

Kullanici adi, hesap seviyesi ve sifre bu mentide  [Fecemti- AOMINISTRATOR
USER PﬁSSH ED

kayithdir. USER CCOU

KULLANICI ADI'ni (USER NAME) segin ve
GIRIiS'e (ENTER) basin. Bos bir satira gidin ve
GIRIiS'e (ENTER) basin. Sol diigme, sag ve sol
oklar ve GIRIS'i (ENTER) kullanarak klavye
Uzerinde yeni bir kullanici adi girin. 16 kullanici
hesabi igin yer vardir. Kalite veri dosyalarinda hangi kullanicilarin belirli kaynagi
kimin yaptigi acgikca gorulecektir.

HESAP SEVIYESI (ACCOUNT LEVEL) altindan segin:

cere ] | |

* Yonetici
tam erisim (yeni kullanicilar ekleyebilir)
e Kidemli kullanici
asagidakiler diginda her seye erisebilir:
e kod kilidi
e coklu tel besleyiciler
e takvim
e kullanici hesaplari
e Normal kullanici

6lcim menisune erigebilir.
KULLANICI SIFRESI (USER PASSWORD) satirinda, klavyeyi kullanarak sifre girin.
Gulg kaynagi acgildiginda ve kontrol paneli etkinlestirildiginde, ekranda sifrenizi
girmeniz istenir.

Bu fonksiyonun olmasini istemezseniz, ancak bunun yerine glii¢ kaynagi ve kontrol
panelinin tim kullanicilar igin kilitli olmasini istiyorsaniz, KULLANICI HESAPLARI
KAPALI'yi (USER ACCOUNTS OFF) segin.
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Kullanici degistirme

KULLANICI HESAPLARI (USER ACCOUNTS) ACIK (ON) oldugunda, bu ment
gorundr. Bu kullaniciyr dedistirmek igin bir olanak verir. Bir kullanici i¢in sifre girin ve
oturum agin veya araglar menisine dénmek icin CIKIS" (QUIT) segin.

CHANGE UZER

EHTER FASSWORD

oo ] ] o]

10.11 Unite bilgileri

Ana menii —+ Araglar — Unite bilgileri
Bu menitde asagidaki bilgileri gérebilirsiniz:
e Makine kimligi
e Dugim kimligi

2 = gu¢ kaynagi

3 = tel besleme

8 = kontrol paneli
e Yazilim versiyonu

UNIT INFORMATION
Machine ID Node ID Software Version
44 8 1.00A
23 2 2.00 A
5 3 1.18A
WELD DATA UNIT

-83
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11 YEDEK PARCA SIiPARISI

Onarim ve elektrik igleri yetkili bir ESAB servis teknisyeni tarafindan yapilmalidir.
Sadece ESAB orijinal yedek ve asinma pargalarini kullanin.

U8, uluslararasi ve Avrupa standartlari 60974-1 ve 60974-10'a uygun olarak tasarlanmis
ve test edilmigstir . Uriiniin hala bahsedilen standarda uygun oldugundan emin olmak
servisi gergeklestiren servis ya da onarim biriminin gérevidir.

Spare parts may be ordered through your nearest ESAB dealer, see the last page of
this publication.
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U8,

12 Meni yapisi

CONFIGURATION p
TOOLSp

MIG/MAG

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE TYPE Fe
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1/16”

FAST

SET ‘I MEASURE ‘I

MEMORY ‘I MODE

Short/Spray Pulse Superpulse
SET SET
Voltage Voltage Voltage
Wire speed Wire speed Wire speed
Inductance Pulse current Pulse current
Control type Pulse time Pulse time
Synergic Mode Pulse frequency Pulse frequency
Start data Background current Background current
- gas preflow Slope Slope
- creep start Synergic Mode Synergic Mode
- hot start Internal constants Phase weldtime
- touch sense current -Ka Internal constants
- soft start -Ki -Ka
Stop data Start data -Ki
- crater fill - gas preflow Start data
- burn back time - creep start - gas preflow
- termination - soft start - creep start
final pulse - hot start - hot start
- pinch off pulse - touch sense current - soft start
SCT Stop data - touch sense
- gas postflow - crater fill Stop data
Setting limits - termination - crater fill
Measure limits - final pulse - termination
Spot welding - pinch off pulse - final pulse
Edit description - SCT - pinch off pulse
- burn back time -SCT
- gas postflow - burn back time
Setting limits - gas postflow
Measure limits Setting limits
Spot welding Spot welding
Edit description Edit description
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MMA
MMA
PROCESS MMA
METHOD DC
ELECTRODE TYPE BASIC
ELECTRODE DIAMETER 3.2 MM
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
MMA DC
SET
Current
Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description

© ESAB AB 2012
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U8,

TIG
TIG
PROCESS TIG
METHOD CONSTANT |
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE

CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE @@ MEMORY MODE
TIG Constant | TIG Pulsed |
SET SET
Current Current
Slope up time Background current
Slope down time Pulse time

Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

Background time
Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

87

© ESAB AB 2012



U8,

GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Setting limits
Measure limits
Edit description
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CONFIGURATION - TOOLS

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

CONFIGURATION p

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE TYPE Fe
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1/16”

FAST

Configuration Tools
Language Error log
Code lock Export/import

Remote controls
MIG/MAG defaults
-gun trigger mode
-4-stroke configuration
-soft keys configuration
-volt.measure in pulsed
-AVC feeder

-release pulse

MMA defaults

-droplet welding

Fast mode soft buttons
Double start sources
Panel remote enable
WF Supervision

Auto save mode
Trigger welddata switch
Multiple wire feeders
Quality functions
Maintenance

Unit of length

Measure value frequency
Register key

Error category config

-weld data sets
-system settings
-setting limits
-measure limits
-error log

-quality function log
-production statistics
-synergic lines
-basic settings

File manager
Setting limit editor
Measure limit editor
Production statistics
Quality functions
User defined synergic data
Calendar

User accounts

Unit information
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Functional differences

Functions U8, Basic U85 Plus
Super Pulse No Yes
Limit editor Yes Yes
File manager No Yes
Auto save mode No Yes
Release pulse Yes Yes

Synergic lines

Basic package = 92 lines

Complete no of available lines

User defined synergic data

No

Yes

Production statistics

No

Yes
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13 Kablo ve gaz odlcileri

U8, Basic - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COs 08 1.0 1.2 1.6%
(Fe) Ar + 18% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 8% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar +23% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Magnesium-alloyed Ar 1.0 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium wire | Ar 1.0 1.2 1.6*
(AISi) Ar + 50% He 1.0 1.2 1.6
Metal powder cored wire (Fe) |Ar+ 18% COo 1.2 1.4* 1.6*
Ar+ 8% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Rutile flux cored wire (Fe) Ar + 18% COo 1.2 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire (Fe) COs 1.2 1.4* 1.6*
Ar + 18% CO» 1.2 1.4 1.6*
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% Oy 1.2
Ar+18% CO» 1.2
Ar + 2% CO» 1.2
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar + 1%0- 1.0 1.2
*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002¢c, 6502¢c
U8, Basic - MIG/MAG welding with PULSE
Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire | Ar + 18% CO» 1.0 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 8% CO, 1.0 1.2 1.6*
Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 0,8 1.0 1.2 1.6*
Magnesium-alloyed Ar 1.0 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium Ar 1,0 1.2 1.6
wire (AISi) Ar + 50% He 1.0 1.2 1.6
Metal powder cored wire Ar + 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 8% CO, 1.2 1.4* 1.6*
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO, 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar+ 1% O 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U8; Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COy 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO» 08 0.9 1.0 12 1.6*
Ar + 2% Oo 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%05 + 5% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 8% CO» 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 23% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 15% CO2 + 5%0; 08 09 10 1.2 1.6*
Ar +16% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5% Oo 1.0 1.2
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 30%He + 1%0- 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 3%CO2 + 1%H» 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 32%He + 3%CO2+ 1% Hy, |0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Stainless duplex wire Ar + 2% O 1.0
(Ss Duplex) Ar + 30%He +1%0, 1.0
Magnesium-alloyed Ar 09 10 1.2 1.6%
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium wire | Ar 09 10 1.2 1.6%
(AISI) Ar + 50% He 09 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire (Fe) |Ar + 18% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Ar+ 8% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Rutile flux cored wire CO, 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire CO, 1.0 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
SELF-SHIELDING 1.2 1.6*
Stainless flux cored wire Ar + 18% CO» 1.2
(Ss) Ar+ 8% CO, 1.2
SELF-SHIELDING 1.6* 2.4*
Duplex rutile flux Ar + 18% CO» 1.2
cored wire (Ss)
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% Oy 1.2
Ar+18% CO» 1.2
Ar + 2% CO» 1.2
Nickel base Ar + 50% He 0.9
Silicon bronze (CuSi3) Ar + 1%0, 1.0 1.2
Ar 1.0 1.2
Copper and aluminum wire Ar 1.0 1.2
(CuAl8) Ar + 1%0, 1.0 1.2
*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502c
© ESAB AB 2012
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U8; Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire | Ar + 18% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 2% Oy 08 0.9 1.0 12 1.6*
Ar + 2% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%05 + 5% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 8% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 23% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar +16% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% CO» 0.9
Ar + 5%0- 1.0 1.2
Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 30%He + 1%0- 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 08 09 1.0 12 16*
Ar + 3% CO2 + 1%H> 08 09 10 1.2 16
Ar + 32%He + 3%CO2+ 1% Hy, |08 09 1.0 1.2 16
Stainless duplex wire Ar + 30%He + 1%0- 1.0
(Ss Duplex) Ar + 2%0, 1.0
Magnesium-alloyed Ar 08 09 10 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg) Ar + 50%He 1.2
Silicon-alloyed aluminium Ar 09 1,0 1.2 1.6*
wire (AISi) Ar + 50% He 09 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire Ar + 18% CO» 1.0 1.2 14* 1.6*
(Fe) Ar + 8% CO, 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO, 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Nickel base Ar 1.0 1.2
Ar + 50% He 09 10 1.2
Ar + 30% He + 2%H> 1.0
Ar + 30% He + 0.5%CO» 1.0
Silicon bronze (CuSi3) Ar+ 1% O 1.0 1.2
Ar 1.0 1.2
Stainless wire (13964) Ar + 8%0, 1.0Low 1.0HIGH
Copper and aluminum wire | Ar 1.0 1.2
(CuAl8) Ar + 1%0, 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c
MMA welding

Electrode type Electrode diameter (mm)

Basic 16 2.0 25 3.2 40 45 5.0 5.6* 6.0*
Rutile 16 2.0 25 3.2 40 45 50 5.6* 6.0* 7.0*
Cellulose 25 32

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 5000i
Carbon, arc air

Electrode diameters (mm)4.0 50 6.0 8.0 10.0 13.0

© ESAB AB 2012
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U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Al Mg Ar 1.2,1.6
Al Si Ar 1.2,1.6
CuSi 3 Ar 0.8,1.0
CuAl 8 Ar 1.0
CuSi 3 Ar+ 1% COo 0.8,1.0
Fe Ar + 18% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe Ar + 8% CO» 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe MCW 14.11 Ar + 18% COo 12,14
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO» 12,14
Fe MCW 14.13 Ar + 18% COo 12,14
Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO» 12,14
SS 307 Ar + 2% COo 0.8,1.0,1.2
SS 307 Ar+ 2% O 0.8,1.0,1.2
SS 308LSi Ar + 2% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
SS 430 Lnb-Ti Ar + 2% COo 1.0
SS 430 LNb Ar + 2% COo 1.0
SS 430 Ti Ar + 2% COo 09,10

U8, Plus - MIG/IMAG

- ROBOT synergy group - with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Al Mg Ar 1.2,1.6
Al Si Ar 1.2,1.6
CuAl 8 Ar 1.0
CuSi 3 Ar+ 1% COo 1.0
Fe Ar + 18% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe Ar + 8% CO» 0.8,0.9,1.0,1.2
SS 307 Ar + 2% COo 0.8,1.0,1.2
SS 308LSi Ar + 2% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
SS 430 LNb Ar + 2% COo 0.8,1.0
SS 430 Ti Ar + 2% COo 09,10
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U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) | Work area m/min
Fe Ar + 8% CO» 1.0 16 - 25
Fe Ar + 18% COo 1.0 16 - 25
Fe Ar + 8% CO» 0.9 16 - 29
Fe Ar + 18% COo 0.9 17 -29
Fe Ar + 8% CO» 0.8 19-29
Fe Ar + 18% COo 0.9 19-29
SS 307 Ar+ 2% O 0.8 20-26
SS 307 Ar+ 2% O 1.0 12 - 21
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO» 1.2 6.5-14
Fe MCW 14.11 Ar + 18% COo 1.2 7-14
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO» 1.4 59-12
Fe MCW 14.11 Ar + 18% COo 14 6.6-12
SS 430LNb Ar+ 2% O 1.0 14.2 - 25
SS 430Ti Ar+ 2% O 0.9 16 - 27
SS 430Ti Ar+ 2% O 1.0 14.2 - 25
SS 430 Ti-LNb Ar+ 2% O 1.0 14.2-27.5
SS 308LSi Ar+ 2% O 1.0 15-27.5
SS 308LSi Ar+ 2% O 0.9 16 - 28
SS 308LSi Ar+ 2% O 0.8 18-29.5
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U8,

14

Siparis numarasi

Ordering no.

Denomination

0460 820 880
0460 820 881
0460 820 882
0460 896 170
0460 896 171
0460 896 172
0460 896 173
0460 896 174
0460 896 175
0460 896 176
0460 896 177
0460 896 178
0460 896 179
0460 896 180
0460 896 181
0460 896 182
0460 896 183
0460 896 184
0460 896 185
0460 896 186
0460 896 187
0460 896 189
0460 896 190
0460 896 191
0460 896 192
0460 896 193
0460 896 088
0459 839 037

Control panel Aristo™ U85, *
Control panel Aristo™ U85 Plus *
Control panel Aristo™ U85 Plus I/O *
Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual Fl
Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT
Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual US
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual Sl
Instruction manual LT
Instruction manual CN
Instruction manual TR
Spare parts list

* For functional differences, see page 90

The instruction manuals are available on the Internet at www.esab.com.
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U8,

15 Aksesuarlar

Extension cable (connectors included)
75m12-poles ........ .. ..., 0460 877 891

Adapter set 230 V AC /12 V DC, for control 0457 043 880
box ...

(for training with the control box disconnected

from the machine).

USB Memory stick Gb 2 0462 062 001

© ESAB AB 2012
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB -
A
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