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1 GUVENLIK

1 GUVENLIK

NOT!

Cihaz ESAB tarafindan genel bir kurulumda test edilmigtir. Belirli kurulumun
guvenliginin ve fonksiyonunun sorumlulugu, integratére aittir.

ESAB cihazinin kullanicilari cihaz ile veya cihaza yakin ¢aligan herkesin ilgili tim guvenlik
Onlemlerine uymasini saglamak i¢in nihai sorumlulugu tagimalhdir. Guivenlik dnlemleri bu tip
cihazlar igin gegerli gereksinimleri karsilamalidir. isyeri igin gecerli standart yénetmeliklere ek
olarak asagidaki tavsiyelere uyulmalidir.

Tam galismalar egitimli, cihazin ¢alismasina asina personel tarafindan yapiimalidir. Cihazin
hatali ¢alistiriimasi operatoriin yaralanmasina ve cihazin zarar gérmesine neden olabilecek
tehlikeli durumlara yol agabilir.

1. Cihazi kullanan herkesin asagidakilere asina olmasi gerekir:
¢calismasina
acil durdurma yerlerine
fonksiyonuna
ilgili givenlik dnlemlerine
cihazin kaynak yapma ve kesme veya ilgili diger iglemleri
2. Operator asagidakileri saglamalidir:
o cgalismaya baslandidinda cihazin ¢alisma alani i¢inde higbir yetkisiz kisinin
bulunmamasi.
o ark vurdugunda veya cihazla ¢galismaya baslandiginda hi¢ kimsenin korumasiz
olmamasi
3. lIsyeri su 6zelliklerde olmalidir:
o amaca uygun
o hava akimindan etkilenmeyen
4. Kisisel glvenlik ekipmani:
o Daima, érnegin koruyucu gozIlik, alev gegirmez giysi, koruyucu eldiven gibi,
Onerilen kisisel guvenlik ekipmanlarini giyin.
o Sikisabilecek veya yaniklara neden olabilecek bol elbiseler, 6rnegin esarp,
bilezik, yuzuk, vb., takmayin.
5. Genel 6nlemler:
o Donus kablosunun saglam sekilde baglandigindan emin olun.
o Yuksek gerilim cihazlari ile ilgili galismalar sadece yetkili bir elektrikgi
tarafindan gerceklestirilebilir
o Uygun yangin séndirme ekipmani agik¢a isaretlenmis ve elinizin altinda
olmalidir.
o Cihazin yaglama ve bakim iglemi cihaz galigirken yapiimamahdir

O

o O O O

Kurmadan veya caligtirmadan 6nce kullanim kilavuzunu okuyun ve anlamaya ¢aligin.
KENDINizi VE DIGERLERINi KORUYUN!

0460 896 501 -6 - © ESAB AB 2017



1 GUVENLIK

DIKKAT!

Bu TALIMATLAR, deneyimli operatérlere yéneliktir. Calisma ilkelerine ve ark
kaynaklama ekipmanina iliskin guvenli uygulamalara tamamen agina degilseniz
"Ark, Kesme ve Oluk Agmaya Yoénelik Onlemler ve Glvenli Uygulamalar”, Form
52-529 adli kitap¢igimizi okumanizi dneririz. Egitiimemis kisilerin bu ekipmanin
kurulumunda, caligtiriimasinda veya bakiminin yapiimasinda yer almasina izin
VERMEY N. Bu talimatlari okumadan ve tiim yénleriyle anlamadan bu ekipmani
kurmay! veya calistirmayi denemeyin. Bu talimatlari tim ydnleriyle anlamadiginiz
takdirde daha fazla bilgi igin tedarikginizle irtibata gecin. Bu ekipmani kurmadan
veya calistirmadan énce Guvenlik Onlemleri'ni okudugunuzdan emin olun.

NOT!
Elektronik cihazlar bir geri donlisim tesisinde imha
edin!

Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlar Avrupa Direktifi'ne
2012/19/EC ve ulusal hukuka uygun olarak uygulanmasina
riayet edilerek, kullanim édmrindn sonuna gelen elektrikli

ve/veya elektronik cihazlarin geri dontgum tesisinde _
bertaraf edilmesi gerekmektedir.

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

Detayl bilgi icin en yakin ESAB bayisine bagvurun.

0460 896 501 -7 - © ESAB AB 2017



2 GIRiS

2 GIRIS

Kaynak cihazinizdan mimkuin oldugunca ¢ok yararlanmak igin, bu kullanma kilavuzunu
okumanizi dneririz.

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

Ekranda sunulan metin asagidaki dillerde mevcuttur: ingilizce, isvecce, Fince, Norvecce,
Danca, Almanca, Fransizca, italyanca, Felemenkge, ispanyolca, Portekizce, Macarca,
Lehge, Amerikan ingilizcesi, Cekge, Cince ve Tiirkce.

NOT!
Panelin iglevinde yUklli oldugu UrGine bagh olarak farkhliklar ortaya ¢ikabilir.

2.1 Kontrol paneli Aristo U82

Kontrol paneli vidal bir montaj destegi ve ingilizce kullanim kilavuzu ile birlikte verilir. 1,2 m
kablo panel Gizerine montedir. Bir USB bellek ve bir uzatma kablosu aksesuar olarak temin
edilebilir; bu kilavuzun "AKSESUARLAR" bélumune bakin.

Diger dillerdeki kullanim kilavuzlari internetten indirilebilir: www.esab.com

1. USB bellek yeri

: p—— |
2. Imleci hareket ettirme dugmesi . e
3. Ekran — [Aristo um
# 0.0Volt
4.  Yazihm tuslar &= ® 0Amp

* 6.0 m/min
m“

5. Meni i&

K KT
6. Girig |

P57 | ST | PSE pess

(6]

7.  Ayar degerlerini artirma/azaltma ve voltaj
ayarlama dugmesi, #

8.  Ayar degerlerini artirma/azaltma ve tel
surme hizini ayarlama digmesi, *

211 Tuslar ve diigmeler
Yazihm tuslarn (4)

Ekranin altindaki sirali bes tusun degisken islevleri vardir. Bunlar
"yazilim" tuslaridir, o anda ¢aligtiginiz menuye gore farkli
fonksiyonlara sahip olabilirler. Bu tuslar igin gegerli iglevler ekranin
alt satirindaki metinde géralebilir.

islev etkin oldugunda ilgili tus, beyaz rengine dénistiiriilerek

WELD I
goOsterilir: DATA 2
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2 GIRiS

Menii tusu (5)

MENU tusunu kullanmak sizi her zaman ana menuye geri goturur:

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ’I

Giris tusu (6)

Giris tusunu kullanmak bir secimi onaylar.

imleg diigmesi (2)
Sol digmeyi kullanmak imleci ekranda farkli satirlara hareket ettirir.

Arti/eksi diigmeleri (7, 8)

Sag dugmeler bir ayar degerini artirir veya azaltir. Dugmelerin yan tarafinda bir sembol, bir
kare # ya da bir yildiz * vardir. Bazi ayarlarin belirli bir dugme ile yapilmasi gerekmesine
ragmen ¢ogu sayisal ayar her iki digme ile de ayarlanabilir.

2.2 Yerlestirme

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

2.3 USB baglantisi

Harici USB bellekler kontrol paneline ve kontrol panelinden programlari aktarmak icin
kullanilabilir. "Génder/Al" béliminde daha fazla bilgi bulabilirsiniz.

Kontrol panelinde uretilen dosyalar xml dosyalari olarak saklanir. USB bellegin calismasi
igin FAT 32 olarak bi¢cimlendirilmis olmasi gerekir.

Normal kullanim sirasinda "virslerin" cihazi enfekte edebilme riski yoktur. Bu riski tamamen
ortadan kaldirmak icin, bu cihaz ile birlikte kullanilan bellegin baska bir amagla
kullaniilmamasini 6neririz.

Bazi USB bellekler bu cihaz ile calismayabilir. Biz saygin bir tedarik¢inin USB belleklerini
kullanmanizi 6neririz. ESAB bir USB bellegin yanlis kullanimi sonucu olusan herhangi bir
hasar icin sorumluluk kabul etmez.

0460 896 501 -9. © ESAB AB 2017



2 GIRiS

2.31 USB bellegi takin
Asagidaki islemleri yapin:

* Glc¢ kaynag! ana salterini kapatin.

» Kontrol panelinin sol ucu Gzerindeki kapagi agin.
» USB bellegi USB konektoriine takin.

+ Kapagi kapatin.

* Glc¢ kaynagi ana salterini agin.

2.4 Birinci adim - dil se¢imi

Bu menu cihazi ilk kez baslattiginizda ekraninda goérundr.

SHORT-SPRET :_ COZ [ - B

H 0.0Volt
0O Amp

* ? 6 m/ min
FIIFI_1E ‘HEH . -TEII}E m

Kontrol paneli teslimatta ingilizce olarak ayarlanmistir. Dilinizi segcmek igin, agagidaki
islemleri yapiniz.

Ana meniiye gelmek icin MENU tusuna basin.
Sol digmeyi kullanarak imleci YAPILANDIRMA satirina getirin.

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSH
FAST
SET MEASURE [| MEMORY | MODE

GIRIS Etuwna basin

0460 896 501 -10 - © ESAB AB 2017



2 GIRiS

imleci DIL (LANGUAGE) satirina getirin. Kontrol panelinde kullanilabilir dillerin bir listesini

ekrana getirmek igin GIRIS (ENTER) tusuna basin.

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
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 WELDDATA SWITCHp

imleci dilinizin bulundugu satir Gizerine getirin ve GIRIS (ENTER) tusuna basin.

OFF
OFF

ON
OFF

‘I QuIT

NORSK |

POLSKI |

PORTUGUES |

SUOMI

SVENSKA

CHINESE

2.5 Ekran
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
imleg

Kontrol panelinin imleci, segili metnin beyaza dénistigl, metin etrafinda gdlgeli bir alan

olarak sunulmustur. Seg¢im kullanim kilavuzunda kalin metin ile gérintilenir.

0460 896 501 -1 -
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2 GIRiS

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 ¢ubugu goralar:

CONFIGURATION a
LANGUAGE ENGL ISH
] OLK

QUIT

Metin kutulari

Ekranin alt kisminda, dodrudan kutularinin altindaki bes tusun gecerli islevlerini agiklayan
metinler iceren bes kutu vardir.

Enerji tasarruf modu

Arka aydinlatmanin émrind uzatmak icin, hicbir faaliyet olmamasi durumunda lg¢ dakika
sonra kapanir.

2.51 Ekrandaki semboller

A BCD E A Segili kaynak veri seti
I | | | ! B S = Ayar sinin aktif
F—# ﬂ.ﬂ UD_I_t C Segili tel besleme Unitesi
G == D VRD durumu simgesidir ve hata
® B nmp olusmasi durumunda gdéruntulenir, bkz.
H—— - “VRD simgesi ve Hata géstergesi”,
'ﬂ /m]'“ sayfa 13degerinden buyuk veya
rorce | oy, | steoke degerine esit bir kisa devre glicu ile

sadece bir kaynaga bagl oldugunu,
gerekirse dagitim sebeke operatdriine
danisarak guvenceye almak, cihazi
monte edenin veya cihaz kullanicisinin
sorumlulugundadir.

E Geri ¢agrilan bellek konum numarasi

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

G Oilgiilen motor akimi

I

Bir parametre degerini artirmak veya
azaltmak igin * ile isaretlenmis arti/eksi
dugmesini segin.
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2 GIRiS

[ I Dizenleme modu, bellek konumu

| duizenleniyor
EDIT SETTING LIMITS =
F'Ii:l;l I;E!éiE:

| feeere] ] o |

252 VRD simgesi ve Hata gostergesi
Bu simge, birbirinden ayri iki gosterge icin kullaniimaktadir:

» Bagli gu¢ kaynagindaki VRD durumunu belirtmek icin
* Hata olugsmasi durumunda bu hatayi belirtmek icin

VRD fonksiyonu, kaynak yapilmadiginda, agik devre geriliminin 35 V degerini agmamasi
saglar. Sistem kaynaklamanin bagladigini algiladiginda gu¢ kaynaginda VRD iglevi
engellenir. Etkin olan veya etkin olmayan VRD islevi, bir hata olusmasi durumunda bu hatayi
belirten simgenin aynisiyla belirtilir. Agagidaki tabloyu inceleyin.

Simge VRD durumu Hata durumu
Bir hata olustu, "ARACLAR"
u VRD etkin degil. bélimindeki "Hata gunlaga"

konusunu inceleyin.

Bir hata olustu, "ARACLAR"
v VRD etkin. boélumundeki "Hata gunlugu"”
konusunu inceleyin.

VROD etkin. Hata yok.

Simge goruntulenmiyor. VRD etkin degil. Hata yok.

NOT!
VRD iglevi, uygulandidi gug¢ kaynaklar igin caligir.

2.6 Ayarlari hakkinda genel bilgiler

Ayarin U¢ ana turd vardir:

+ Sayisal degerlerin ayarlanmasi
* Verilen alternatiflerle ayarlama
*  ACIK/KAPALI (ON/OFF) modu ayarlama

2.6.1 Sayisal degerlerin ayarlanmasi

Bir sayisal de@eri ayarlarken, iki arti/eksi digmesinden biri belirli bir degeri artirmak veya
azaltmak icin kullanihr. Bir takim degerler uzaktan kumanda unitesinden de degistirilebilir.
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2 GIRiS

2.6.2 Verilen alternatiflerle ayarlama

Bazi ayarlar bir listeden alternatif secilerek yapilir.
Boyle bir liste asagidaki gibi gortnebilir:

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 baska bir alternatif segmek istiyorsaniz, sol
dugmeyle yukari veya asagi dogru atlayarak imleci dogru satira yerlestirin. Ardindan
GIRiS'e (ENTER) basin. Secim yapmadan listeden ¢ikmak istiyorsaniz CIKIS'a (QUIT)
basin.

2.6.3 ACIK/KAPALI (ON/OFF) Ayarlar

Bazi fonksiyonlar icin, ACIK (ON) ve KAPALI (OFF) degerlerini ayarlamak mimkuinddr.
MIG/MAG ve MMA kaynak islemi sirasindaki sinerji fonksiyonu béyle bir fonksiyonun
ornegidir. ACIK (ON) veya KAPALI (OFF) ayarlari yukarida agiklandigi gibi alternatif bir
listeden segcilebilir.

2.6.4  CIKIS (QUIT) VE GIRIS (ENTER)

Zaman zaman diger islevler igin kullaniimasina ragmen en sagdaki "yazilim" tusu, éncelikle
CIKIS (QUIT) igin kullanilir.

+  CIKIS'a (QUIT) basmak bir dnceki menlye veya ekrana geri dondurdr.

"
tusuna bu kilavuzda GIRIS denir.
+ GIRIiS'e (ENTER) basildiginda bir menii veya listede segili tercih uygulanir.
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3 MENULER

3 MENULER

Kontrol paneli birgok farkli menu kullanir. Mendler, Ana, Yapilandirma, Araglar, Kaynak veri
ayari, Olgli, Kaynak veri bellegi ve Hizl mod mendileridir. Men( yapilari, bu kilavuzun
sonundaki "MENU YAPISI" ekinde belirtilmistir. Baglatma sirasinda, gecerli program sirimi
hakkinda bilgi iceren bir baglangigekrani da kisaca goruntulenir.

ESAB

sz
Uersion: X XX

Copyright © 2008 - 20XX, ESAB AB Sweden

E LVERIFYING COMFIGURATION. ..

Baslangi¢ ekrani

3.1 Ana menu

ANA MENU'den (MAIN MENU), kaynak iglemi, kaynak yontemi, tel tipi vb. degistirebilirsiniz.
Bu meniden diger tim alt menilere gegebilirsiniz.

CONFIGURATIONp
TOOLSp

SET ’I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

0460 896 501
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FAST

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CQ0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
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3 MENULER

3.1.1

Yapilandirma meniisu

YAPILANDIRMA mendsunde dil, diger temel ayarlar, él¢t birimi vb. Uzerinde degisiklik
yapabilirsiniz.

3.1.2

CONFIGURATION

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>

Araglar menusi

ENGLISH

OFF
OFF

ON
OFF

‘I QuIT

ARACLAR menustnde dosyalari aktarabilir, kalite ve retim istatistiklerini, hata glnlUkleri,
vb. gorebilirsiniz.

0460 896 501

TOOLS

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp>

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp>
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

USER DEFINED SYNERGIC DATAp>
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp

-16 -
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313

Kaynak veri ayarlari meniisii

KAYNAK VERILERI AYAR (WELD DATA SETTING) menusiinde gesitli kaynak

parametrelerini degistirebilirsiniz. Menu hangi kaynak isleminin secildigine bagl olarak farkli
gériinuslere sahiptir. Ornek kisa sprey ark ile MIG/MAG kaynagini gdstermektedir.

0460 896 501

WELD DATA SETTING

VOLTAGE

WIRE SPEED
INDUCTANCE
SYNERGIC MODE
START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER
FILL

START ‘I STROKE

282 (+3.5V
6.0 M/MIN
80%

ON

-17 -
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314 Olgiim

MEASLURE

OLCUM'de (MEASURE) kaynak islemi devam ederken, cesitli kaynak parametreleri igin
Olculen degerleri gorebilirsiniz.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH STROKE REM

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

Olglilen degerler kaynak tamamlandiktan sonra bile ekranda kalir. Olgim degerlerini
kaybetmeden farkli menulere gidebilirsiniz. Kaynak iglemi devam etmedigi durumlarda
ayarlanmis deder degistirilirse, 6lcim degeri karigikhdr énlemek igin sifira gevrilir.

IPUCU:Darbelerken, gerilim degerinin ortalama bir deger mi yoksa tepe degeri olarak mi
gorintilenecegini segebilirsiniz. Bu ayar, MIG/MAG standart ayarlar kapsaminda
ayarlanabilir; "MIG/MAG standart ayarlar" bélimune bakin.
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3.1.5 Kaynak veri bellegi meniisii

MEMOR"

KAYNAK VERI BELLEGI (WELD DATA MEMORY) meniisiinde, cesitli kaynak verilerini

cagirabilir, saklayabilir, silebilir ve kopyalayabilirsiniz. Kaynak veri setleri 255 farkli bellek
konumunda, saklanabilir.

WELD DATA MEMORY

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

Daha fazla bilgi igin "BELLEK YONETIMI" bélimiine bakin.

3.1.6 Hizli mod meniisi

FRST
MODE

HIZLI MOD menusunde, yazihm tuslarini kaynak veri hafizasi konumlariyla
“iliskilendirebilirsiniz." Bu ayarlar Yapilandirma menusunde yurutulmektedir. Secilen bellek
konumlarinin sayisi sag ust kdsede goruntilenir.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm 7/

# 28.5 Volt
0 Amp
6.0 m/min

*

WELD WELD WELD 1
DATA 2 DATA 3 DATA 4

Daha fazla bilgi icin "Hizh mod yazilim tuslari" boélimine bakin.
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4 MIG/MAG KAYNAGI

4 MIG/MAG KAYNAGI

Ana meni — Yontem

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

Darbeleme damlaciklarin arktan transferini etkilemek icin kullanilir, bdylece dusik kaynak
verilerinde bile sabit ve damlaciksiz kalir

MIG/MAG kaynaginda KISA-/SPREYARK ve DARBELEME ile birlikte kullanilabilen tel
caplari icin bu kilavuzun sonunda bulunan "KABLO VE GAZ OLCULERI" ekine bakin.

MIG/MAG islemi segildiginde, sol diigme ile ydntemi secip ve sonra GIRIS (ENTER) tusuna
basarak doért ydontem arasinda segim ya_pa_bilirsiniz. Kisa-/spreyark, pulse veya superpulse
arasinda sec¢im yapin ve sonra tekrar GIRIS tusuna basin.

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS CcO2
WIRE DIAMET SHORT/SPRAY 1.2 mm
CONFIGURAT SPU:;EEP L5E MIG/MAG
TOOLS) SRERFE MIG/MAG
QUIT
4.1 Kaynak verileri ayar menusundeki ayarlar
4.1.1 Kisa sprey ark ile MIG/IMAG kaynagi
Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Siner;ji Sinerji
bagimh ayarlanabil
ir
Gerilim 8-60V 0,25V (bir X X
ondalikla
gOrantdlenir)
Tel besleme hizi") 0.8 - 30.0 m/min 0.1 m/min X
indiiktans %0 - %100 %1 X X
Regulator tipi 1-12,17 1 X X
Sinerjid) KAPALI (OFF) veya |- - -
ACIK (ON)
Gaz 6n-akis 0,1-25sn 0.1s X
Sidrme baslatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
"Sicak baglama" KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
"Sicak bagslama" slresi 0,0-10,0 sn 0.1s X
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4 MIG/MAG KAYNAGI

Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
"Sicak baglama" tel Komple tel besleme 0.1 m/min X
surmesi araligi
"Sicak baglatma" voltaji 8,0 -60,0V 0,25V (bir X X
ondalikla
gorantdlenir)
"Temas algilama"®) 10-16 A(0-16 A)
Yumusak baslatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
R parametresini baslat 8 -60 0,25 (bir X
ondalikla
goruntalenir)
Krater doldurma KAPALI veya ACIK |- X
Krater doldurma siresi 0-10sn 0.1s
Nihai krater doldurma tel |Gecerli tel besleme |0.1 m/min X
beslemesi hizinda 1,5 m/dak
Nihai krater doldurma 8-247V X
voltajl
Nihai krater doldurma 0,0-5,0 sn 0.1s X
suresi
Blzulme kesme darbesi %10 - %120 %1 X
"Tel kurtarma akimi"6) KAPALI (OFF) veya
ACIK (ON)
Geriyanma suresi 0-1sn 0,01 sn X
SCT”) KAPALI (OFF), - X X
ACIK (ON) veya
SINERJIK
(SYNERGIC)
Gaz son-akis 0,1-25sn 0.1s X
Ayar sinirlari 1-50 - - -
Olglim sinirlari 1-50 - - -
Puntalama8) KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
Puntalama suresi 0-25sn 01s X

)Ayar araligi, kullanilan tel besleme (initesine baglidir.

3)Ayar araligi, kullanilan tel besleme (nitesine bagdlidir. Teslimattaki sinerjik hat: sert tel
(Fe ER70S), koruyucu gaz CO2, 1,2 mm'lik tel ile birlikte.

9)0-16 A, 5000 serisi gii¢ kaynaklari icin uygundur.

6)Ayar araligi, kullanilan tel besleme (initesine baglidir. Yapilandirma mentistii MIG/MAG
varsayilanlarinda ayarlanir.

7)SCT, ACIK (ON) olarak yapilandiriidiginda Geriyanma siiresi ayari -0,05 sn. olarak yapilir.
SCT, KAPALI (OFF) olarak yapilandirildiginda kayitll Geriyanma stiresi degeri kullanilir.

0460 896 501 © ESAB AB 2017
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4 MIG/MAG KAYNAGI

SCT, SINERJIK (SYNERGIC) olarak yapilandirildiginda SCT degeri [ACIK (ON) veya
KAPALI (OFF)] sinerjik hattan alinir.

8)Tabanca tetikleme modu 4 zamanliysa puntalamayi (ACIK [ON]) se¢mek miimkiin degildir.

4.1.2 Darbeli MIG/MAG kaynagi
Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
Gerilim 10-50V 0,25V (bir X X
ondalikla
gorantdlenir)
Tel besleme hizi1) 0.8 - 30.0 m/min 0.1 m/min X
Darbe akimi2) 100 - 650 A 1A X X
Darbe suresi 1.7-25.5ms 0.1 ms X
Darbe frekansi 16 -312 Hz 2 Hz X
Arkaplan akimi 4-300 A 1A X
Egim 1-9 1 X
Sinerjid) KAPALI (OFF) veya |- -
ACIK (ON)
Ka %0 - %100 %1 X
Ki %0 - %100 %1 X
Gaz 6n-akis 0,1-25sn 0.1s X
Sirme basglatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
"Dokunma algilama"®) 10-16 A(0-16 A)
Yumusak baglatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
S parametresini baslat 8 -60 0,25 (bir X
ondalikla
gOrantdlenir)
"Sicak baglama" KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
"Sicak baglama" suresi 0,0-10,0 sn 0.1s X
"Sicak baglama" tel Komple tel besleme (0.1 m/min X
surmesi arahgi
"Sicak baglatma" voltaj 8,0 -50,0 V 0,25V (bir X X
ondalikla
goruntulenir)
"Sicak baslatma" darbe 100 -650 A 1A X
akimi2)
"Sicak baslatma" arka 4-300 A 1A X
plan akimi
"Sicak baslatma" darbe 16 - 312 Hz 2 Hz X
frekansi
0460 896 501 -22. © ESAB AB 2017
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Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
R parametresini baslat 8,0-50,0 0,25 (bir X
ondalikla
gorantdlenir)

"Temas algilama" 10-16 A
Krater doldurma KAPALI (OFF) veya |- X
(pulse/pulse kapal) ACIK (ON)
Krater doldurma suresi 0-10sn 0.1s X
Nihai krater doldurma tel |Gecerli tel besleme |0.1 m/min X
beslemesi hizinda 1,5 m/dak
Nihai krater doldurma 8-332V X
voltaji
Nihai darbe akimi 100 - maks A X
Nihai arkaplan akimi 12-50A X
Nihai frekans 20-270 Hz X
Nihai krater doldurma 0,0-5,0 sn 0.1s X
suresi
Blzilme kesme darbesi | %20 - %200 %1 X
"Tel kurtarma akimi"6) KAPALI (OFF) veya

ACIK (ON)
Geriyanma suresi 0-1sn 0,01 sn X
SCT7) KAPALI (OFF), - X X

ACIK (ON) veya

SINERJIK

(SYNERGIC)
Gaz son-akis 0,1-25sn 01s X
Ayar sinirlar 1-50 - - -
Olglim sinirlari 1-50 - - -
Puntalama8) KAPALI (OFF) veya |- X

ACIK (ON)
Puntalama suresi 0-25sn 01s X

)Ayar araligi, kullanilan tel besleme (initesine baglidir.

2)En diigiik arka plan akimi ve darbe akimi, kullanilan (rtin tipine baghdir.

3)Teslimattaki sinerjik hat: sert tel (Fe ER70S), koruyucu gaz CO2, 1,2 mm'lik tel ile birlikte.

50 - 16 A, 5000 serisi gii¢c kaynaklari icin uygundur.

6)Yapilandirma meniisii MIG/MAG varsayilanlarinda ayarlanir.

7)SCT, ACIK (ON) olarak yapilandiriidiginda Geriyanma siiresi ayari -0,05 sn. olarak yapilir.
SCT, KAPALI (OFF) olarak yapilandirildiginda kayitl Geriyanma stiresi degeri kullanilir.
SCT, SINERJIK (SYNERGIC) olarak yapilandiriidiginda SCT degeri [ACIK (ON) veya
KAPALI (OFF)] sinerjik hattan alinir.

8)Tabanca tetikleme modu 4 zamanliysa puntalamayi (ACIK [ON]) segmek miimkiin degildir.

0460 896 501
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4 MIG/MAG KAYNAGI

41.3 SuperDarbeli, birincil/ikincil, darbeli kisa sprey ark ile MIG/IMAG kaynagi
Ana menii — Yontem — Metod — Faz— Metod
Ayarlar Ayar araligi Adim arahligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
Faz Birincil veya ikincil |- X
Yéntem Kisa-/sprey ark veya |- X
darbeli
Gerilim 10-50V 0,25 V(1 ondalk X X
ile goruntulenir)
Tel besleme hizi) 0.8 - 30.0 m/min 0.1 m/min X
indiiktans %0 - %100 %1 X X
Darbe akimi2) 100 - 650 A 1A X
Darbe suresi 1.7-25.5ms 0.1 ms X
Darbe frekansi 16 - 312 Hz 2 Hz X
Arkaplan akimi 4-300 A 1A X
Egim 1-9 1 X
Ka %0 - %100 %1 X
Ki %0 - %100 %1 X
Reguilator tipi 1
Sinerjid) KAPALI (OFF) veya |- - -
ACIK (ON)
Faz kaynak suresi 0,10 -2,50 sn 0,01 sn X
Gaz 6n-akis 0,1-25sn 01s X
Sirme baslatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
Yumusak baslatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
S parametresini baslat 8,0-60,0 0,25 (bir X
ondalikla
goruntdlenir)
"Sicak baglama" KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
"Sicak baglama" slresi 0,0-10,0 sn 0.1s X
"Sicak baglama" tel Komple tel besleme 0.1 m/min X
surmesi arahgi
"Sicak baglama" voltaji -14 ile +27 V arasi -
"Sicak baslatma" darbe |100 - 650 A 1A X
akimi2)
"Sicak baslatma" arka 4-300 A 1A X
plan akimi
"Sicak baslatma" darbe |16 - 312 Hz 2 Hz X
frekansi
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Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
R parametresini baslat 8,0-50,0 0,25 (bir X
ondalikla
gorantdlenir)
"Temas algilama">) 10-16 A(0-16 A) X
Krater doldurma KAPALI (OFF) veya |- X
(pulse/pulse kapali) ACIK (ON)
Krater doldurma siresi 0-10sn 01s X
Nihai krater doldurma tel |Gecerli tel besleme |0.1 m/min X
beslemesi hizinda 1,5 m/dak
Nihai krater doldurma 8-332V X
voltajl
Nihai darbe akimi 100 - maks A X
Nihai arkaplan akimi 12-50 A X
Nihai frekans 20-270 Hz X
Nihai krater doldurma 0,0-5,0 sn 0.1s X
suresi
Kesme darbesi %
Geriyanma slresi 0-1sn 0,01 sn X
SCT7) KAPALI (OFF), - X X
ACIK (ON) veya
SINERJIK
(SYNERGIC)
Gaz son-akis 0,1-25sn 0.1s X
Ayar sinirlari 1-50 - - -
Olglim sinirlari 1-50 - - -
Puntalama KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
Puntalama suresi 0-25sn 01s X
"Tel kurtarma akimi"6) KAPALI (OFF) veya X
ACIK (ON)

)Ayar araligi, kullanilan tel besleme (initesine baglidir.

2)En diisiik arka plan akimi ve darbe akimi, kullanilan rtin tipine bagldir.

3)Teslimattaki sinerjik hat: sert tel (Fe ER70S), koruyucu gaz CO2, 1,2 mm'lik tel ile birlikte.

5)0 - 16 A, 5000 serisi gii¢ kaynaklari igin uygundur.

6)Yapilandirma mentisii MIG/MAG temel ayarlarinda ayarlanir.

7)SCT, ACIK (ON) olarak yapilandiriidiginda Geriyanma siiresi ayari -0,05 sn. olarak yapilir.
SCT, KAPALI (OFF) olarak yapilandirildiginda kayitll Geriyanma siiresi degeri kullanilir.
SCT, SINERJIK (SYNERGIC) olarak yapilandirildiginda SCT degeri [ACIK (ON) veya
KAPALI (OFF)] sinerjik hattan alinir.

0460 896 501
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4 MIG/MAG KAYNAGI

4.2 Ayarlar icin fonksiyon agiklamalari
Voltaj
Yuksek 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.

Gerilim belirlemesi 6lgiim, kaynak verileri ayarlama, veya hizli mod menulerinde yapilir.
Uzaktan kontrol Unitesi kullanildigi zaman, ayar buradan ayarlanabilir.

Tel besleme hizi

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

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

indiiktans

Daha yuksek indUktans daha genis bir kaynak banyosu ve daha az damlacik ile
sonuglanir. Daha dusuk indiktans daha sert bir ses ancak sabit, yogun bir ark
olusturur.

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

Regiilator tipi
Kaynaktaki islyl ve kisa devre prosesini etkiler.

Ayar degistiriimemelidir.

Darbe akimi
Darbeli akim durumunda iki akim degerinden daha yuksek olanidir.

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

Darbe siiresi
Darbe periyodu boyunca darbe akiminin agik oldugu suredir.

Darbe akimi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menisunde ayarlanir.
Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi icin gecerlidir.

Darbe frekansi
Arkaplan akim suresi, darbe akimi icin gegen zamanla birlikte, darbe periyodu vermektedir

Darbe frekansi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menusinde ayarlanir.
Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi i¢in gecerlidir.

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

Arkaplan akimi sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menustnde ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynagi icin gecerlidir.
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Akim

A[ B C g

p Siire

Darbeli MIG/MAG kaynagi
A = Arkaplan akimi

B = Pulse suresi

C = Pulse periyodu slresi

D = Pulse akim

Egim
"Egim" pulse akimin ayarlanan degere yavasca arttigi/azaldigr anlamina gelir. "Egim"
parametresi her biri 100 ps'ye karsilik gelen dokuz agsamada ayarlanabilir.

Ses ile ilgili olarak egim 6énemlidir. Dik bir egim daha yuksek ve daha keskin ses uretir. Cok
hafif bir egim, en kéti durum senaryosunda, darbenin damlacik kesme yetenegdini bozabilir.

Egim sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menusunde ayarlanir.
Sadece darbeli MIG/MAG kaynag! icin gecerlidir.
Ka

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

Ka, sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menusu — dahili sabitler bélimunde
ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynag! icin gecerlidir.
Ki

Ki, uzun vadede hatayi ortadan kaldirmaya calisan entegrasyon 6gesidir. Burada da, disuk
bir deger zayif bir dizenleyici etki Uretir.

Ki, sinerji fonksiyonu kapaliyken kaynak verileri ayari menltsi — dahili sabitler bélimande
ayarlanir.

Sadece darbeli MIG/MAG kaynag! icin gecerlidir.
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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 iliski gerektirir. Gerilim (ark
uzunlugu) dogru kaynak parametrelerini hizli bir sekilde daha kolay bulmanizi saglayacak
sekilde, dnceden programlanmis sectiginiz sinerjik hat ile otomatik olarak "uyumlu olur." Tel
besleme hizi ve diger parametreler arasindaki baglanti sinerjik hat olarak bilinir.

Tel ve gaz kombinasyonlari i¢in bu kilavuzun sonunda yer alan ekteki "KABLO VE GAZ
OLCULERI" bélimiine bakin.

Yetkili ESAB servis muhendisi tarafindan monte edilmesi gerekmesine ragmen, farkh sinerjik
hat paketleri siparis etmek mimkindur.

Kendi sinerjik hatlarinizi olusturmak igin "Kullanici tanimli sinerjik veri" bolimune bakin.
Sinerji aktivasyonu kaynak verileri ayar menisinde gerceklesmektedir.

Tahmini amper degerinin gorintiilenmesi

Secilen sinerjik hata bagl olarak tahmini amper degeri, gecerli tel besleme hizi kullanilarak
hesaplanir. Ayar, Yapilandirma menist — MIG/MAG standart ayarlar.

Kaynakgi ayarlamasi gereken tel besleme hizini bilmiyorsa tahmini amper degeri referans
olarak goéruntulenir. Kullanilan baglant tipi ve ¢ikartma miktarina (temas ucu ile is pargasi
arasindaki mesafe) bagl olarak tahmini amper degeri ile gergekte dlgilen amper degeri
arasinda biraz sapma olur. Sapmanin buyik olmasi, en iyi kaynak sonuglari icin ¢ikartma
miktarinin ayarlanmasi gerektigi anlamina gelebilir.

Tel besleme hizi veya voltaj ayarlandiginda, tahmini amper degeri OLCUM menisiinde
gosterilir.

SHORT/SPRAY: CO2

# 0.9 Volt

VOLTAGE 555 (+25)V
CURRENT ~248A

9.4 m/min

*

GAS WIRE 4- 1 —
PURGE INCH. STROKE REM o

"Tahmini Amper Degerini Goruntile" segenegdi ACIK olarak ayarlansa da ROBOT veya SAT

sinerji gruplarini kullanarak kaynaklama yapildiginda tahmini amper degeri hicbir zaman
gOsteriimez.
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Faz

Bu fonksiyonda, secim birincil ve ikincil arasinda yapilir.
Yuksek veri birincil ve duslk veri ikincil'de ayarlanir.

Ayarlar birincil veya ikincil verilerin dizenlenme igin kullanilabilir olmasi gerektigini
belirlemek icin kullanilir. Ayrica 6lgcuim ve uzaktan kontrol modlarinda hangi verilerin
etkilendigini belirler. Olglim ekraninda gdsterilen tel besleme hizi segilen faz icin gegerli hizi
gOsterir. Ancak, voltaj, akim ve kaynak ¢ikisi her faz altindaki élgtimlere dayanmaktadir.

Birincil ve ikincil fazlarda farkl sinerji secebilirsiniz.

Birincil veya ikincil faz MIG / MAG SET'te sliperdarbe segildiginde ve sinerji kapaliyken
ayarlanir.

!5 Gaz on-akis

b — Bu ark vurmadan énce koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder.

On gaz, kaynak verileri ayar meniisii — veri baglatma'da ayarlanr.

Sirme basglatma
O O Surme baglatma, teli is malzemesi ile elektriksel temas edene kadar ayarh hizin
% 50'si ile besler.

Sicak baglama gercgeklestirilirse sicak baglama suresinin % 50'sidir.
Sirme baslatma kaynak verileri ayar menlsi — veri baglatma'da ayarlanir.

Yumusak baslatma

Yumusak baslatma, kaynak teli is malzemesine karsi kisa devreye girdiginde tel
beslemesinin duracagi anlamina gelir. Besleme Unitesi kaynak telinin is parcasiyla devresi
kesilene ve ark ¢gikana kadar geri sarmaya baglar. Besleme Unitesi daha sonra kaynak telini
dogru yonde beslemeye baslar ve kaynak baslatma gercgeklestirilir.

Yumusak baslatma kaynak verileri ayar menusu — veri baslatma'da ayarlanir.
Geri tel beslemesini destekleyen besleme Uniteleri ile kaynak yaparken gecerlidir.

R parametresini baslat

R parametresini baslatmak, kaynak yaparken baslatma sirasinda elektrik arkina ince ayar
yapilmasini saglar. Bu parametrenin kullanilabilir olmasi igin sinerji KAPALI (OFF) olmalidir.

"Sicak baglama"

"Sicak baglama" tel sirme hizini ve gerilimi kaynak isleminin baslangicinda ayarlanabilir bir
sure icin artirir. Bunun temel amaci, birlestirmenin baslangicinda zayif erime riskini azaltmak
icin kaynaga baslarken daha fazla enerji saglamaktir.

Sinerji - sicak baglama

Kaynak baslatma sirasinda daha fazla enerji saglamak ve nifuz etmesini saglamak igin,
belirli bir sire boyunca tel besleme hizini mevcut tel besleme hizina gére arttirmak
mamkinddr. Hiz olagan tel besleme hizina gére ayarlanir. Ark yandigi zaman siire baglar ve
surenin uzunlugu ayarlanan sicak baslatma zamanidir. Sinerji tel hizinda 2 m/dak bir artis
saglar.
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Sinerji olmayan - sicak baglama
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 baslatma voltaji igin negatif degerler
ayarlamak mumkindir. Bu segenek, baslangicta kaynak verileri "hizlandiriimasi”
ile purtzsiz bir kaynak baslatma icin yiksek kaynak verileriyle kullanilabilir.

Sicak baglama, dlgim ekraninda veya kaynak verileri ayar menlsi — veri baglatma'da
etkinlesgtirilir.

Dokunma algilama

Sistem telin is malzemesi ile temas ettigini tespit eder.

Temas algilama kaynak verileri ayar mentsi — veri baglatma'da ayarlanir.
Sadece robot kaynak icin gecerlidir.

Krater doldurma

Krater doldurma kaynagi tamamlarken kaynak havuzunun i1si ve boyutunda kontrolll bir
azalmayir mumkuin kilar. Bu kaynak birlesim yerinde gézenek, termal catlama ve krater
olusumunu 6nlemeyi daha kolaylastirir.

Darbeli kaynak modunda, darbeli ve darbesiz krater doldurma arasinda seg¢im yapmak
mimkUnddr. Darbesiz krater doldurma daha hizli bir sregctir. Darbeli krater doldurma biraz
daha uzun sdrer, ama uygun degerler kullanildijinda damlaciksiz krater doldurma saglar.

Sinerji - krater doldurma
Sinerji modunda, krater doldurma siresi ve nihai tel besleme hizi hem darbeli hem darbesiz

krater doldurma icin ayarlanir. Voltaj ve darbe parametreleri sinerji yardimiyla nihai degerlere
duser.

Sinerji olmayan - krater doldurma

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

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

Nihai parametre degerleri her zaman surekli kaynak i¢in ayarli degerlere esit veya daha
disuk olmalidir. Surekli kaynak ayarlari ayarlanan nihai degerlerin altina disurultrse, bu
ayni zamanda nihai de@erleri de dusurecektir. Strekli kaynak ayarinin arttiriimasi durumunda
nihai parametre degerleri tekrar artmaz.

Ornek:

Nihai tel sirme hizi olarak 4 m/dk. degerine sahipsiniz ve tel sirme hizini 3,5 m/dk.
degerine disuriyorsunuz. Nihai tel sirme hizi da 3,5 m/dk. degerine dusurulecektir. Tel
surme hizi tekrar artirilsa bile nihai tel hizi 3,5 m/dk. degerinde kalr.

Krater doldurma, dl¢ciim ekraninda veya kaynak verileri ayar mentsu — bitis verileri
béliminde etkinlestirilir.
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Biiziilme kesme darbesi

Blzulme kesme darbesi kaynak durdugunda tel Gizerinde bir top olusmamasini saglamak
igin uygulanan bir darbedir.

Kisa/sprey ark ve kisa darbeli MIG/MAG kaynag! icin gecerlidir. Darbeleme iglemi sirasinda,
tamamlama bir bitirme darbesiyle senkronize edilir.

Bitis tel ucu form, kaynak verileri ayar menisu — bitis verileri béliminde ayarlanir.
Geri yanma siiresi

Geri yanma suresi telin kirllmaya basladigi zaman ile gi¢ kaynaginin kaynak

t voltajini kapattigi zaman arasindaki gecikmedir. Cok kisa geri yanma sduresi,
telin sertlestirme kaynak banyosunda yakalanmigs olmasi riski olan kaynak
tamamlandiktan sonra uzun bir tel uzamasi ile sonuglanir. Cok uzun geri yanma

suresi arkin kontak ucuna geri garpma riski ile, daha kisa bir uzama sonucunu
verir.

Geriyanma suresi, kaynak verileri ayar menlsu — bitis verileri bélimunde ayarlanir.
Sonlandirma

Burada Bitimer akimi veya SCT'yi (Kisa Devre Sonlandirma) secin. SCT, kaynak sonunda,

tel besleme tamamen durana ve is malzemesi ile temas kesilene kadar kigUk tekrarli kisa
devreler veren bir fonksiyondur.

Sonlandirma, kaynak verileri ayar menusi — bitis verileri bolimunde ayarlanir.
Geri tel beslemesini destekleyen besleme Uniteleri ile kaynak yaparken gecerlidir.
Salma darbesi

Sistem, kablo is malzemesinde takilirsa bu durumu algilar. Yizeyden teli serbest birakan bir
akim darbesi gdnderilir.

Kisa/sprey ark ve kisa darbeli MIG/MAG kaynagi icin gecerlidir. Darbelerken, tamamlama bir
pulse ile senkronize edilir, bitirme pulsi, %20 ve %200 arasinda ayarlanabilir.

Ayar, Yapilandirma menisu — MIG/MAG standart ayarlar.
Gaz son-akis

S Bu ark séndukten sonra koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder.

Son gaz, kaynak verileri ayar mentsu — bitis verileri bélimuinde ayarlanir.

Ayar sinirlari ve olgiim sinirlari

Sinirlarda, bir sinir numarasi segilir. Ayarlar igin, "Ayar limitlerini diizenle” ve "Olglim
limitlerini dizenle" bélimlerine bakiniz.

Sinirlar kaynak verileri ayari mentsunde etkinlestirilir.

Puntalama
Puntalama ince levhalari puntalamak istediginizde kullanilir.

NOT!
Tetikleme anahtarini serbest birakarak kaynak suresinin kisaltiimasi mumkun
degildir.

Puntalama ve puntalama suresi kaynak verileri ayari menusunde etkinlestirilir ve ayarlanir.
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4.2.1 QSet

QSet, kaynak parametrelerinin ayarini kolaylastirmak icin kullanilir. Arti/eksi dagmelerini
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 tiim gerekli
kaynak parametrelerini ayarlar. Bundan sonra QSet iyi bir kaynak olusturmak icin gerekli tim
verileri depolar. Voltaj otomatik olarak tel besleme hizi dedisikliklerine uyar.

SPREY

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

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

QSet degeri, MIG/IMAG ydntemi ve KISA/SPREY metodu i¢in kaynak verileri ayari
mendsinde ayarlanir.

4.2.2 Sinerji grubu

Mekanize kaynak igin ¢ sinerji grubu arasindan se¢im yapmak mimkundur:

+ STANDART
+ ROBOT
+ SAT

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

Levha kalinhgi

F 3

» Kaynak hizi
A = STANDART c¢izgi

B = ROBOT gizgisi

C = SAT cizgisi

ROBOT sinerji grubu robotik kaynak veya diger mekanize kaynaklar igin kullanilir. Standart
hatlarda kaynak yapmaktan daha ylksek aktarim hizlari i¢cin uygundur.
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SAT Seri Ark Transferi anlamina gelir. Bu sinerji grubu yuksek aktarim hizlari, bayuk acilar
ve 2 - 3 mm levha kalinliklari igin uygundur.

SAT tel ve gaz kombinasyonlari i¢in bu kilavuzun sonunda yer alan ekteki "KABLO VE GAZ
OLCULERI" bélimiine bakin.

Sinerji grubu MIG/MAG prosesi i¢in kaynak verileri ayari menlistnde ayarlanir.

4.3 SuperDarbe

Ana menii — Yontem — Metod

SuperDarbe yéntemi kaynak banyosu ve katilasma sirecinin daha iyi kontroli igin kullanilir.
Kaynak banyosunun her darbe arasinda kismen katilasmaya zaman vardir.

SuperDarbe kullanmanin faydalari:

» Kok acikligi degisimlerine daha az hassasiyet

» Pozisyon kaynagi sirasinda kaynak havuzunun daha iyi kontrol(
» Nufuz ve nufuz profilinin daha iyi kontroli

» Duzensiz i1si iletimi igin azaltiimis duyarlilik

SuperDarbe iki MIG/MAG ayari arasinda programlanmis bir degistirme olarak gorilebilir.
Zaman araliklar birincil ve ikincil faz suresi ayarlari tarafindan belirlenir.

Kaynak her zaman birincil fazda baslar. Sicak baslama segildiginde birincil verilerin faz
suresine ek olarak sicak baslama sliresi sirasinda da birincil veriler kullanilir. Krater
doldurma her zaman ikincil verilere dayanmaktadir. Bir durdurma komutu birincil faz
sirasinda etkinlestirilirse, islem hemen ikincil veriye geger. Kaynak tamamlama ikincil veriye
dayanmaktadir.

431 Kablo ve gaz kombinasyonlari

Tel ve gaz kombinasyonlari i¢in bu kilavuzun sonunda yer alan ekteki "KABLO VE GAZ
OLCULERI" béltimiine bakin.

4.3.2 Farkh darbeleme yontemleri

Asagida, kaynak yapilacak olan levha kalinhdina bagli olarak, hangi darbeleme yonteminin
kullanilabilecegini gorebilirsiniz.
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Isi

Pa-

SEN
dé 20 40 6.0 80 100 12.0 140 16.0 18.0

A = Darbeleme birincil fazda ve kisa ark ikincil fazda

i

I I I I | » Levha boyutu

B = Darbeleme birincil fazda ve darbeleme ikincil fazda

C = Sprey birincil fazda ve darbeleme ikincil fazda

4.3.3 Tel besleme iinitesi

SuperDarbe kaynagi sirasinda sadece tel besleme Unitesine Feed 3004 kullanin.

ihtiyati tedbirler!

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

A m/min
8 Vv -
7 /
/
el

6
5 // 20m/min

e — 15m/min
4
3,
2

0.2 0.25 0.3 0.35 04 0.45 0.5

Grafik 15 m/dak ve 20 m/dak icin birincil tel besleme hizi ile ilgilidir. Déngu sliresi birincil ve
ikincil faz sureleri toplamidir.

Birincil ve ikincil tel besleme hizlar arasindaki fark birincil tel hizi icin grafik tarafindan
belirtilen hizi gecemez.

Ornek: Cevrim suresi 0,25 sn. ve birincil tel sirme hizi 15 m/dk. iken, birincil ve ikincil tel
surme hizlari arasindaki fark 6 m/dk. degerinden fazla olamaz.

Kaynak ornegi A

Bu 6rnekte 10 mm levhayi1,2 mm aliiminyum tel ve argon koruyucu gaz ile
kaynaklayacagiz.

Kontrol panelini kullanarak asagidaki ayarlari yapin:

Proses Siperdarbe Superdarbe
Faz Birincil ikincil
Yoéntem Kisa-/Sprey ark Darbeleme
Tel AIMg ER5356 AIMg ER5356
Koruyucu gaz Ar Ar

Tel ¢api 1.2 mm 1.2 mm
Gerilim (+1,0V) (+3,0V)

Tel besleme hizi 15.0 m/min 11.0 m/min
Faz siiresi 01s 0.1s

Birincil ve ikincil faz siiresi 0,1 sn. + 0,1 sn. =0,2 sn.'dir.
Tel stirme hizindaki fark15,0 m/dk. - 11,0 m/dk. = 4 m/dk.'dir.
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Kaynak 6rnegi B

Bu 6rnekte 6 mm levhayi1,2 mm aliiminyum tel ve argon koruyucu gaz ile

kaynaklayacagiz.

Kontrol panelini kullanarak agagidaki ayarlari yapin:

Proses

Faz

Yontem

Tel

Koruyucu gaz
Tel gapi

Gerilim

Tel besleme hizi

Faz siiresi

Superdarbe
Birincil
Darbeleme
AlMg ER5356
Ar

1.2 mm
(+1,0V)

12.5 m/min
0.15s

Slperdarbe
ikincil
Darbeleme
AlMg ER5356
Ar

1.2 mm
(+2,0V)

9.0 m/min
0.15s

Birincil ve ikincil faz siiresi 0,15 sn. + 0,15 sn. =0,3 sn.'dir.

Tel stirme hizindaki fark 12,5 m/dk. - 9,0 m/dk. = 3,5 m/dk.'dir.

0460 896 501

-36 -

© ESAB AB 2017




5 MMA KAYNAGI

5 MMA KAYNAGI

Ana menii — Yontem

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

MMA kaynagi icin kullanilabilecek elektrot ¢aplari i¢in bu kilavuzun sonunda yer alan ekteki
"KABLO VE GAZ OLCULERI" bélimiine bakin.

5.1 MMA kaynagi DC
Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
Akim") 16 - 650 A 1A X
Ark kuvveti %0 - %100 %1 X
Min. akim faktora %0 - %100 %1
Reguilator tipi 0-1 X
Siner;ji KAPALI (OFF) veya |- - -
ACIK (ON)
Sicak baglatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
Sicak baslatma siresi 1-30 1'den X
Sicak baslatma amplitidi | % - X
Ayar sinirlari 0-50 1'den - -
Olglim sinirlari 0-50 1'den - -
T)Maksimum akim, kullanilan drtin tipine baglhdir.
5.2 MMA kaynagi AC
Ayarlar Ayar araligi Adim araligi Sinerji Sinerji
bagimli ayarlanabil
ir
Akim1) 16 - 650 A 1A X
Ark kuvveti %0 - %100 %1 X
Min. akim faktora %0 - %100 %1 X
Reguilator tipi 0-1 X
Sinerji KAPALI (OFF) veya |- - -
ACIK (ON)
Sicak baglatma KAPALI (OFF) veya |- X
ACIK (ON)
Sicak baslatma siresi 1-30 X
Sicak baslatma amplitidi | % - X
Ayar sinirlari 0-50 1'den - -
Olgiim sinirlari 0-50 1'den - -
1)Maksimum akim, kullanilan riin tipine baglidir.
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5.3 Ayarlar icin fonksiyon agiklamalari

— __ DC, Dogru akim

Daha yuksek akim, parganin i¢ine daha iyi nufuz ile birlikte, daha genis bir
kaynak banyosu olusturur.

Akim; élgiim ekrani, kaynak verileri ayarlama veya hizli mod mentlerinde ayarlanir.

Ark kuvveti

Ark kuvveti, akimin, ark uzunlugundaki bir degisiklige yanit olarak ne kadar
degistigini belirlemek acgisindan dnemlidir. DUsuk bir deger daha damlaciksiz ve
daha sakin bir ark olusturur.

Ark kuvveti, sinerji fonksiyonu devre digi iken kaynak verileri ayari menusunde ayarlanir.
Min. akim faktoru

Min. akim faktort ayari belli 6zel elektrotlar kullanilirken kullaniimaktadir.

Ayar degistiriimemelidir.

Regilator tipi

Kaynaktaki isiyl ve kisa devre prosesini etkiler.

Ayar degistiriimemelidir.

Sinerji

MMA kaynag! icin sinerji gu¢ kaynagi otomatik olarak segilen elektrot tipi ve boyutu igin
Ozelliklerini optimize edecegdi anlamina gelir.

MMA kaynag! icin sinerji kaynak verileri ayar menlsunde etkinlestirilir.

Sicak baglatma
Sicak baslatma, kaynak baglangicinda ayarlanabilir bir stire i¢in kaynak akimini
artirir, boylece birlestirmenin baslangicinda zayif erime riskini azaltir.

MMA igin sicak baglatma kaynak verileri ayar menistnde etkinlestirilir.

Ayar sinirlari ve él¢giim sinirlari

Sinirlarda, bir sinir numarasi segilir. Ayarlar icin "ARACLAR" boliumunin "Ayar limitlerini
diizenle" ve "Olglim limitlerini diizenle" kisimlarina bakin.

Sinirlar kaynak verileri ayari menusinde etkinlegtirilir.
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6 TIG KAYNAGI

Ana menii — Yontem

&

[U1

TIG kaynagi

tarafindan korunur.

Darbeli akim

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

Darbeleme, kaynak banyosu ve katilagsma slrecinin daha iyi kontroli igin
kullanilir. Darbe frekansi kaynak banyosunun her darbe arasinda en azindan

kismen katilagmaya zamani olacak sekilde yavas ayarlanir. Darbelemeyi
ayarlamak igin, dort parametre gereklidir: darbe akimi, darbe siiresi, arka plan
akimi ve arka plan siresi.

6.1

Kaynak verileri ayar menusundeki ayarlar

6.1.1 TIG kaynagi darbesiz DC
Ayarlar Ayar arahgi Adim aralig
HF/LiftArc™ HF veya LiftArc™ -
Canli TIG baglatma®) - -
2/4 zamanh?) 2 zamanli veya 4 zamanl |-
Akim1) 4-500A 1A
Yukari egim siiresi?) 0-25sn 0.1s
Asagi egim siresi2) 0-25sn 0.1s
Gaz 6n akigi?) 0-25sn 0.1s
Gaz son akigi?) 0-25sn 0.1s
HF otomatik baslatma darbesi?2) KAPALI (OFF) veya ACIK |-
(ON)
HF bagslatma darbesi2) 4 -500 A 1A
Ayar sinirlari 0-50 1'den
Olgiim sinirlari 0-50 1'den
T)Kullanilan riin tipine baglidir.
2)Canli TIG baslatma igin gecerli dedildir veya gériintiilenmez.
6.1.2 TIG kaynagi darbeli DC
Ayarlar Ayar arahgi Adim araligi
HF/LiftArc™ HF veya LiftArc™ -
2/4 zamanli 2 zamanl veya 4 zamanl -
Darbe akimi) 4 -500 A 1A
Arkaplan akimi 4-500 A 1A
Darbe suresi 0,001 -5sn 0.001 s
Arkaplan suresi 0,001 -5sn 0.001 s
Yukari egim suresi 0-25sn 0.1s
0460 896 501 -39- © ESAB AB 2017




6 TIG KAYNAGI

Ayarlar Ayar araligi Adim aralig
Asagi edim suresi 0-25sn 0.1s
Gaz 6n akisi 0-25sn 0.1s
Gaz son akisl 0-25sn 0.1s
HF otomatik baslatma darbesi KAPALI (OFF) veya ACIK |-
(ON)
HF baslatma darbesi 4 -500 A 1A
Ayar sinirlar 0-50 1'den
Olgum sinirlari 0-50 1'den

T)Maksimum akim, kullanilan iiriin tipine baglidir.

6.2 Ayarlar icin fonksiyon agiklamalari

parcasina bir kivilcim yoluyla ark vurur.

/ ? HF baslatma
/’ Elektrot, is parcasinin yakinina getirilince, HF baslatma fonksiyonu elektrottan is
|

1 LiftArc™
LiftArc™ fonksiyonu elektrot is parcasiyla temas ettirilip ve daha sonra ondan
uzaga kaldirildiginda ark vurur.

LiftArc™ fonksiyonu ile ark vurusu:

1. Elektrot is parcasina dokunduruldu.
2. Tetik digmesine basildi ve diglk bir akim akmaya baslar.
3. Kaynakgl is pargasindan elektrodu kaldirir: ark vurur ve otomatik olarak gecerli ayar

degerine yukselir.

LiftArc™ ana menl — baslangi¢ metodundan etkinlestirilir.

Canh TIG baglatma

"Canl TIG baglatma" ile tungsten elektrot is parcasiyla temas ettirilip daha sonra ondan

uzaga kaldirildiginda ark vurur.
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6 TIG KAYNAGI

- "Canh TIG baglatma" etkinlestirmesi yontem menusinde gerceklestirilir.

2-zamanh
A =0n gaz
A E . D B = Yukari egim
%P E | Jb | : C = Asagi egim
1 2 D = Son gaz

Kaynak torgunun 2 zamanli kontrolli kullanilirkenki fonksiyonlar.

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

2-zamanli, ana menu — tetik modu veya dlgim ekraninda etkinlestirilir.

4-zamanlh
A =0n gaz
A .. D B = Yukari egim
4} | JL | 4? | \L / C = Asagi egim
1 2 3 4 D =Son gaz

Kaynak torgunun 4 zamanli kontrolli kullanilirkenki fonksiyonlar.

4 zamanl kontrol modunda, tetikleme anahtarina (1) basmak gaz 6n-akisi (eger
kullaniliyorsa) baslatir. Gaz 6én-akis suresi sonunda, akim pilot dlizeye (bir kag amper)
yukselir, 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 igin
tetik anahtarina tekrar basar (3), (asagi egim ile, eger kullanimdaysa). Anahtari tekrar (4)
birakmak arki séndurlr ve gaz son-akigi baslatir.

4-zamanli, ana meniu — tetik modu veya 6lgim ekraninda etkinlestirilir.
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Akim

Daha yuksek akim, parganin i¢ine daha iyi nufuz ile birlikte, daha genis bir kaynak banyosu
olusturur.

Akim; 6lgim ekrani, kaynak verileri ayarlama veya hizli mod menulerinde ayarlanir.

Sadece sabit akiml TIG kaynak igin gecerlidir.
Darbe akimi

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

Darbe akimi kaynak verileri ayari menistinde ayarlanir.

Sadece darbeli akimli TIG kaynak igin gecerlidir.
Arkaplan akimi

Darbeli akim durumunda iki akim degerinden daha duguk olanidir.
Arkaplan akimi kaynak verileri ayari menusunde ayarlanir.

Sadece darbeli akimli TIG kaynak i¢in gecerlidir.
Darbe siiresi

Darbe periyodu boyunca darbe akiminin agik oldugu suredir.
Darbe sUresi kaynak verileri ayari menusinde ayarlanir.

Sadece darbeli akimli TIG kaynak icin gecerlidir.
Arkaplan suresi

Arkaplan akim siresi, darbe akimi i¢in gecen zamanla birlikte, darbe periyodu vermektedir
Arkaplan suresi kaynak verileri ayari mentsinde ayarlanir.

Sadece darbeli akimli TIG kaynak i¢in gecerlidir.

Akim

A

- Sire

TIG kaynagi darbeli.
A = Arkaplan akimi

B = Arkaplan suresi
C = Pulse suresi

D = Pulse akim
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f Yukari egim

Yukari egim fonksiyonu, TIG arki vurunca, akim ayar degerine yavas yavas
yukselir, anlamina gelir. Bu elektrodun "ihmli' isinmasini saglar ve kaynakgiya
ayarli kaynak akimina ulasilmadan dnce elektrodu dizglin sekilde yerlestirmek
icin bir sans verir.

Yukari egim kaynak verileri ayari menusunde ayarlanir.

_\_ Asagi egim
TIG kaynagi, "Asagi egimi", akimi, kaynak bitince, kraterler ve/veya catlaklari
Onlemek igin, kontrolli bir zaman icinde 'yavasga' dustrmek igin, kullanir.

Asagi egim kaynak verileri ayari menusinde ayarlanir.

ﬁ Gaz 6n-akis
b — Bu ark vurmadan énce koruyucu gazin akacag! sureyi kontrol eder.

Gaz 6n-akis kaynak verileri ayar menlsinde ayarlanir.
Gaz son-akis

% Bu ark séndiikten sonra koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder.

Gaz son-akis kaynak verileri ayar menusunde ayarlanir.
Otomatik darbe baglatma

Bu fonksiyon, hizli bir sekilde kararli bir ark elde etmek icin kullanilr.

Onisitma
Tungsten elektrot Ayar degeri
Koruyucu gaz
9 Renk Tip Ar Ar + %30 He
1,6'den Yesil WP \/ - -
1,6'den Yesil WP U 30'den 35'den
1,6'den Altin WL15 \} 20'den 20'den
1,6'den Altin WL15 U 30'den 35'den
2,4'den Yesil WP \/ 45'den -
2,4'den Yesil WP U 55'den 60'den
2,4'den Altin WL15 \j 40'den 40'den
2,4'den Altin WL15 U 45'den 50'den
3,2'den Yesil WP \/ 55'den -
3,2'den Yesil WP U 65'den 65'den
3,2'den Altin WL15 \/ 60'den 60'den
3,2'den Altin WL15 U 70'den 70'den
4,0'den Yesil WP \/ 70'den 75'den
4,0'den Yesil WP U 80'den 85'den
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4,0'den Altin WL15 \/ 65'den 65'den
4,0'den Altin WL15 U 70'den 75'den
WP = Saf tungsten elektrot WL 15 = Lantha alasimli tungsten elektrot.

Elektrot 6n 1sitma kaynak verileri ayari menusunde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak igin gegerlidir.

Frekans

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

Yuksek frekans yuksek ark kuvveti (daha dar kaynak banyosu) olan dar bir ark
uretir.

Frekans, kaynak verileri ayari menusinde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak igin gegerlidir.

Balans

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

Dusuk balans degeri elektrot izerinde daha fazla 1si Uretir ve is pargasi
Uzerinde daha iyi oksit pargalanmasi olusturur.

Yuksek balans degeri is parcasi igin daha fazla isi ve daha iyi nifuz Uretir.

Balans kaynak verileri ayarl menusunde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak icin gecerlidir.

Sapma
Bu fonksiyon kullanilarak, sifir duzeyi yukseltilir ya da algaltilir.
Yukseltiimis sifir dlizeyi ile, is pargasi daha sicak hale gelir ve daha iyi nifuz eder.

Algaltilmis sifir dlizeyi ile, elektrot daha sicak hale gelir ve is par¢asina daha kétu nufuz
edilir.

Sapma kaynak verileri ayari mendstnde ayarlanir.

Sadece AC ile TIG kaynak igin gegerlidir.

6.3 Diger fonksiyon agiklamalari

Gaz temizleme

Gaz temizleme, gaz akisi 6lgllurken veya kaynak baslamadan dnce gaz

// hortumlarindan herhangi bir hava veya nemi temizlemek igin kullanilir. Gaz
temizleme digme basil tutuldugu sirece ve voltaj veya tel besleme
baslatiimadan olusur.

Gaz temizleme dlgiim ekranindan etkinlesgtirilir.
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7 ARK HAVA OLUK ACMA

Ana menii — Yontem

Ark hava oluk agma ile, bakir gévdeli karbon bir gubuk iceren 6zel bir elektrot kullanilir.

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

Asagidaki elektrot ¢aplari ark hava oluk agma igin segilebilir: 4,0; 5,0; 6,0; 8,0 ve 10 mm.

Ark hava oluk agma 400 A'den dusik gl¢ kaynaklari igin tavsiye edilmez

71 Kaynak verileri ayari menusundeki ayarlar
Ayarlar Ayar arahigi Adim araligi
Gerilim 8-60V 1V

7.2 Fonksiyon agiklamalari

Gerilim

Daha ylksek voltaj parganin igine daha iyi nifuz ile birlikte, daha genis bir kaynak banyosu

olusturur.

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

indiiktans

NOT!
Ayar degistiriimemelidir.

Regiilator tipi

Kaynaktaki i1s1y1 ve kisa devre prosesini etkiler.

Ayar degistiriimemelidir.
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8 HAFIZA YONETIMI

8.1 Kontrol paneli galigma yontemi

Kontrol panelinin iki Gniteden olustugu dusunulebilir: Calisma hafizasi ve kaynak veri
hafizasi.

Kaydetme == Kaynak verileri bellegi

‘ Calisma Hafizasi ‘ <Z=Cagir

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 gagirmak da mimkundur.

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

Ana menii — Hafiza — Kaynak veri hafizasi

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSHp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Kontrol panelinde 255 set kadar kaynak verisi kaydetmek mimkindur. Her sete 1 ile 255
arasinda bir say! verilir.

Ayrica veri setlerini silebilir ve kopyalayabilir ve ¢alisma belledine kaynak veri seti
¢agirabilirsiniz.

Asagida, kaydetme, geri ¢cagirma, silme ve kopyalamanin nasil kullanilacagini gosteren
Ornekler vardir.
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8.2 Kaydetme

Kaynak veri bellegi bos ise, asagdidaki ekran goruntilenir.

Simdi bir set kaynak verisini kaydedecegiz. 5 numarali hafiza konumu verilecektir.
KAYDET'e (STORE) basin. 1 numarali konum géruntilenir. 5 numaral konuma ulasana
kadar ayar digmelerinden birini ¢cevirin. KAYDET'e (STORE) basin.

WELD DATA MEMORY

STORE ‘I ’I ‘I ‘I QUIT

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

WELD DATA MEMORY

5-

STORE ‘I

Asagidaki ekran goruntulenir.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

RECALL ‘ DELETE

5 numaral veri kimesi iceriginin bir kismi, ekranin alt kisminda gosterilir.
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8.3 Geri gagir
Kayith bir veri setini geri cagiracagiz.

Satiri diigmelerinden birini kullanarak secin. GERI CAGIR'a (RECALL) basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE I RECALL ’I DELETE ‘I 12 ‘I QuUIT

5 numaral veri kimesini geri gcagirmak istediginizi onaylamak icin EVET (YES) tusuna basin

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |o7

NO I YES

Olglim ekraninin sag Ust kdsesindeki simge hangi hafiza konumunun gagrildigini gésterir.

TIG :CONSTANT I K 5 3

0.0Volt
u s 0O Amp

0.00 kW
CES 4=
PURGE [ STROKE - REM -
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8.4 Sil

Bellek menulstinden bir ya da daha fazla veri setini siimek mimkuanddr.
Bir 6nceki 6rnekte kaydedilen veri setini silecegiz.

Veri setini secin. SiL'e (DELETE) basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ’I 12 ‘I QuIT

Silmek istediginizi onaylamak icin EVET'e (YES) basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DELETE WELD DATA
ME. 37

HAYIR (NO) tusu ile bellek mentsine geri déndn.
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8.5 Kopyala

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

Kopyalamak istediginiz bellek konumunu segcin ve "1 2" (2. ISLEV [2ND FUNCT])
secenegdine basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

STORE ’I RECALL ‘I DELETE ‘I | s

KOPYALA'ya (COPY) basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

o ] o ]2 ] .

Simdi bellek konumu &'in igeridini 50 konumuna kopyalayacagiz.

Segcilen bellek konumuna gitmek igin, bu durumda 50 konumu, digmelerden birini kullanin.
EVET'e (YES) basin.

WELD DATA MEMORY

50-

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

NO ‘I YES
Simdi 5 numarali kaynak verileri bellek konumu 50'ye kopyalanmigtir.
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CIKIS (QUIT) ile hafiza menusune geri donun.
8.6 Dlizenle

Bir kaynak veri setinin igerigini dizenlemek icin, asagidaki islemleri yapin:

Diizenlemek istediginiz bellek konumunu segin ve "1 2" (2. ISLEV [2ND FUNCTION])
secenegine basin. Ardindan DUZENLE (EDIT) tusuna basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ‘I‘ 12 “l QUIT

Ana menunun bir kismi géruntilenir ve menu bir dizenleme modunda oldugunuz anlamina
gelen 1 semboliinii gOsterir.

Diizenlemek istediginiz ayari segin ve GiRiS'e (ENTER) basin. Listeden segin ve tekrar
GIRIiS'e (ENTER) basin.

TIG #
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE
TIG HF-START
100 AMP

SET ’I “ ‘I “ QUIT

KAYNAK VERILERI AYARI'na (WELD DATA SETTING) gitmek igin AYAR'a (SET) basin.

Dlizenlemek istediginiz de@erleri secin ve arti/eksi digmeleri ile ayarlayin . CIKIS (QUIT) ile
sonlandirin.
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WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S8
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05sS
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS -
MEASURE LIMITS -
EDIT DESCRIPTION

GAS 4-
PURGE STROKE REM QUIT

5 numarali kaynak verileri igin ayarlar artik dizenlenmis ve kaydedilmigtir.
8.7 isimlendirmek

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

Adlandirmak istediginiz bellek konumunu segin ve "1 2" 2. ISLEV (2ND FUNCTION)
segenegine basin. Ardindan DUZENLE (EDIT) tusuna basin.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ‘I‘ 12 ‘I QUIT

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

WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 00S
SLOPE DOWN TIME 208
GAS PREFLOW 058
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS .
MEASURE LIMITS .
EDIT DESCRIPTION

GAS 4-
PURGE STROKE REM

Burada asagidaki gibi kullanilan bir klavyeye erisiminiz vardir:
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» Sol digme ve ok tuslarini kullanarak istediginiz klavye karakteri Gizerine imleci
konumlandirin. GIRIS (ENTER) tusuna basin. Bu sekilde 40 karaktere kadar tam bir

karakter dizisi girin.

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

gOrulebilir.
KEYBOARD &
@BEDEFGH
JELMHNQOP
BRETUUN XY Z
81232456783
SPACE CAPS

DOMHE
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9 YAPILANDIRMA MENUSU

Ana menii — Yapilandirma meniisii
Bu meni asagidaki alt mendleri igerir:

« Dil ("GIRIS" bélimiiniin " "Birinci adim - dil secimi" kismina bakin).
+ Kod kilidi

+ Uzaktan kumanda

*  MIG/MAG varsayilanlari

*  MMA varsayilanlar

* Hizli mod yazilim tuglari

« ikili baglatma kaynaklari

» Panel uzaktan etkinlestirme

*  WF gbzetim

» Otomatik kayit modu

» Kaynagin durdurulacagi sinirlari élgme
+ Kaynaklama i¢in oturum agmak gerekir
» Tetik kaynak veri anahtari

* Coklu tel besleyiciler

» Kalite fonksiyonlari

* Bakim

* Uzunluk birimi

+  Olgum degeri frekansi

+  Kayit tusu

9.1 Kod kilidi

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Kod kilidi

Kilitteme fonksiyonu etkinlestiriimisse ve 6lciim ekrani, uzaktan kumanda modu veya hizh
mod mendusiindeyseniz, bu menilerden ¢ikmak igin bir sifre (kilit kodu) gereklidir.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

I I

Kod kilidi konfiglrasyon menusiinden etkinlestirilir.
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9.1.1 Kilit kodu durumu

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

AcMaE 162

DELETE J svmeoL | DOME

Kilit durumundan ¢ikmak igin.

Olgiim ekrani veya hizl mod meniisiindeyseniz ve kod kilidini devre disi birakildiysa,
menlye gitmek igin CIKIS (QUIT) veya MENU'ye (MENU) basarak kisitlama olmadan bu
menulerden gikabilirsiniz.

Kod kilidi etkinlestirildiyse ve cikis yapmak istiyorsaniz REM'i birakin veya "1 2" (2. ISLEV
[2ND FUNCT]) yazilim tusuna basin. Kullaniciyi kilit korumasi hakkinda uyarmak icin
asagidaki ekran gorundar.

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

Burada geri almak ve bir 6nceki mentye donmek CIKIS'I (QUIT) secgebilir veya kilit kodunu
girmek igin GiRIiS'e (ENTER) basarak devam edebilirisiniz.

Daha sonra kodu girebileceginiz, klavyeli meniye gidersiniz. Her karakterden sonra GiRIiS'e
(ENTER) basin ve BiTTi'ye (DONE) basarak kodu onaylayin.

Asagidaki metin kutusu belirir:

UNIT UNLOCKED! UNIT UNLOCKED!

Kod dogru degilse, tekrar deneme veya orijinal menliye dénme segenegdi sunan bir hata
mesaiji goéruntilenir, érn. 6lgiim ekrani veya hizli modu menisu

Kod dogru ise, diger meniler icin tim engeller kaldirilir, yine de kod kilidi etkin kalir. Bu,
gecici olarak délgiim ekrani ve hizli mod menusunden gikabileceginiz anlamina gelir, fakat
hala bu menilere déndiginizde kilit durumu korunur.

9.1.2 Kilit kodunu belirt/diizenle

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

9.2 Uzaktan kontrol

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Uzaktan kumandalar

CAN-veri yolu olmayan baglantili uzaktan kontrol Gniteleri bir uzaktan kumanda adaptér ile
bagl olmak zorundadir. StiperDarbe yontemi bu fonksiyon tarafindan desteklenmez.

Baglanti saglandiktan sonra, 6lgim ekranindaki UZAK (REMOTE) yazilim tusu ile uzaktan
kontrol Unitesini etkinlestirin.
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9.21 Unutma gecgersiz kilmasi

imleci UZAKTAN KONTROL (REMOTE CONTROLS) satirina yerlestirin. Alternatiflerin bir
listesini ekrana getirmek icin GiRiS'e (ENTER) basin.

MIG/MAG REMOTE CONTROLS

FORGET OVERRIDE ON
DIGITAL OP 5-PROG
ANALOG 1 WIRE SPEED
-MIN 0.8
-MAX 25.0
ANALOG 2 VOLTAGE
-MIN -10
-MAX +10

QUIT

DEGISIKLIKLER IPTAL "ACIK" konumundayken, en son gagrilan hafiza otomatik olarak her
yeni kaynaga baslamadan énce ¢agirilir. Bu en son kaynak prosediri sirasinda dretilen tim
kaynak verileri ayarlari sonuglarini ortadan kaldirmak igindir.

9.2.2 Dijital uzaktan kontrol linitesi i¢in yapilandirma

Uzaktan kontrol adaptorii oimaksizin

CAN-tabanli uzaktan kontrol tGnitesi baglarken, yapilandirma otomatik olarak gercgeklesir,
DIJITAL OP.

Uzaktan kontrol adaptorii ile

Dijital bir uzaktan kontrol Unitesi kullanirken, kullaniimakta olan uzaktan kontrol Unitesinin
tardna belirtin.

imleci DIGITAL OP. satirinin izerine yerlestirin ve bir alternatif secebileceginiz listeyi ekrana
getirmek i¢in GiRiS'e (ENTER) basin.

BINARY CODED » 32 programli birim I

10-PROGR » 10 programli birim *
* veya RS3 program sec¢imli Kaynak tabancasi

9.2.3 Analog uzaktan kontrol Unitesi i¢in yapilandirma

Uzaktan kontrol adaptérii oimaksizin

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

Uzaktan kontrol adaptorii ile

Uzaktan kumanda adaptori ile analog uzaktan kumanda birimi kullandiginizda kullanmak
istediginiz potansiyometreleri (maksimum 2) 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).
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imleci ANALOG 1 satirina konumlandirir ve NONE
GiRIiS'e (ENTER) basarsaniz, bu bir liste WIRE SPEED
getirir.

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

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

imleci ANALOG 2 satirina konumlandirir ve NONE
GIRIiS'e (ENTER) basarsaniz, bu bir liste VOLTAGE
getirir.

Artik potansiyometrenin ANALOG 2 VOLTAJ (VOLTAGE) icin mi kullanilacagi veya
kullaniimayacagini, (NONE), secebilirsiniz.

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

Uzaktan kontrol Unitesi ile ilgili tum yapilandirma tim bagli tel besleme uUniteleri igin
gecerlidir. Eger yapilandirmada ANALOG 1'i kaldirirsaniz bu durum ikiz Uniteleri kullanirken
iki tel siirme Unitesi icin de gecerlidir.

9.24 Girdilerde dlgekleme

Kullanilacak potansiyometrenin (lerin) kontrol araligini ayarlayabilirsiniz. Bu kontrol
panelinde arti/eksi dugmeleri ile bir minimum ve maksimum deger belirleyerek yapllir.

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

Ayrica sinerji olmayan modda kisa-/spreyark kaynagi ve darbeleme icin farkh gerilim kontrol
limitleri bulunmaktadir.

Sifirlandiktan sonraki deger

Sinerji kisa-/spreyark ve darbeleme min. -10 V maks. 10 V
Sinerji olmayan kisa-/spreyark min. 8 V maks. 60 V
Sinerji olmayan darbeleme min. 8 V maks. 50 V

9.3 MIG/MAG varsayilanlari
Ana meni — Yapilandirma meniisii — MIG/MAG standart ayarlar
Bu menlde ayarlayabilecekleriniz:

+ Tabanca tetik modu (2-zamanli/4-zamanli)

* 4 zamanli yapilandirma

* Yazilim tusu yapilandirmasi

» Darbelemede voltaj dlgimu

* AVC besleyici

+ "Tel kurtarma akim|"

» Voltaj regllatéri diz statigi

» Gecikme siresi oyuk doldurma etkin

» Kaynak baglatma arki kapanis gecikmesi siresi
* Tahmini Amper Degerinin Goruntilenmesi
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9.3.1 Tabanca tetik modu (2-zamanli/4-zamanlh)

2-zamanl

A =0n gaz
N B = Sicak baslama
A B . . | . - C = Kaynak
4? P \‘]L 5 5 D = Krater doldurma
1 2 E =Son gaz

Kaynak torgunun 2 zamanli kontroliinde kullanilan fonksiyonlar.

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

IPUCU: Krater doldurma islemi devam ederken tetik anahtarina tekrar basiimasi anahtari
(noktall gizgi) basil tutuldugu sirece krater doldurmayi devam ettirir. Krater doldurma, islem
surerken tetik anahtarina hizla basip ve serbest birakarak kesilebilir.

2 zamanli; 6lcim ekraninda, yapilandirma menusinde veya dlgum ekranindaki bir yazilim
tusu ile etkinlestirilir.

4-zamanlh

4 zamanl i¢in 3 baglangigve 2 durma konumu vardir. Bu, 1 numarali baslangi¢ ve durma
konumudur. Sifirlamada 1 numarali konum segilir. "4-zamanli yapilandirma" bélimine
bakin.

A =0ngaz
. B = Sicak baglama
A B
5 P . : . C = Kaynak
4} JL | ﬂr JL ' D = Krater doldurma
! 2 3 4 E = Son gaz

Kaynak torgunun 4 zamanli kontroliinde kullanilan
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 dusik bir degere azaltir. Tetikleme anahtari (4)
birakildiginda kaynak tamamen durur ve (seciliyse) gaz son-akis baslar.

IPUCU: Tetikleme anahtari birakildiginda krater doldurma durur. Basil tutulmasi aksine
krater doldurmayi (noktal gizgi) devam ettirir.

4 zamanli; 6lcim ekraninda, yapilandirma menustinde veya 6l¢gim ekranindaki bir yazilim
tusu ile etkinlestirilir. Puntalama ACIK ise (ON) tabanca tetikleme modunu (4 zamanl)
segcmek mumkdin degildir.
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9.3.2 4 zamanh yapilandirma

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

4 zamanl baglama ayari

» Tetik kontrolli 6n gaz ("4-zamanh" bélimiine bakin).
» Sire kontrollli 6n gaz.

A _'_ A = Gaz akisi

B : B = Tel slirmesi
: C : D g C =0On gaz
ﬁp @ D = Kaynak
1 2

Tetikleme anahtarina (1) basmak, gaz 6n-akisini baslatir; ayarli gaz 6n-akis siresinden
sonra, kaynak prosesi baglar. Tetikleme anahtarini (2) birakin.

+ Tetik kontrolll sicak baslatma

' : A = Gaz akisi
: : : B = Tel surmesi
: C 5——F - C =0ngaz
qP Jb D = Sicak baslama
1 2 E = Kaynak

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

4 zamanl durma ayari

* Zaman kontrolli krater doldurma muhtemel uzanti ile ("4-zamanlh" bélimune bakin).
» Tetik kontrolli krater doldurma zamani

g | A = Gaz akisi
|| . B = Tel sirmesi
C e D-rrratm- } C = Kaynak
ﬁb Jb D = Krater doldurma
3 4

Tetikleme anahtarina (3) basin; krater doldurma baslar ve sona erer. Tetikleme anahtari

(krater doldurma suresi kisaltilir) krater doldurma suresi igcinde (4) serbest birakilirsa, kaynak
kesilir.
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9.3.3 Yazilim tusu yapilandirmasi

Daha 6nce kontrol panelinin "yazilim" tuglarini anlatmistik. MIG/MAG kaynagi yapilirken,
kullanicinin bu tuslarin iglevini ayar secenekleri listesinden segerek ayarlama imkani vardir.
Fonksiyon atanabilen yedi yazilim tusu vardir.

Asagidaki secgenekler arasinda se¢im yapmak mumkundur:
* Hig
+ Gaz temizleme
+ Tel santimleme
* 2 zamanli/4 zamanl
* Krater doldurma ACIK/KAPALI (ON/OFF)
+ Sirme baslatma ACIK/KAPALI (ON/OFF)

+ Sicak baslatma ACIK/KAPALI (ON/OFF)
+ Torc¢lu kaynak verileri anahtari

Gosterge ekraninda iki siitun vardir: iglev ve tug numarasi.

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

GAS WIRE 4- 1 =
PURGE INCH STROKE = QUIT

Panelde bes yazilim tusu vardir. "1 2" (2. ISLEV [2ND FUNCT]) tusuna bastiginizda bes
yazilim tusuyla daha karsilasirsiniz.

~NOoO o~ WN -

Bu tuslara iglev atadiginizda asagidaki gibi soldan numaralandirilirlar:

Yazilim tusuna yeni bir islev atamak icin su islemleri yapin:

+ Islevi NONE olan fonksiyon satirina imleci konumlandirin ve anahtar numarasi
degistirilecek fonksiyonun yazilim tusuna basin.

+ Kullanilacak tus numarasina sahip tus ile bu islem tekrarlayin.

+ Imleci yeni bir anahtar numarasi vermek istediginiz fonksiyon satiri tizerine
konumlandirin ve fonksiyonu tasimasini istediginiz yazilim tusuna basin.

Ayni sekilde diger tuslar icin de yeni fonksiyonlar ayirabilirsiniz, sag siitunda bir anahtar
numarasi ile sol taraftaki stitundaki islevlerinden birini eslestirerek.
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9.34 Darbelemede voltaj olgimii

Darbelemede voltaj yontemleri icin segcenekler asagdidaki gibidir:

» Pulse gerilimde pik degeri PULSE Gerilim sadece pulse bélimi sirasinda olgiliir ve
gerilim degeri ekranda sunulmadan 6nce filtrelenir.
» Voltaj ortalama degeri AVERAGE

Voltaj surekli olarak olgullr ve voltaj degeri sunulmadan dnce stzalur.

Ekranda gosterilen 6lgiim degerleri, ic ve dis kalite fonksiyonlari icin giris verisi olarak
kullanilirlar.

9.3.5 AVC besleyici

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

9.3.6 Salma darbesi
Sistem, kablo is malzemesinde takilirsa bu durumu algilar. Yizeyden teli serbest birakan bir
akim darbesi gonderilir.

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

9.3.7 Voltaj regulatoru diz statigi

VOLTAJ REGULATORU DUZ STATIGI (VOLTAJ REGULATORU DUZ STATIGI), normalde
etkinlestiriimis (ACIK [ON]) olmalidir.

Fonksiyon misteriye 6zel ¢ézimler icin kullanilir.
9.3.8 Gecikme suresi oyuk doldurma etkin

GECIKME SURESI OYUK DOLDURMA ETKIN (DELAY TIME CRATERFILL ACTIVE), Oyuk
doldurma etkin oldugunda OYUK DOLDURMA (CRATEREFILL) iglevinin etkinlestiriimesi igin
kaynak baslatmadan sonra ge¢gcmesi gereken gecikme suresidir.

GECIKME SURESI OYUK DOLDURMA ETKIN (DELAY TIME CRATERFILL ACTIVE)
varsaylilan degeri 1,0 S'dir.

9.3.9 Kaynak Baslatma Arki Kapanig Gecikmesi Siuresi

Bu gecikme suresi, kaynak baglatmada baslayan ve (kaynak baglatma + KAYNAK
BASLATMA ARKI KAPANIS GECIKME SURESI [WELD START ARC OFF DELAY TIME])
asamasinda sona eren bir siireyi tanimlar.

Tanimlanmis sirede birden fazla arka agma ve ark kapatma etkinliginin gerceklesmesi
durumunda tanimlanmig sirenin sona ermesinden 6nceki son etkinlik bir ark agma
etkinligiyse ark kapatma etkinlikleri iletiimez.

Tanimlanmig sirede birden fazla arka agma ve ark kapatma etkinliginin gerceklesmesi
durumunda tanimlanmig sirenin sona ermesinden 6nceki son etkinlik bir ark kapatma
etkinligiyse bu ark kapatma etkinligi tanimlanmig sirenin sona ermesinden sonra iletilir.

Yalnizca tanimlanmis slre boyunca gerceklesen ilk ark agma etkinligi iletilir.

Ornek: Tanimlanmis siirede sirasiyla ark agma, ark kapatma ve ark agma etkinlikleri
gerceklesirse yalnizca ilk ark agma etkinligi glic kaynagindan bagli ekipmana iletilir. Ark
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kapatma etkinligi 6nce gu¢ kaynaginda geciktirilir ancak son ark agma etkinligi alindiginda
silinir.

KAYNAK BASLATMA ARKI KAPANIS GECIKME SURESI (WELD START ARC OFF
DELAY TIME) varsayilan degeri 0,00 s'dir.

Fonksiyon musteriye 6zel ¢cozumler igin kullanilir.

9.3.10 Tahmini Amper Degerinin Goriintiilenmesi

Segilen sinerjik hata bagli olarak tahmini amper degeri, gegerli tel besleme hizi kullanilarak
hesaplanir. Bu iglevin varsayilan ayari KAPALI'dir.

"Tahmini Amper Degerini Gorlntile" se¢cenedi ACIK olarak ayarlansa da ROBOT veya SAT
sinerji gruplarini kullanarak kaynaklama yapildiginda tahmini amper degeri hi¢chir zaman
gOsterilmez.

9.4 MMA varsayilanlari

Ana menii — Yapilandirma meniisii — MMA standart ayarlar

Birakma kaynagi

Birakma kaynagi paslanmaz elektrotlar ile kaynak yapilirken kullanilabilir. Fonksiyon, isi
beslemesini daha iyi kontrol edebilmek icin, arkin déntsimli olarak vurulmasi ve
sondurilmesini icerir. Arkin séndarilmesi igin elektrodun sadece hafifce ylkseltiimis olmasi
gerekmektedir.

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

9.5 Hizli mod yazilim tuslari

Yazilim tuslari, WELD DATA 1 ile WELD DATA 4 hizli mod menusiinde gorintilenir. Bunlar
asagidaki gibi yapilandiriimistir:

imleci YAZILIM TUSU NUMARASI satirina getirin.

FAST MODE SOFT KEYS

SOFT KEY NUMBER 1
ASSOCIATED WELD DATA 5

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, C=2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

‘I STORE ‘I DELETE ’I ’I QuIT

Tuslar soldan saga dogru 1-4 numaralandirihr. Arti/eksi dugmelerinin yardimi ile numarasini
belirterek istediginiz tusu segin.

Ardindan sol diigme ile sonraki satira ILGILI KAYNAK VERILERI (ASSOCIATED WELD
DATA) gidin. Burada kaynak verileri belleginde kayitl kaynak veri setlerine gbz atabilirsiniz.
Arti/eksi digmelerini kullanarak istenen kaynak verileri numarasini segin. Kaydetmek igin
KAYDET'e (STORE) basin. Kayitli seti silmek igin, SiL'e (DELETE) basin.
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9.6 ikili baglatma kaynaklari

Bu sec¢enek etkinlestirildiginde (ACIK) MIG/MAG kaynagini hem tel stiirme Unitesi baslangic
girisinden hem de gli¢ kaynaginin TIG baslatma girisinden ya da tam tersi sekilde
baslatabilirsiniz. Kaynak bir baglatma sinyali girisinden baslatildiginda ayni giristen
durdurulmahdir.

9.7 Panel uzaktan etkinlestirme

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Panel uzaktan kumanda aktif

Normalde panel uzaktan kontrol modundaysa basma digmelerini kullanarak ayar
yapamazsiniz. PANEL UZAKTAN KUMANDA AKTIF, ACIK ise akim/tel sirme veya gerilim,
kontrol paneli ve uzaktan kumanda kullanilarak ayarlanabilir.

PANEL UZAKTAN KUMANDA AKTIF, limitlerle beraber kullaniliyorsa makine kullanimi belirli
ayar araliklarina sinirlanabilir. Bu durum su ayarlar igin gecerlidir: MIG/IMAG kaynagi icin tel
surme ve gerilimi, MMA ve TIG kaynagi igin akim ayari, pulslu TIG ile pulse akimi.

9.8 WF gozetim

Ana menii — Yapilandirma meniisii — WF gozetim

WF GOZETIM normalde ACIK (ON) etkinlestiriimelidir. Fonksiyon misteriye 6zel ¢éziimler
icin kullantlir.

9.9 Otomatik kayit modu

Ana meni — Yapilandirma meniisii — Otomatik kayit modu

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

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

Kaynak veri setinin kaydedilmis oldugu bellek konumu 6lgim ekranin sag Ust késesinde
gOruntdlenir.

9.10 Kaynagin durdurulacagi sinirlari olgme

Ana menii — Yapilandirma menisii — Kaynagin durdurulacagi sinirlan o6l¢

Bu islev, 6lcum sinirlari hatasi ortaya ¢iktiginda gerceklestirilecek davranigi kontrol eder.

Uc ayar mevcuttur:

- ACIK
- ACIK, DENETLE
- KAPALI

Kaynaklamanin durdurulacagi sinirlar ol¢ etkinlestirildiginde (ACIK) ve dlgiim sinirlari
hatasi ortaya ¢iktiginda kaynaklama aninda durdurulur.

ACIK, DENETLE ayari, gu¢ kaynagi KULLANICI HESAPLARI iglevleri kullanimdaysa
kullanilabilir. ACIK, DENETLE ayari secilir ve 6lgim sinirlari hatasi meydana gelirse
kaynaklama islemi aninda durdurulur ve ancak bir yonetici veya list kullanici parolasini
girdikten sonra devam ettirilebilir. (Kullanici hesaplari ve kullanici hesaplari seviyeleri
hakkinda bilgi almak icin bu kilavuzda yer alan ayri "Kullanici hesaplari” bolimuine bakin.)

Bu islevin varsayilan ayari KAPALI'dir (OFF).
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9.11 Kaynaklama i¢in oturum agmak gerekir
Ana menii — Yapilandirma meniisii — Kaynaklama i¢in oturum agmak gerekir

Kaynaklama i¢in oturum agmak gerekir secenegi etkinlestirildiginde kullanici hesaplari
etkinlestiriimeli ve kaynaklama yapabilmek igin oturum aciimalidir.

9.12  Tetik kaynak veri anahtan
Ana menii — Yapilandirma meniisii Tetik kaynak veri anahtari

Bu iglev, kaynak salumasinin tetikleyicisine hizl tiklayarak (digmeye basip dogrudan serbest
birakarak) farkli 6n ayar kaynak veri alternatiflerine degistirme olanagi saglar. Tek veya cift
tiklama arasindan segim yapmak mumkundur. Tek tiklama, hizli bir tiklama anlamina gelir.
Cift tiklama, hizli iki tiklama anlamina gelir.

ARK KAPATMA SIRASINDA iLK DEGISIKLIK, SONRAKI veya BASLAT olarak ayarlanabilir
SONRAKI - BiR TETIKLEYICi VERI ANAHTARI, bellegi siradaki sonraki bellege degistirir.

BASLAT - ARK KAPATMA sirasinda BIR TETIKLEYICi VERI ANAHTARI, en son Tetikleyici
veri anahtarinin gerceklesmesinden sonra 4 saniye gegmigse bellegi siradaki ilk bellege
degistirir.

En son Tetikleyici veri anahtarindan sonra 4 saniye icinde BIR TETIKLEYICi VERI
ANAHTARI, belleg@i siradaki bir sonraki bellege degistirir.

En fazla 5 secili hafiza konumu arasinda degisiklik yapmak miumkuindur ("HAFIZA
YONETIMI" béliimiine bakin).

KAPALI (OFF)- kaynak verileri arasinda higbir gegis yok.

ARK KAPALI (ARC OFF)- Kullanici kaynak sirasinda bellek konumlari arasinda gegis
yapamaz.

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

3 PROG - 3 bellek konumu ekleyin. 2 zamanl ayari segin (bkz. bélim 9.3.1). 3 Prog, 2
zamanl 3 bellek tetikleyici veri anahtarinin uzatilmis bir seklidir. Tetikleyici veri anahtari,
kaynak tabancasi tetik digmesine basildiginda bellek 1'e geger. Kaynak prosesi sonra
baglar. Tetikleyici anahtari birakildiginda Tetikleyici veri anahtari, bellek 2'ye gecer ve
kaynaklamaya devam edilir. Tetikleyici veri anahtari, kaynak tabancasi tetik digmesine tekrar
basildiginda bellek 3'e gecer. Tetikleyici anahtari ikinci kez birakildiginda krater doldurma
baslar (segiliyse) ve kaynak akimi durdurulur. Gaz son-akisi baslar (segiliyse).
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Kaynak veri anahtarini etkinlestirmek

imleci TETIK KAYNAK VERI ANAHTARI (TRIGGER WELD DATA SWITCH) satiri tizerine
getirin ve GIRIS (ENTER) tusuna basin. KAPALI (OFF), ARK KAPALI (ARC OFF), ACIK
(ON) veya 3 PROG segin. GIRIS (ENTER) tusuna basin.

TRIGGER WELDDATA SWITCH

TRIGGER WELDDATA SWITCH OFF
CLICK SINGLE
FIRST CHANGE IN SEQUENCE ARC OFF NEXT
ADD/DELETE WELDDATA 5

SELECTED WELDDATA

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

Bellekten kaynak verileri segimi
imleci KAYNAK VERILERIi EKLE/SIL (ADD/DELETE WELD DATA) satiri (izerine getirin

TRIGGER WELDDATA SWITCH

TRIGGER WELDDATA SWITCH OFF
CLICK SINGLE
FIRST CHANGE IN SEQUENCE ARC OFF NEXT
ADD/DELETE WELDDATA 19

SELECTED WELDDATA 5 19

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

‘I STORE I DELETE I ‘I QUIT

Gegerli kaynak verilerinin saklandigi belleklerin numaralarini arti/eksi dugmelerinin
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 gergeklesecedini gosterir. En son segilen
konum igin ayarlanan kaynak verileri ekranda satirda goruntulenir.

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

9.13  Coklu tel besleyiciler

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Tel siirme tliniteleri

Birkag tel sirme Unitesi (maks. 4) baglarken kaynak veri Gnitesi olmayan tel stirme Gniteleri
(6rn. bos panelli) kullanmaniz gerekir.

Musteriye saglanan tim tel besleme Unitelerinin kimlik numarasi 1'dir.
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Birkac tel besleme Unitesi baglarken yapmaniz gereken ilk sey tel besleme Unitesinin kimlik
numarasini (digum adresi) degistirmektir.

ID numarasini degistirmek icin, su sekilde hareket edin:

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

» Tel besleme Unitesi etkinlestirmek igin tetik anahtarina basin ve birakin.

* Ardindan tel besleme Unitesinin sahip oldugu kimlik numarasini (ilk seferinde 1
olmalidir) ilk satirda okuyun. Ardindan 2 ve 4 arasinda yeni bir kimlik numarasi segin.

imleci YENI BIR KIMLIK NO SECIN (SELECT A NEW ID NUMBER) satirina yerlestirin.
Arti/eksi digmeleri ile atlayarak 1 ve 4 arasindaki istediginiz numarayi ayarlayin. GiRIS
(ENTER) tusuna basin.

MULTIPLE WIRE FEEDERS

CURRENT ID NUMBER -
SELECT A NEW ID NUMBER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

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

+ Sonraki tel besleme Unitesini baglayin.
* Bu tel besleme Unitesi etkinlestirmek icin tetik anahtarina basin ve birakin. Artik
Unitenin ID numarasinin 1 oldugunu gorebilirsiniz.

Yapilandirma artik tamamlanmigtir ve normal olarak cihazi kullanmaya baslayabilirsiniz. Ayni
sekilde dort tel besleme Unitesini yapilandirmak ve galistirmak mimkundur. Birkag tel
besleme Unitesi kullanirken énemli sey verilmis olan kimlik numaralari degil, ancak onlara
ayirt edilebilmeleri amaciyla farkli numaralarin verilmesidir.

iki tel besleme tinitesine ayni kimligi vermemeye dikkat edin. Bu ortaya gikarsa Unitelerin
birini baglantisini kesip ve sonra tekrar bastan yukaridaki prosedurt baslatarak durumu
diizeltin. Her zaman "TEL SURME UNITELERI" meniisiine gidebilir ve tetik anahtarina
basarak bagli tel stirme Gnitelerinin kimlik numaralarini kontrol edebilirsiniz.

BAGLI TEL BESLEYICILER ID (CONNECTED WIRE FEEDERS ID) satirinda, tim bagh tel
besleme unitelerinin kimlik numaralarini gérebilirsiniz.
9.14 Kalite fonksiyonlar

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Kalite fonksiyonlari

Tamamlanan kaynaklarin kaydini tutma kosullari Yapilandirma menusinde Kalite
fonksiyonlari altinda ayarlanir.
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QUALITY FUHCTIONE

GUALITY OATA LOG TO FILE

I I B B T

Satiri segin ve GiRIS'e (ENTER) basin. ACIK (ON) segilirse, her kaynak .aqd uzantil bir
metin dosyasi olarak kaydedilecektir, her gln igin yeni bir dosya. Asagidaki bilgiler burada

kayithdir:

+ Kaynak baglama zamani
» Kaynak suresi

+ Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama akim
» Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama volta;j
+ Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama ¢ikis

"Kalite fonksiyonlari" bolimuine bakarak kalite fonksiyonu hakkinda daha fazla bilgi

bulabilirsiniz.

9.15 Bakim

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Bakim

Bu menlden bakim araligini; yani bakimin yapilmasi gereken zamandan 6nce
gergeklegtirilen kaynak baslatma sayisini ayarlayabilirsiniz (6rn. kontak ucunun

degistirimesi). BAKIM ARALIGI satirini segip GIRIS tusuna basarak bakimin kag kaynak
baglatma igleminden sonra yapilmasi gerektigini ayarlayin. Ardindan dedere ulasana kadar
arti/eksi dugmelerini ayarlayin. Aralik gegtikten sonra, hata kodu 54 hata gunluginde

goruntilenir. SIFIRLA (RESET) yazilim tusuna basarak sifirlayin.

Baslatma sayisi yerine TOPLAM GALISMA SURESI SINIRI (TOTAL RUNNING TIME LIMIT)

secildiginde, yetkili ESAB servis teknisyenine bagvurulur.

SERVICE

MAINTENANCE INTERVAL

| WELD COUNT

TOTAL RUNNING TIME LIMIT
| TOTAL RUNNING TIME

RESET ‘I ‘I

9.16 Uzunluk birimi

Ana menii — Yapilandirma meniisii — Unitenin uzunlugu

METRIC
INCH

Olgl birimi burada segilir, metrik veya ing:

0460 896 501
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9.17  Olgiim degeri frekansi
Ana menii — Yapilandirma meniisii — Olgiilen frekans degeri

Olglim degerinin frekansi, arti/eksi diigmelerinden biri kullanilarak 1 ve 10 Hz arasinda bir
degere kademeleyerek buradan ayarlanir. Olgiim degeri frekansi sadece kalite verilerinin
hesaplamasindaki élgtim verilerini etkiler.

9.18 Kayit tusu

Yapilandirma meniisii — Kayit kodu

KAYIT TUSU (REGISTER KEY) fonksiyonu ile kontrol panelinin temel versiyonunda
bulunmayan bazi fonksiyonlarin, kilidini agabilirsiniz. Bu fonksiyonlarla ilgili bilgi almak igin
"MENU YAPISI" boliminin "MIG/MAG" kismina bakin.

Bu fonksiyonlari erigsim elde etmek icin ESAB'a bagvurmaniz gerekir. Unitenin seri
numarasini belirttiginiz zaman KAYIT TUSU (REGISTER KEY) menusune girilecek bir
anahtar kodu, alirsiniz.

REGIETER EEY

Serial Mo: QQEO2O - QEOOE - EEOCE

Ked: AAA

EMTEFR
KEY ACTUTE LUIT

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

Tusu etkinlestirmek icin ETKNLSTR (ACTVTE) basin. Bir mesaj gdsterilir: 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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Ana menii — Araglar
Bu meni asagidaki alt mendleri igerir:

* Hata gunligua

 Diga Aktar/ice Aktar

* Dosya ydneticisi

* Ayar sinirlarini dizenle

+ Olgiim degeri ayarlarini diizenle
«  Uretim istatistikleri

+ Kalite fonksiyonlari

* Kullanici tanimli sinerjik veri

+  Takvim
+ Kullanici hesaplari
«  Unite bilgileri

10.1 Hata gunlugu
Ana menii — Araglar — Hata mesajlarn

Ariza yonetimi kodlari kaynak prosesinde bir ariza olustugunu belirtmek icin kullanilir. Bu

ekranda bir acgilir meni yardimi ile belirtilir. Ekranin sag Ust kdsesinde bir Gnlem isareti 1]
gorundr.

NOT!

Hata mesajlari menistine gittiginizde H kisa siirede ekrandan kaybolur.

Kaynak makinesi kullanimi sirasinda ortaya ¢ikan tiim hatalar hata ginltigtinde hata
mesaijlari olarak belgelenmektedir. En fazla 99 hata mesaji kaydedilebilir. Hata gunligu
dolarsa, yani 99 hata mesaji kaydedilmigse bir sonraki hata olustugunda en eski mesaj
otomatik olarak silinir.

Asagidaki bilgiler hata glinligu menustnden okunabilir:

* Hatanin hata numarasi

* Hatanin olustugu tarih

* Hatanin olustugu saat

* Hatanin olustugu Unite

* Hatanin hata yonetim kodu

ERROR LOG

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 VIEW
DELETE ALL TOTAL QUIT

I UPDATE
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Uniteler

1 = su sogutma unitesi 4 = uzaktan kumanda unitesi

2 = guc¢ kaynagi 5 = AC Unitesi

3 = tel sirme Unitesi 8 = kontrol paneli

10.1.1  Hata kodu ag¢iklamalari

Hata kodu Aciklama

1 Program hafizasi hatasi, (EPROM)
Program hafizasinda bir ariza var.
Bu ariza herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.
islem: Makineyi yeniden baslatin. Ariza devam ederse, bir servis teknisyeni
gagirin.

2 Mikroiglemci RAM hatasi
Mikroislemci, dahili hafizasindaki bazi hafiza konumlarini okuyamiyor veya
bu konumlara yazamiyor.
Bu ariza herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.
islem: Makineyi yeniden baslatin. Ariza devam ederse, bir servis teknisyeni
cagirin.

3 Harici RAM hatasi
Mikroislemci, harici hafizasindaki bazi hafiza konumlarini okuyamiyor veya
bu konumlara yazamiyor.
Bu ariza herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.
islem: Makineyi yeniden baslatin. Ariza devam ederse, bir servis teknisyeni
cagirin.

4 5V gii¢c kaynagi diisiik
Gulg¢ kaynagi voltaji cok dusuk.
Mevcut kaynak islemi durdurulur ve baslatilamaz.
islem: Uniteyi sifirlamak icin ana giic kaynagini kapatin. Ariza devam
ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

5 Orta Duzey DC gerilimi sinirlar digina
Gerilim ¢ok duslk veya ¢ok yuksek. Cok ylksek gerilim, sebeke gug kaynagi
Uzerindeki ciddi gegigler veya zayif bir gi¢ kaynagi (beslemenin yiksek
induktansi veya faz kaybi) nedeniyle olabilir.
GuUg Unitesi durdurulur ve baslatilamaz.
islem: Uniteyi sifilamak igin ana giig kaynagini kapatin. Ariza devam
ederse, bir servis teknisyeni gagirin.

6 Yuksek sicaklik
Termik yiuk kesme calistirildi.
Gegerli kaynak iglemi durdurulur ve kesme sifirlanana kadar yeniden
baslatilamaz.
islem: Sogutma hava giris veya gikislarinda engel ya da kir tikanmasi olup
olmadigini kontrol edin. Cihazin asir yukli olmadigindan emin olmak igin,
kullanilan is déngusunu kontrol edin.
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Hata kodu

Aciklama

7

Yiiksek primer akim
Gug unitesi akimi saglayan DC voltajindan ¢ok fazla akim alir. Gig UGnitesi
durdurulur ve baslatilamaz.

islem: Uniteyi sifirlamak icin ana giic kaynagini kapatin. Hata devam
ederse, bir servis teknisyeni cagirin.

Gii¢ kaynagi 1. Diisuik akii voltaji

W8, kontrol Gnitesindeki devre kartinda bulunan akinin degistiriimesi

gerekir. Bu akl degistiriimezse glg¢ kesilmesi durumunda aki destekli
bellegin tim igerigini kaybedersiniz.

islem: Yetkili bir ESAB servis teknisyeniyle irtibata gecin.

Gii¢ kaynagi 2
Harici kaynaktan hata kodu

islem: Bagli Gniteler igin kilavuza géz atin.

10

Gig¢ kaynagi 3
Harici kaynaktan hata kodu

islem: Bagh Uniteler icin kilavuza goz atin.

11

Akim servosu / tel besleme hizi servosu
Harici kaynaktan hata kodu

islem: Bagh Uniteler igin kilavuza géz atin.

12

Haberlesme hatasi (uyari)
Sistemin CAN veriyolu Uizerindeki yuk gecici olarak ¢cok ylksek.

Gug Unitesi ya da tel sirme Unitesi kontrol paneli ile temasi kaybetti.

islem: Sadece bir tel siirme (initesi veya uzaktan kumanda (initesi bagli
oldugunu dogrulamak igin cihazi kontrol edin. Ariza devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢agirin.

14

Haberlegsme hatasi
Sistemin CAN veriyolu, asiri yik nedeniyle gegici olarak ¢alismayi durdurdu.

Gegerli kaynak islemi durdurulur.

islem: Sadece bir tel siirme (initesi veya uzaktan kumanda (initesi bagli
oldugunu dogrulamak igin cihazi kontrol edin. Uniteyi sifilamak igin ana gl
kaynagini kapatin. Ariza devam ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

15

Mesajlar kayip
Mikroislemci gelen mesajlari yeterince hizli igleyemiyor ve bilgiler kaydoldu.

islem: Uniteyi sifilamak igin ana giig kaynagini kapatin. Ariza devam
ederse, bir servis teknisyeni gagirin.

16

Yiiksek acik devre voltaji
Aclk devre gerilimi ¢cok yUksek.

islem: Uniteyi sifirlamak icin ana giic kaynagini kapatin. Ariza devam
ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.
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Hata kodu Aciklama

17 Baska bir uinite ile temas kayboldu
Mevcut faaliyetler durdurulur ve kaynak baslatma onlenir.
Bu hata kaynak verileri Unitesi ile diger bir cihaz arasindaki baglantinin
kesilmesi (6rn. CAN kablosu) nedeniyle ortaya cikabilir. Hangi Uniteyi
ilgilendirdigi hata gunliginde goéruntulenir.
i§lem: CAN kablolarini kontrol edin. Hata devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢agirin.

19 Pille caligsan veri belleginde RAM hafiza hatasi
Pil voltaji kaybetti
islem: Uniteyi sifirlamak icin ana giic kaynagini kapatin. Kontrol paneli
sifirlanir. Ayarlar ingilizcedir; MIG/MAG, KISA/SPREY, Fe, CO2, 1,2 mm.
Hata devam ederse servis teknisyeni ¢agirin.

22 Verici arabellek tagmasi
Kontrol paneli diger Unitelere yeterince ylksek hizda bilgi iletemiyor.
islem: Uniteyi sifilamak igin ana giig kaynagini kapatin.

23 Alici arabellek tagmasi
Kontrol paneli diger tnitelerden gelen bilgileri yeterince ylksek hizda
isleyemiyor.
islem: Uniteyi sifirlamak icin ana giic kaynagini kapatin.

25 Uyumsuz kaynak veri formati
USB bellek Gizerinde kaynak verilerini depolamayi deneyin. USB bellegin
kaynak veri belleginden farkl bir veri bigimi vardir.
islem: Farkl bir USB bellegi kullanin.

26 Program hatasi
Bir sey islemcinin programdaki normal gorevlerini yerine getirmesini
engelledi.
Program otomatik olarak yeniden baglatilir. Gegerli kaynak islemi durdurulur.
Bu ariza herhangi bir fonksiyonu devre disi birakmaz.
islem: Kaynak sirasinda kaynak programlarinin kullanimini inceleyin. Hata
tekrar ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

27 Kablo yok / Donanim yakalama hatasi
Harici kaynaktan hata kodu
islem: Bagh Uniteler icin kilavuza géz atin.

28 Program veri kaybi
Program yuritme ¢alismiyor.
islem: Uniteyi sifirlamak icin ana giic kaynagini kapatin. Hata devam
ederse, bir servis teknisyeni ¢agirin.

29 Sogutma suyu akisi yok
Harici kaynaktan hata kodu
Bu hata, bekleme modundan ¢ikildiktan sonraki 10 saniye iginde yeteri kadar
sogutma suyuna ulasiimazsa meydana gelir.
islem: Bagh Uniteler igin kilavuza géz atin.
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Hata kodu

Aciklama

30

Regiilator siire hatasi diizey asildi

Cok uzun regllator suresi olustu (yalnizca MIG/IMAG'de).

32

Gaz akisi yok
Harici kaynaktan hata kodu

islem: Bagh niteler icin kilavuza goz atin.

40

Uyumsuz uniteler
Yanlis tel besleme (nitesi baghdir. Baglatma engelleniyor

islem: Dogru tel besleme iinitesini baglayin.

54

Servis araligi gegti
Kontak ucu degisimi icin servis araligi gecti.

islem: Kontak ucunu degistirin.

60

Haberlegsme hatasi

Sistemin dahili CAN-veriyolu yik ¢ok ylksek oldugu icin gecici olarak
calismayi durdurdu. Gegerli kaynak islemi durur.

islem: Tiim cihazlarin dogru sekilde baglandigindan emin olun. Uniteyi

sifirlamak igin ana gl¢ kaynagini kapatin. Hata devam ederse, bir servis
teknisyeni ¢agirin.

64

Kontrol tipi ylikleme hatasi
Cahigtirma/geri ¢cagrilan bellek sirasinda U8 ,'den gli¢ kaynagina

desteklenmeyen bir kontrol tirt gonderilmistir.

islem: Regdilatér tipini degistirin.

70

Akim olgciim degeri siniri asildi
Akim 6lgiim degerleri kendi sinirlarini asti.

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

7

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

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

72

Gii¢ olgiim degeri siniri asildi
Gug Olguim degerleri kendi sinirlarini asti.

islem: Giic sinirin dogru ayarlanmis oldugunun yani sira birlesimin kalitesini
de kontrol edin.

73

WF akim ol¢iim degeri siniri asildi
WF akim 6lgiim degerleri kendi sinirlarini asti.

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

75

Uyari sinerjik veri hesaplaniyor
Sinerjik veri tekrar hesaplanir.

islem: Tekrar hesaplanmis veriyi kabul etmek icin giris tusuna basin.
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Hata kodu Aciklama

76 Kaynak i¢in oturum agmak gerekir
Kullanici oturum agmadigindan kaynak baslatma islemi reddedildi. Bu hata,
yalnizca "Oturum Acma Gerekli Servis" islevi etkinlestirilirse olusabilir.

islem: Kullanici hesabini etkinlestirin ve oturum agin.

78 ilgili daldirmalsprey hatti yok
Darbeli kaynak (ayni malzeme, gaz karisimi ve boyuttan olusan) icin secilen
sinerji hattina karsilik gelen kisa hat/sprey hatti kullanilabilir degil.

islem: Karsilik gelen bir kullanici tanimli sinerjik kisa hat/sprey hatti
olusturun ve yeniden baslatin.

10.2 Disa Aktarlice Aktar

Ana menu — Araglar— Gonder/Al

Disa Aktar/ige Aktar meniisiinde, bir USB bellegi araciliiyla kontrol paneline ve kontrol
panelinden bilgi aktarmak mimkundur.

Asagidaki bilgiler transfer edilebilir:

» Kaynak veri ayarlari Disa Aktar/ige Aktar
+ Sistem ayarlari Disa Aktar/ice Aktar
* Ayar sinirlar Disa Aktar/ice Aktar
+ Olglim sinirlari Disa Aktar/ice Aktar
* Hata gunligua Gonder
+ Kalite fonksiyon mesaiji Gonder
« Uretim istatistikleri Gonder
+ Sinerjik hatlar Disa Aktar/ice Aktar
+ Temel ayarlar Disa Aktar/ice Aktar

USB bellegi takin. USB bellegi nasil takilacaginin agiklamasi i¢in "USB baglantisi" bélimUne
bakin. Aktarilacak olan bilginin oldugu satiri segin. Bilgi disa veya ice aktarilacak olmasina
bagli olarak, Diga Aktar'a (EXPORT) veya ige Aktar'a (IMPORT) basin.

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

10.3 Dosya yoneticisi

Ana meni — Araglar — Dosya yoOneticisi

Dosya ydneticisinde hem (C: \) hem de bir USB bellekte bulunan bilgiyi isleyebilirsiniz .
Dosya yoneticisi kaynak verileri ve kalite verilerini elle silmeyi ve kopyalamayi mimkun kilar.
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Hicbir klasoriin dnceden secgilmemis olmasi durumunda USB bellek takildiginda, ekran
bellegin temel klasoérinu gosterir.

Kontrol paneli dosya yoneticisini en son kullandiginizda nerede oldugunuzu hatirlar boylece
geri geldiginizde dosya yapisinda ayni yere donmenizi saglar.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATEI ‘I ALT. ’I QUIT

Bellekte ne kadar depolama alani kaldigini belirlemek i¢in, INFO islevini kullanin.
GUNCELLE'ye (UPDATE) basarak bilgilerinizi glincelleyin.

Silmek, ismini degdistirmek, yeni klasor olusturmak, kopyalamak veya yapistirmak isterseniz,
ALT.'e basin. Daha sonra sec¢im yapabileceginiz bir liste gortinur. Eger (..) ya da bir klasor
seciliyse, sadece yeni bir klasor olusturabilir veya daha 6nce kopyaladiginiz bir dosyaya
yapistirabilirsiniz. Bir dosyay! sectiyseniz , Adini degistir (RENAME), Kopyala (COPY) veya
Yapistir (PASTE) secenekleri daha dnce kopyalanan bir dosyaya eklenecektir.

Bir klasor veya dosya segin ve ALT.'a basin.

FILE MANAGER

WeldData

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

INFO UPDATE

ALT.'a bastiginizda bu liste géruntilenir. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Bir dosyal/klasorii silme

Silinecek dosya veya klasori secgin ve ALT.'a basin.
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SiL'i (DELETE) segin ve GIRIiS'e (ENTER)

basin DELETE

RENAME
NEW FOLDER

Dosya/klasor artik silindi. Bir klasori silmek icin bos olmasi gerekir, yani énce klasérde
bulunan dosyalari silin.

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

ADINI DEGISTIR'i (RENAME) segin ve
GIRiS'e (ENTER) basin.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Ekranda bir klavye goérintilenir. Satiri degistirmek icin sol diigmeyi ve sola ve saga hareket
ettirmek icin ok tuslarini kullanin. Kullanilacak olan karakter/fonksiyonu segin ve GIiRiS'e
(ENTER) basin.

10.3.3  Yeni klasor olustur

Yeni klasérin bulunacagi yeri segin ve ALT.'a basin.

YENI KLASOR'lG (NEW FOLDER) segin ve

GIRiS'e (ENTER) basin. DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Ardindan ekranda bir klavye géruntulenir. Satiri degistirmek icin sol digmeyi ve sola ve saga
hareket ettirmek igin ok tuslarini kullanin. Kullanilacak olan karakter/fonksiyonu segin ve
GIRiS'e (ENTER) basin.

10.3.4 Dosyalari kopyalama ve yapistirma
Kopyalanacak dosya veya klasori segin ve ALT.'a basin.

KOPYALA'yiI (COPY) secin ve GIRIiS'e
(ENTER) basin. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

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

YAPISTIR'I (PASTE) secin ve GiRiS'e
(ENTER) basin. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopya "Copy of" arti orijinal adi ile kaydedilir, 6rnedin Copy of WeldData.awd.
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10.4  Ayar sinirlarini duzenle

Ana menii — Araglar — Ayar limitlerini diizenle

Bu menude c¢esitli kaynak yontemleri igin kendi maks. ve min. degerlerinizi ayarlayin. Bu
sinirlar, gug kaynaginin boyutlandirildigi degerlerin Ustiinde veya altinda olamaz. 50
depolama noktasi vardir. Bos bir depo noktasi satirini segin ve GiRiS'e (ENTER) basin.
Prosesi segin (MIG/IMAG, MMA, TIG) ve GIRiS'e (ENTER) basin. MIG/MAG igin, maks. ve
min. voltaj ve tel besleme hizi deg@erleri secilebilir.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 80V
- MAX 60.0V
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 LIMITS

20 - 394 ArP

I N N TN

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 goéralebilir. Bu durumda, MMA sinir
degerleri 20 - 394 A igin depolama noktasi 2'dir.

OTOMATIK (AUTO) ile sinirlar her kaynak yéntemi icin ayarlanmis olan sinirlara gére
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 limitlerini diizenle

Bu menide cesitli kaynak yontemleri igin kendi élgiim degerlerinizi ayarlayin. 50 depolama
noktasi vardir. Bos bir depo noktasi satirini secin ve GiRiS'e (ENTER) basin. GIRIiS'e
(ENTER) basarak prosesi se¢in. Sonra agilan listeden kaynak prosesini segin ve sonra da
yeniden GiRiS'e (ENTER) basin.

Asagidaki bilgiler secilebilir:
MIG/MAG igin
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» gerilim: slire (0-10 s), min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

» akim: sure (0-10 s), min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

* ¢lkis: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

» tel sirme unitesi akimi: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

ipucu: Besleme sorunlarini énlemek icin, ézellikle robot kaynaklama yaparken, besleme
Unitesi motor akimi igin bir maks. degeri verilmesi tavsiye edilir. YUksek motor akimi besleme
sorunlarini gosterir. Dogru maks. dederi vermek i¢cin motor akiminin bir aylik kaynaklama
sirasinda incelenmis olmasi 6nerilir. Ardindan uygun bir maksimum deger verilir.

MMA ve TIG igin

» gerilim: siire (0-10 s), min., maks., min. ortalama, maks. ortalama
» akim: sure (0-10 s), min., maks., min. ortalama, maks. ortalama
* ¢lkis: min., maks., min. ortalama, maks. ortalama

Sag digmelerden biri ile istenen degeri ayarlayin ve KAYDET'e (STORE) basin.

iletisim kutusunda, segili depolama noktasini kaydetmek isteyip istemediginiz sorulur. Degeri
saklamak icin EVET'e (YES) basin. Depolama noktasinin degerleri alt satirin altinda
gorilebilir.

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 élgiim degerlerine gére otomatik olarak
ayarlanir.

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

10.6  Uretim istatistikleri

Ana menii — Araglar — Uretim istatistikleri

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

Ark suresi 1 saniyeden daha kisa ise kaynak sayisi artmaz. Bu nedenle, bu tlr kisa bir
kaynak igin kullanilan malzeme miktari gdsterilmez. Ancak, malzeme tlketimi ve sure,
toplam malzeme tlketimi ve slreye dahil edilir.
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PRODUCTION STATISTICS
LAST WELD TOTAL

ARC TIME 0s 0s

CONSUMED WIRE 0g 0g

BASED ON 0g/m

NUMBER OF WELDS 0

LAST RESET 081114 08:38:03
RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I I QuUIT

SIFIRLA'ya (RESET) bastiginiz zaman, tum sayaglari sifirlanir. Tarih ve saat en son
sifirlamayi gosterir.

Eger sayaclari sifirfamazsaniz, hepsi, i¢clerinden herhangi biri maksimum degere ulastiginda
otomatik olarak sifirlanir.

Maksimum sayag¢ degerleri

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

Musteriye 6zel sinerji hatlari kullanildiginda malzeme tuketimi saylimaz.

10.7 Kalite fonksiyonlari

Ana menii — Araglar — Kalite fonksiyonlari
Kalite fonksiyonlar ayri kaynaklar icin gesitli ilging kaynak verilerini takip eder.

Bu fonksiyonlar sunlardir:

* Kaynak baglama zamani.

» Kaynak slresi.

» Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama akim.
» Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama volta;.
+ Kaynak sirasinda maksimum, minimum ve ortalama gikis.

Isi girisini hesaplamak igin, secilmis kaynak vurgulanir. Sag Ust digme (#) ile kaynaklar
arasinda gezinin ve alttaki diigme (*) ile birlesimin uzunlugunu ayarlayin. GUNCELLE'ye
(UPDATE) basin ve kaynak Unitesi secili kaynak igin is1 girisini hesaplar.

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

En son kayitli kaynak, ekranda gosterilir, ancak diger kayitli kaynaklar arasinda gezinmek te
mumkundur. SIFIRLA'ya (RESET) bastiginizda, tum gunlukleri silinir.
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IQIJFILIT'!L" FUHCT I OHE a
#WELD: 1 »~ 4 ol LEMGTH: 1082 cm

START ZOQZ1003 160:14:43
WELD TIME Gi:cd:a: WELD DATA:
HEAT IHPUT: 3.12 kJ-mm

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 agiklama ayrica degistirilebilir
veya silinebilir.

istenen planinin bir agiklamasi varsa, BELLEK (MEMORY), OLCUM (MEASURE) ve
UZAKTAN (REMOTE) menu ekranlarinda gdsterilir, aksi halde bunun yerine kaynak veri
parametreleri gérintilenir.

10.7.1  Kalite verilerini kaydet
Ana menu — Araglar— Gonder/Al

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

Kontrol paneline bir USB bellek takin; “Dosya yoneticisi” bolimuane bakin.

KALITE FONKSIYONU GUNLUGU'nii (QUALITY FUNCTION LOG) segin, DISA AKTAR'a
(EXPORT) basin.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

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

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

"Kalite fonksiyonu" boélimine bakarak kalite fonksiyonu hakkinda daha fazla bilgi
bulabilirsiniz.
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10.8 Kullanici tanimli sinerjik veri

Ana menu — Araglar — Kullanici tanimh sinerjik veri
Tel besleme hizi ve voltaj ile ilgili olarak kendi sinerjik hatlarinizi olusturmak mimkaindar. Bu
tir maksimum on sinerjik hat kaydedilebilir.

Yeni bir sinerjik hat iki adimda olusturulur:

+ Bir dizi voltaj/tel hizi koordinatlarini belirterek yeni sinerjik hatlari tanimlayin, agagidaki
sekildeki noktalara A-D bakin:

Voltaj

» Tel beslemesi

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

Kisa-spreyark metodu igin bir sinerjik hat olustururken dort koordinat gerekir; darbeleme
metodu igin, iki koordinat gerekir. Bu koordinatlar daha sonra kaynak veri belleginde ayri
kaynak veri numaralari altinda kaydedilmelidir.

Kisa-/Sprey ark

* Ana menuyl ekrana getirin ve MIG/MAG yontemi KISA/SPREY'i (SHORT/SPRAY)
segin.

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

+ BELLEK (MEMORY) menusunu getirin ve herhangi bir sayiya ilk koordinati kaydedin.
Kisa/spreyark hatti icin dort koordinat herhangi bir sayi olarak kaydedilebilir.
Fabrikadan tedarik edildiginde, sayilari 96, 97, 98 ve 99 olarak kayithdir.

Daha ylUksek kaynak veri sayisi en yakin dnceki kaynak veri sayisindan voltaj,
baglatma parametresi R ve tel siirme hizi i¢cin daha ylksek degerler icermelidir.
Kaynak parametreleri indlktans ve regllator tipi dort kaynak veri numarasi igin ayni
degere sahip olmaldir.

* Gerekli koordinat numaralarini tanimlayin, ardindan "Gecgerli tel/gaz kombinasyonu
belirleme" bélumine gegin.

Darbeleme

* Ana menuyul ekrana getirin ve MIG/IMAG yontemi DARBELEME'yi (PULSING) segin.
« Ik koordinat igin istenen voltaj ve tel besleme hizi degerlerini girin.
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+ BELLEK (MEMORY) menisunu getirin ve herhangi bir sayiya ilk koordinati kaydedin.
Daha yuksek kaynak veri numarasi en yakin dnceki kaynak veri sayisindan voltaj, tel
besleme hizi, darbe frekansi, darbe amplitiidi, baslatma parametresi R ve arka plan
akimi i¢in daha yuksek degerler igermelidir.

Kaynak parametreleri darbe siresi, Ka, Ki ve "edim" her kaynak veri numarasi igin
ayni degere sahip olmaldir.

» Gerekli koordinat numaralarini tanimlayin, ardindan "Gegerli tel/gaz kombinasyonu
belirleme" bélimune gegin.

10.8.2 Gecgerli tel/gaz kombinasyonu belirleme

imleci TEL satiri Gizerine getirin ve GIRIS tusuna basin.

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS CO2
WIRE DIMENSION 0.6 mm
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 98
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4 99

Listede goruntilenen bir alternatifi secin ve To ER70S |
GIRIS'e (ENTER) basin. Ss ER316LS |

Duplex ER2209 |
AlMg ER5356
AISi ER4043

Fe E70 MCW

Ayni sekilde KORUYUCU GAZ'I (SHIELDING

GAS) secin ve GIRIS'e (ENTER) basin. coz |

Ar 18%C0O2 |
Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2

Ayni sekilde TEL CAPI'ni (WIRE DIAMETER)

. .. 0.6 mm |
secin 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 secin ve
KAYDET'e (STORE) basin.

islem simdi tamamlandi - sinerjik bir hat tanimlanmustir.

NOT!
Her darbeli 6rnek icin, buna karsilik gelen bir kisa/spreyark sinerjisi gereklidir.
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Darbeleme yontemi icin yeni bir sinerjik hat olusturdugunuzda, bu ylzden, her zaman buna
karsilik gelen kisa/spreyark yontemi icin bir hat olmadigi ile ilgili bir uyari mesaji alirsiniz.
Mesaj soyledir: UYARI! 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 Gizerine konumlayarak ve GiRiS'e (ENTER) basarak,
kendi alternatiflerinizi girmenizi saglayan bir klavyeye erisim kazanirsiniz.

--- olan satir secin ve GIRIiS'e (ENTER)
basin.

Ar15%C0O2
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C0O2 |

Kontrol paneli klavyesi agagidaki gibi
kullanihr:

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

+ TAMAM'a (DONE) basin. Adlandirmis
oldugunuz alternatif listede gorulebilir.

ACMaE 163

cELETE J svmeoL §|  DoME

Adlandiriimig bir alternatifi agagidaki gibi silin:

« llgili listeden kendi tel/gaz alternatifinizi segin.
+ SilL'e (DELETE) basin.
NOT!

Adlandiriimig bir tel/gaz alternatifi su anda ¢alisan bellekte bulunan kaynak veri
setine dahilse silinemez.

10.9 Takvim

Ana menii — Araglar — Takvim
Tarih ve saat burada ayarlanir.

Ayarlanacak satiri segin: yil, ay, glin, saat,
dakika, saniye ve UTC saat dilimi. Sag
dugmelerden birini kullanarak dogru degeri
belirleyin. AYARLA'ya (SET) basin.

DATE & TIME 1]

2O A0 02:11:42

I B N N
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10.10 Kullanici hesaplari

Ana menii — Araglar — Kullanici hesaplari

Bazen glg¢ kaynaginin yetkisiz kisiler tarafindan kullanilamamasi kalite agisindan 6zellikle
Onemlidir.

Kullanici adi, hesap seviyesi ve sifre bu mentde kayitlidir.

KULLANICI ADI'n1 (USER NAME) segin ve T ———

GIRIS'e (ENTER) basin. Bos bir satira gidin iy ADM NS TRATOR
ve GIRiS'e (ENTER) basin. Sol diigme, sag NEER - PASENOER RNELY
ve sol oklar ve GIRIS'i (ENTER) kullanarak M HLERLMTS

klavye Uzerinde yeni bir kullanici adi girin. 16
kullanici hesabl igin yer vardir. Kalite veri
dosyalarinda hangi kullanicilarin belirli

kaynagi kimin yaptigi acikga gorulecektir. - -

HESAP SEVIYESI (ACCOUNT LEVEL) altindan segin:

* Yonetici, tam erisim (yeni kullanicilar ekleyebilir)
+ Ust kullanici, agagidakiler disinda her seye erigebilir:
o kilit kodu
o coklu tel besleyiciler
o takvim
o kullanici hesaplari
* Normal kullanici, 6lgim mendstine erisebilir
» Kaynak bellegi kullanicisi 6l¢im menusiine erisebilir ancak voltaj veya tel besleme
hizini degistiremez
o Bellek kaynakgisi, diger bellekleri gagirmak icin KAYNAK veri bellegine
erisebilir.
o Bellek kaynakgisi, kaynak veri belleklerini depolayamaz veya diizenleyemez.

KULLANICI SIFRESIi (USER PASSWORD) satirinda, klavyeyi kullanarak sifre girin. Giic
kaynagi acildiginda ve kontrol paneli etkinlestirildiginde, ekranda sifrenizi girmeniz istenir.

Bu fonksiyonun olmasini istemezseniz, ancak bunun yerine gui¢ kaynagi ve kontrol panelinin
tim kullanicilar igin kilitli olmasini istiyorsaniz, KULLANICI HESAPLARI KAPALI'yl1 (USER
ACCOUNTS OFF) segin.

Kullanici degistirme

KULLANICI HESAPLARI (USER
ACCOUNTS) ACIK (ON) oldugunda, bu
meni gérundr. Bu kullaniciyi degistirmek icin
bir olanak verir. Bir kullanici igin sifre girin ve

oturum agin veya araglar menisine donmek
icin CIKIS"I (QUIT) segin.

CHAMGE UZER a
EHTER FASSWORD

IS I I I

10.11  Unite bilgileri

Ana menii — Araglar — Unite bilgisi
Bu menlde asagidaki bilgileri gorebilirsiniz:
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* Makine Kimligi
* DUgum kimligi
2 = gug kaynagi
3 =tel sirme
8 = kontrol paneli
* 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

0460 896 501
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11 YEDEK PARCA SIPARISI

11 YEDEK PARGA SIPARISI

DIKKAT!

Onarim ve elektrik igleri yetkili bir servis teknisyeni tarafindan yapiimalidir.
Sadece orijinal yedek ve aginma parcalarini kullanin.

U8, uluslararasi ve Avrupa standartlar 60974-1 ve 60974-10'a uygun olarak tasarlanmig ve

test edilmistir. Urlin(in hala bahsedilen standarda uygun oldugundan emin olmak servisi
gerceklestiren servis ya da onarim biriminin gérevidir.

Yedek parcalar ve asinma pargalari en yakin ESAB bayisinden siparis edilebilir; bu belgenin
arka kapagina bakin. Siparis verirken, lttfen Urln tipini, seri numarasini, tanimi ve yedek

parca listesine uygun olarak yedek parga numarasini belirtin. Bu goénderiyi kolaylastirir ve
dogru teslimati giivenceye alir.

0460 896 501 -86 - © ESAB AB 2017




MENU YAPISI

MENU YAPISI
MIG/MAG

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 116
CONFIGURATION ~ p»

TOOLSp

FAST
MEASURE [ MEMORY MODE

| Short/Spray | Pulse | Superpulse
SET 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
0460 896 501 -87 - © ESAB AB 2017



MENU YAPISI

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
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MENU YAPISI

0460 896 501

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

CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

|

TIG Constant | TIG Pulsed |
SET ‘ SET ’

Current Current

Slope up time Background current

Slope down time Pulse time

Gas preflow Background time

Gas postflow Slope up time

Setting limits Slope down time

Measure limits Gas preflow

Edit description Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description
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MENU YAPISI

GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Edit description
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SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I

CONFIGURATION - TOOLS

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 116"
CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST
MODE

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

-voltage regulator flat static
-delay time craterfill active
-weld start arc off delay time
-show amperage set estimation
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

0460 896 501
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Fonksiyon farkhiliklari

Functions U8, Basic U8, 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 = 111 lines Complete no of available lines
User defined synergic data No Yes

Production statistics No Yes
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KABLO VE GAZ OLGULERI

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

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire (Fe ER70S) CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 18% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 8% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 23% CO, 0,81,01,21,6*
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356)  |Ar 1,01,21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 1,01,2 1,6*
Ar +50% He 1,01,21,6*
Metal powder cored wire (Fe E70 MCW) Ar +18% CO, 1,2 1,4*1,6%
Ar + 8% CO, 1,21,4*1,6*
Rutile flux cored wire (Fe E70 RFCW) Ar +18% CO, 1,2 1,4* 1,6*
Basic flux cored wire (Fe E70 BFCW) CO, 1,2 1,4*1,6*
Ar +18% CO, 1,21,4*1,6*
Metal powder cored stainless wire (Ss MCW) Ar + 8% CO, 1,2
Ar + 2% O, 1,2
Ar + 18% CO, 1,2
Ar + 2% CO, 1,2
Silicon bronze (ERCuSI-A) Ar 1,01,2
Ar+1% O, 1,012

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c

U8, Basic - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low-alloy or non-alloy wire (Fe ER70S) Ar +18% CO, 1,01,21,6*
Ar + 8% CO, 1,01,21,6*
Stainless wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) Ar + 2% CO, 09101216
Stainless solid wire (Ss ER309LSI) Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless duplex wire (Duplex ER2209) Ar +30% He + 1% O, 1,2
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356) |Ar 1,01,21,6*
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5183) |Ar 1,6
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 1,01,21,6*

Ar + 50% He 1,01,21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar + 30% He 0,91,01,2
Silicon-alloyed aluminium wire (AISi ER4047) Ar 1,21,6
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar 1,01,2

Ar+1% CO, 1,01,2
Aluminium solid wire (Al99,5 ER1100) Ar 1,2
Metal powder-filled cored wire (Fe E70 MCW) Ar + 8% CO, 1,211,416

Ar + 18% CO, 121,416
Metal powder cored Stainless wire (Ss MCW) Ar + 2% O, 1,2

Ar + 2% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2
*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U82 Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type

Shielding gas

Wire diameter

Low alloy or unalloyed wire
(Fe ER70S)

CO,

Ar + 18% CO,

Ar + 2% O,

Ar +5% O, + 5% CO,
Ar + 8% CO,

Ar + 23% CO,

Ar + 15% CO, + 5% O,
Ar + 16% CO,

Ar + 25% CO,

0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*
0,81,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*
0,81,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,81,01,21,6"
0,8091,01,21,6*

Ar + 2% CO,
Ar + 3% C02 +1% H2
Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*

Ar + 5% O, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*

Ar + 30% He + 1% O, 0,81,01,21,6*

0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*

Stainless solid wire (Ss ER307Si)

Ar + %2 02

1,01,2

Ar + %2 CO, 0,81,01,2
Stainless duplex wire Ar + 2% O, 1,0
(Duplex ER2209)

Ar +30% He + 1% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,91,01,21,6%
(AlMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21,6*
(AISTER4043) Ar + 50% He 0,91,01,21,6*

Metal powder cored wire
(Fe E70 MCW)

Ar + 18% CO,
Ar + 8% CO,

1,01,21,4*1,6*
1,01,21,4*1,6*

(Fe E70 BFCW)

Ar + 18% CO,
SELF-SHIELDING

Rutile flux cored wire CO, 1,21,4*1,6"
(Fe E70 RFCW)

Ar +18% CO, 1,21,4*1,6*
Basic flux cored wire CO, 1,01,21,4*1,6*

1,01,21,4*1,6*
1,2 1,6*
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless flux cored wire (Ss RFCW) |Ar + 18% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2

SELF-SHIELDING 1,6* 2,4
Duplex rutile flux cored wire Ar +18% CO, 1,2
(E2209 FCAW)
Metal powder cored stainless wire | Ar + 8% CO, 1,2
(Ss MCW)

Ar +2% O, 1,2

Ar +18% CO, 1,2

Ar + 2% CO, 1,2
ERNiCrMo Ar + 50% He 0,9
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,01,2
Ss ER347Si Ar + 2% CO, 0,81,01,2
Almg ER5087 Ar 1,01,21,6
Copper and aluminium wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1,01,2
Rutile flux cored wire CO, 1,2

(Fe RCW Dual-S)

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c

U82 Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire Ar +18% CO, 0,80,91,01,21,6*
(Fe ER70S)

Ar +2% O, 0,80,91,01,21,6*

Ar + 2% CO,
Ar + 5% O, + 5% CO,
Ar + 8% CO,

0,81,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*

Ar +23% CO, 0,81,01,21,6*
Ar +16% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 25% CO, 0,9
Ar +5% O, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,80,91,01,21,6*

Ar 30% He + O,
Ar + 2% 02
Ar + 3% CO, + 1% H,

Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6

0,8091,01,21,6
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar + 2% CO, 0,91,01,21,6
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar + 2% O, 0,9
Stainless solid wire (Ss ER309LSi) |Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER307Si) Ar + %2 O, 1,01,2

Ar + %2 CO, 1,01,2
Stainless duplex wire Ar +30% He + 1% O, 1,01,2
(Duplex ER2209)

Ar+2% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,8091,01,21,6*
(AlMg ER5356) Ar + 50% He 12
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar + 30% He 1,2
(AlMg ER5356)
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 1,6
(AlMg ER5183)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21,6*
(AISI ER4043) Ar + 50% He 091,012 16"
Silicon-alloyed aluminium wire Ar + 30% He 091.01.2
(AISi ER4043)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1,21,6
(AISi ER4047)
Metal powder cored wire Ar +18% CO, 1,01,21,4*1,6*
(Fe E70 MCW) Ar + %8 CO, 1,01.214*1,6*
Metal powder cored stainless wire  |Ar + 2% O, 1,2
(Ss MCW)

Ar + 2% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2
ERNiCrMo Ar 1,01,2

Ar + 50% He 091,01,2

Ar + 30% He + 2% H, 1,0

Ar + 30% He + 0.5% CO, 1,0
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,01,2
Stainless wire (1.3964) Ar + 8% O, 1,0DUSUK

1,0YUKSEK

Copper and aluminium wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1,01,2
Aluminium solid wire Ar 1,2
(Al99,5 ER1100)

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c
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MMA welding

Electrode type

Electrode diameter

Basic 1,62,0253,24,04,55,0 5,6 6,0
Rutile 1,62,0253,24,04,55,05,6*6,0*7,0*
Cellulose 2,53,2

* Only for Mig 4000i, 4001i, 5000i

Carbon, arc air
Electrode diameters (mm): 4.0 5.0 6.0 10.0 13.0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1,2;1,6

AISi ER4043 Ar 1,2;1,6
ERCuSI-A Ar 0,8;1,0
ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar + 1% CO, 0,8; 1,0

Fe ER70S Ar + 18% CO, 0,8;0,9; 1,0; 1,2
Fe ER70S Ar + 8% CO, 0,8;0,9; 1,0; 1,2
Fe ER70S CO, 0,8;0,9; 1,0; 1,2
Fe MCW 14.11 Ar + 18% CO, 1,2; 1,4

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,2; 1,4

Fe MCW 14.13 Ar +18% CO, 1,2; 1,4

Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO, 1,2; 1,4

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8; 1,0; 1,2

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8;1,0; 1,2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8;0,9; 1,0; 1,2
Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1,0

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,9; 1,0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1,2;1,6

AISi ER4043 Ar 1,2;1,6

ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar+1% CO, 1,0
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Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Fe ER70S Ar +18% CO, 0,8;0,9;1,0; 1,2

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0,8;0,9;1,0; 1,2

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8;1,0;1,2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8;0,9;1,0; 1,2

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 0,8;1,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,9; 1,0

U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) Work area m/min
Fe ER70S Ar + 8% CO, 1,0 16 - 25

Fe ER70S Ar +18% CO, 1,0 16 - 25

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0,9 16 - 29

Fe ER70S Ar +18% CO, 0,9 17 -29

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0,8 19 - 29

Fe ER70S Ar +18% CO, 0,9 19 - 29

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8 20 - 26

Ss 307 Ar + 2% CO, 1,0 12 - 21

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,2 6,5-14
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,2 7-14

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,4 59-12
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,4 6,6 - 12
Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 25
Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,9 16 - 27

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 25
Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 27,5
Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 1,0 15-27,5
Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,9 16 - 28

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8 18 -29,5
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ORDERING NUMBERS

Ordering no. Denomination

0460 820 880 Control panel Aristo™ U8,*

0460 820 881 Control panel Aristo™ U8, Plus*
0460 820 882 Control panel Aristo™ U8, Plus I/0*
0459 839 037 Spare parts list

* For functional differences, see the "Functional differences" section.

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com
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AKSESUARLAR

AKSESUARLAR

0460 877 891 Extension cable (connectors included)
7.5 m 12-poles

0457 043 880 |Adapter set 230 VAC/12V DC, for
control box (for training with the control box
disconnected from the machine).

0462 062 001 USB Memory stick Gb 2
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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.
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Tel: +359 2 974 42 88
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ESAB Automation Ltd
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ESAB Welding & Cutting GmbH
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ESAB Kift

Budapest
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NORWAY
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POLAND
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ROMANIA
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AUSTRALIA
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Tel: +61 1300 372 228
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CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai
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INDIA
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Tel: +91 33 478 45 17
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INDONESIA
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SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
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Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
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www.esab.com
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