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Giris

U22 Kullanici Arayiizii, cihaz ve kullanici arasindaki
iletisim igin kullanilir. U22 arayizi, en sik kullanilan
kaynak parametrelerine hizli ve kolay erisim saglayan,
standart bir paneldir. iki kontrol ile iki digme, islem ve
parametre segiminin basit ve hizli olmasini saglar. Panel,
kaynak sirasindaki kaynak gerilimi ve akimini veya ayar
sirasinda parametre degerlerini gdsteren parlak LED
gOstergeleri igerir.

Bu arayliz, asagidaki ekipmanla birlikte galigir:

POWERTEC? serisi
SPEEDTEC? serisi
DIGISTEEL serisi
CITOSTEEL serisi
Flextec® serisi

Tel Besleyiciler.

Muhtemel U22 Araylizii yapilandirmalari

Tlrkce
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U22 Kilavuzunun isaretleri

Tablo 1. U22 isaretleri, liriine ve markaya baghdir

GMAW (sineriik ..-ﬁ. _\ . \
olmayan) islemi . GMAW
FCAW-GS iglemi F_ FC!AW \ FC
FCAW —
SMAW islemi S " \
SMAW SMAW

GTAW iglemi ‘ 0: A
GTAW GTAW
Ark Kontrolii @ @}

i g

Torg tetikl d PV 2 /—
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LED Calisma Durumu Ll II

Isil Agirt Yuk
Gostergesi
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WES (tel sirme hizi)
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U22 Kullanici Arayuzu

Arayuz agiklamasi

1.

Sol Ekran: Tel surlci hizini veya kaynak akimini
gosterir. Kaynak sirasinda, gercek kaynak akimi
degerini gosterir.

Calisma Durum LED'i: Sistem hatalarini gosteren iki
renkli bir lamba. Normal ¢alismada sabit yesil yanar.
Hata kosullar belirtilmistir, bkz. Tablo 2.

Not: Makine ilk kez agcildiginda, durum lambasi bir
dakikaya kadar yesil renkte yanip soéner. Gug¢ unitesi
acildiginda, makinenin kaynak yapmaya hazir hale
gelmesi 60 saniye kadar sirebilir. Makinede baslatma
gerceklestiginden bu normal bir durumdur.

Tablo 2
Anlami
LED Lamba o -
Kosul Yalnizca iletisim protokolii
kullanan makineler
Sabit Yesil GUg¢ Unitesi calisir durumdadir ve
cevredeki tum ¢alsir ekipmanlarla

normal sekilde iletisim kurmaktadir.

Yanip Sénen
Yesil

Calistirma ya da sistem sifilamasi
durumunda meydana gelir ve glc¢
Unitesinin  sisteme bagli her bir
bileseni eslestirdigini (tespit ettigini)
gOsterir. Bu davranis ilk olarak glg
acildiktan  sonra veya ¢alisma
sirasinda  sistem  konfiglirasyonu
degigtirilirse meydana gelir.

Doéntsimld Yesil [Durum lambalari kirmizi ve yesilin

ve Kirmizi herhangi bir kombinasyonunda yanip
soniyorsa, bu durum gi¢ Unitesinde

hatalar oldugu anlamina gelir.

Kodun her bir basamagi, goésterge
lambasinin  kirmizi  yanip sénme
sayisina karsilik gelir.

Her bir kod basamagi, basamaklar
arasinda uzun bir duraklama olacak
sekilde kirmizi yanip soéner. Birden
fazla kod mevcutsa, kodlar yesil isikla
ayriir. Makine kapatilmadan once
hata kodunu okuyun.

Hatalari  silmek i¢in,  makineyi
kapatmaya calisin ve birka¢g saniye
bekleyin, ardindan yeniden acin. Hata
devam ederse, bir bakim gerekir.
Lutfen en yakin yetkili teknik servis
merkezi veya Lincoln Electric ile
iletisime gecin ve hata kodunu bildirin.

Sabit Kirmizi  |Glg¢ Unitesi ile bu gl¢ Unitesine
baglanmig cihaz arasinda iletisim

olmadigini gosterir.

Tlrkce

5.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Isil Asin Yik Géstergesi: Makinenin asiri yiklendigini
veya sogutmanin yeterli olmadigini gosterir.

. Sag Ekran: Kaynaga ve kaynak programina bagli

olarak, kaynak gerilimini volt cinsinden ya da Trim
degeri olarak gosterir. Kaynak sirasinda, gercek
kaynak gerilimi degerini gosterir.

LED Goésterge: Sag Ekrandaki degerin volt cinsinden
oldugunu bildirir ve kaynak sirasinda, yanip soner ve
ekranda olglilen gerilim gosterilir.

LED Gosterge: Sag Ekrandaki degerin Trim oldugunu
bildirir. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda ayarlanabilir. 1,00
nominal ayardir.

Sag Dugme: Sag Ekrandaki deg@erleri ayarlar.

LED Gosterge: Hizh Erigsim Mendsii.

Sag Buton: Kaynak parametrelerinin secilmesini,
degistiriimesini ve ayarlanmasini saglar. Hizh Erisim
Menisu.

LED Gésterge: Ayarlar ve Konfiglirasyon Menisiniin

etkinlestirildigini gosterir.

Sol Buton: Sunu saglar:
e Etkin program numarasinin kontrol edilmesi.
Program numarasini kontrol etmek icin, Sol

Butona bir kez basin.
e Kaynak Prosesinin Degistirilmesi.

Kaynak Programlar Gdstergeleri  (dedistirilebilir):
Kullanici  hafizasinda  dort  kullanici  programi
saklanabilir. Parlayan LED programin etkin oldugunu
gbsterir.

Kaynak Programlari Géstergeleri (dedistirilemez):
LED, sinerjik olmayan proses programinin etkin
oldugunu gosterir. Bkz. Tablo 3.

Sol Diigme: Sol Ekrandaki degerleri ayarlar.

LED Gosterge: Sol Ekrandaki degerin  amper
biriminden oldugunu bildirir ve kaynak sirasinda yanip
soner ve ekranda dlgllen akim gdsterilir.

surtcti hizinin Sol Ekranda

LED Géosterge: Tel
oldugunu bildirir.

Tarkce



Kaynak Prosesinin veya Programinin Degistirilmesi
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Sekil 2 Grafik yapilandirmasi liriine ve markaya baghdir.

Tablo 3. Degistirilemez Kaynak Programlari

Program Numarasi
Proses Powertec®

DIGISTEEL Speedtec® Flextec®

CITOSTEEL
GMAW (sinerjik olmayan) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81
SMAW 1 1 1
GTAW - 3 3

Not: Kullanilabilir programlarin listesi glic Unitesine goére degisir. Gl¢ Unitesi, degistirlemez programlardan birini
desteklemiyorsa bu programi gésteren LED yanmaz.

Tlrkce 4 Tarkce



Yedi veya sekiz kaynak programindan birini hizlica geri
cagirmak mimkindir. Ug / dért program sabittir ve
degistirilemez - Tablo 3.

Dort program degistirilebilir ve dort kullanici hafizasindan
birine atanabilir. Varsayilan olarak, kullanici hafizalan
mevcut olan ilk kaynak programini saklar. Sabit kaynak
programindan bagka bir kaynak programi kullanmak igin,
bu programin o6nce Kullanici Hafizasinda saklanmis
olmasi gerekir.

Not: Kullanilabilir kaynak programlarinin listesi glg
Unitesine gore degigir.

Kaynak prosesini / kaynak programini degistirmek igin:

e Sol Butona [11] basin. "Pr" Sol Ekranda [1] ve gergek
program numarasi Sag Ekranda [4] g0sterilir.

e Yine, Sol Butona [11] bastidinizda kaynak programlari
gostergesi (12 veya 13) Sekil 2'de gosterilen
siralamada bulunan sonraki programa geger.

e LED Gostergesi (12 veya 13) istenen kaynak
programini gosterene kadar Sol Butona [11] basin.
Not: Cihaz yeniden baslattiktan sonra son segilen kaynak

programini parametreleriyle birlikte hatirlar.

Kullanici Hafizasi
1) e
2)m»
3w O
D D@

Sekil 3. Grafik yapilandirmasi uiriine ve markaya
baghdir.

DO
2@

Kullanici Hafizasinda vyalnizca dort kaynak programi
saklanabilir.

Varsayilan ayarlar: Kullanici hafizalari mevcut olan ilk
kaynak programini saklar.

Not!: Kullanici Hafizasina yalnizca kaynak programi
numarasi kaydedilir. Kaynak parametreleri Kullanici
Hafizasina kaydedilmez.

Kaynak programini kullanici hafizasina atamak igin:

e Sol Butonu [11] kullanarak kullanici hafizasi
numarasini (1, 2, 3 veya 4) segin - LED Gosterge [12]
segilen hafizada yanar.

e LED Gosterge [12] yanip soniinceye kadar Sol Butonu
[11] basih tutun.

e Kaynak programini segmek icin Sag Dugmeyi [7]
kullanin.

e Secilen programi kaydetmek icin, LED Gd&stergenin
yanip sénmesi duruncaya kadar Sol Butonu [11] basili
tutun.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gii¢ Unitesine
gore degisir.

Tlrkce

Hizl Erigim Meniisu

Hizli Erisim MenUsU agagidakileri igerir:
Ark Kontroll

e Torg tetikleme modu (2 adim/4 adim)

e Run-in WFS (Kontrolli B. Tel Sur. Hizi)
e Geri Yanma Siiresi

Hizli Erisim Menisu, Tablo 4 ve 6'ya gdre proses
baslatma ve bitirme parametrelerine ve de ark
parametrelerine erisime olanak tanir.

Menuye (temel meni) girmek igin:

o LED Gosterge [8] gerekli parametreyi isiklandirana
kadar Sag Butona [9] basin.

e Parametre degerini Sag Digme [7] ile ayarlayin.
Ayarlanan deger otomatik olarak kaydedilir.

e Parametre degeri Sag Ekranda [4] g0sterilir.

Sonraki parametreye gitmek igin Sag Butona [9] basin.

Cikmak igin Sol Butona [11] basin.

A uyARI
Kaynak sirasinda veya bir ariza oldugunda (durum LED'i
[2] sabit yesil degildir) menliye erisim mevcut olmaz.

Hizli Erisim Menusundeki parametrelerin kullanilabilirligi,
segilen kaynak programina / kaynak prosesine baglidir.

Tarkce



Sekil 4. Hizh Erigsim Meniisu - Grafik yapilandirmasi liriine ve markaya baghdir.
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Tablo 4 Ark Kontrolleri

Parametre

Tanim

Sikistirma — kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark karakteristiklerini
kontrol eder. Sikigtirma degerinin artirimasi daha keskin bir ark
(daha fazla sigrama) elde edilmesini saglarken, azalmasi daha
yumusak bir ark (daha az sigrama) saglar.

e Ayarlama aralgi: -10,0 ila +10,0.

e Varsayllan deger: 0.

Frekans - Arkin genigligini ve kaynagda giren i1s1 miktarini etkiler.
e Varsayllan deger: 0.
Not: Ayarlama araligi gui¢ Unitesine baghdir.

Arka Plan Akimi- kaynak akimi nominal degerinin ylzde degeridir.
Kaynaga toplam isi girisini Arka plan akiminin degistiriimesi
Not: Ayarlama araligi gu¢ Unitesine baghdir.

UltimArc™ — palsl kaynak programlarinda arkin odagini ve seklini
ayarlar. UltimArc™ degeri arttirildiginda bunun sonucu olarak ark,
metal sac levhalarin yiksek hizda kaynak islemi igin dar ve serttir.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10.

e Varsayilan deger: 0.

ARK KUVVETI - ¢cikis akiminin gegici olarak arttirimasi, elektrotun
yapismasini 6nler ve kaynak prosesini kolaylastirir.

Duslk degerler daha az kisa devre akimi ve daha yumusak bir ark
saglayacaktir. Daha ylksek ayarlar daha yilksek bir kisa devre
akimi, daha kuvvetli bir ark ve muhtemelen daha fazla sigrama
saglayacaktir.

e Ayarlama arahg:: -10ila +10.

e Varsayilan deger: 0.

SICAK BASLATMA - arkin daha kolay baslamasini saglamak igin
elektrotla ark baglatma sirasinda nominal akim degerini gecici olarak
arttinir.

e Ayarlama arahg:: 0 ila +10,0.

e Varsayilan deger: +5.

Darbe Siiresi - Arkin genisligini ve kaynaga giren 1si miktarini
etkiler. Parametrenin degeri dislkse:

e Kaynagin penetrasyonunu ve mikro yapisini gelistirir.

e Ark daha dar ve daha kararldir.

e Kaynaga uygulanan isi miktarini azaltir.

e Deformasyonlar azaltir.

e Kaynak hizini arttirir.

Not: Ayarlama aralgi glg Unitesine baglidir.

Tlrkce
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Tablo 5 Proses baglatma ve bitirme parametreleri

Parametre

Tanim

Torg tetigi modu (2-kademe / 4-kademe) - torg tetiginin

fonksiyonunu degistirir.

e 2 Kademeli tetik islemi, dogrudan tetige yanit olarak kaynak
islemini acar ve kapatir. Tor¢ tetigine basildiginda kaynak
prosesi baglar.

e 4 Kademeli mod, tor¢ tetigi serbest birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynag: durdurmak igin, torg
tetigine tekrar basiimalidir.4-kademeli model uzun kaynak
islemleri yapiimasini kolaylastirir.

e Varsayilan ayarlar: 2-kademe.

Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Siir. Hizi) — torg tetigine basildigi

andan itibaren bir ark olusana kadar tel siirme hizini ayarlar.

e Ayarlama araligi: 1,49 m/dk. (59 in/dk.) ila 3,81 m/dk. (150
in/dk.).

e Sinerjik olmayan mod igin varsayilan ayarlar: KAPATILIR.

e Sinerjik mod icin varsayilan ayarlar: OTOMATIK.

Geri Yanma Siiresi — tel siirme durduktan sonra kaynadin devam
ettigi slre. Telin birikintiye yapismasini 6nler ve telin ucunu bir
sonraki ark parlamasi igin hazirlar.

e Ayarlama araligi: KAPALI ila 0,25 saniye.

e Sinerjik olmayan mod icin varsayilan ayarlar: 0,07s.

e Sinerjik mod icin varsayilan ayarlar: OTOMATIK.

Tlrkce
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Ayar ve Konfiglirasyon Menusu

Meniye erisim saglamak igin, Sol [11] ve Sag [9]
Butonlara es zamanl olarak basin.

Parametre Secim Modu — Sol Ekrandaki [1] Parametre
Adi yanip soner.

Parametre Degeri Degistirme Modu — Sag Ekrandaki [4]
parametre degeri yanip soner.

A uvARI
Degisiklikler kaydedilmis olarak meniden ¢ikmak igin, Sol
[11] ve Sag [9] Butonlara es zamanli olarak basin.
Bir dakika boyunca islem yapilmadiginda kayit
yapilmadan Menuden gikilir.

Tablo 6 Ayarlar ve Konfigiirasyon Meniisu etkin oldugunda Arayiiz Bilegenleri ve iglevleri.

Arayiiz Bilesenlerinin islevleri

1. Parametre Ad.

4. Parametre Degeri.

7. Parametre Degerinin Degistiriimesi.

9. Parametre dizenlemeye giris.

Parametre Degeri degisikligini
onaylayin.

10. Ayar ve Cihaz Konfiglirasyon Menusl
etkindir.

11. iptal / Cikis.

14. Parametre Segimi.

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Sekil 6

Tlrkce

Kullanici, iki menl seviyesine erigebilir:

e Temel Seviye — Kaynak Parametrelerinin ayarlarina
bagli Temel Menl. Temel Seviye, Tablo 7'da
aciklanan parametreleri igerir.

e Gelismis Seviye — Gelismis Menl, cihaz menusi
konfiglirasyonu. Gelismis Seviye, Tablo 8'de aciklanan
parametreleri igerir.

Not: Ayar ve Konfiglirasyon Menustindeki kullanilabilirlik
parametreleri, segilen kaynak programina/ kaynak
prosesine baglidir.

Not: Cihaz yeniden baslattiktan sonra son segilen kaynak
programini parametreleriyle birlikte hatirlar.

Turkge



Tablo 7 Temel Menii varsayilan ayarlari

Parametre

Tanim

On Gaz Akis Siiresi — Torg tetigine basildiktan sonra tel siirmeden
once koruyucu gazin akis yaptidi sure.

e Ayarlama aralgi: KAPALI (0 saniye) ila 25 saniye.

¢ Sinerjik olmayan mod igin varsayilan ayarlar: 0,2 sn.

e Sinerjik mod igin varsayilan ayarlar: AUTO modu.

Son Gaz Akig Siiresi — kaynak durdurulduktan sonra koruyucu
gazin akis yaptidi sure.

e Ayarlama aralgi: KAPALI (0 saniye) ila 25 saniye.

e Sinerjik olmayan mod icin varsayilan ayarlar: 0,5 sn.

e Sinerjik mod igin varsayilan ayarlar: AUTO modu.

Nokta Zamanlayici — tetik hala cekili olsa bile sonrasinda kaynagin
sona erecegi sureyi ayarlar.

e Ayarlama aralgi: 0 saniye (KAPALI) ila 120 saniye.

e Varsayilan ayarlar: KAPATILIR.

Not: Nokta Zamanlayici, 4 Kademeli Tetik Modunda ¢alismaz.

Baslatma Prosediirii — WFS'yi (veya amper biriminde degeri) ve
Volt'u (veya Trim'i) kaynagin baglangicinda belirli bir stire boyunca
kontrol eder. Baslangi¢ suresi sirasinda, makine Baslatma
Prosediirinden én ayarll Kaynak Islemine artiracak veya
azaltacaktir.

e Ayarlama zaman araligi: KAPALI (0 saniye) ila 10 saniye.

e Sinerjik olmayan ve sinerjik mod igin varsayllan ayarlar:

KAPATILIR.

Baslama parametreleri:

e Baslama Suresi

e Tel Sirme Hizi veya kaynak akimi.

e Gerilim ya da Trim degeri.

Not: Baglama parametreleri kaynak prosesine baghdir.

Sinerjik olmayan moda yonelik baglama parametrelerini ayarlamak
icin:
e Sag Butona [9] basin.
e Sol Ekranda [1] "SEC" belirir.
e Sag Ekranda [4], OFF ibaresi yanip soner.
e Sag Dugme [7] ile baglama suresini ayarlayin — Sag Dugmeyi
saga gevirin.
Baslama suresi ayarini Sag Buton [9] ile onaylayin.
Sol Ekran [1] tel slirme hizinin veya kaynak akiminin degerini
gOsterirken, Sag Ekran [4] gerilimi veya Trim degerini gbsterir.
Sol Ekrandaki [1] degeri Sol Digme [14] ile ayarlayin.
Sag Ekrandaki [4] degeri Sag Dugme [7] ile ayarlayin.
Ayarlari onaylayin - Sag Butona [9] basin.

Yalnizca sinerji modunda, baslama parametreleri dogrudan kullanici
veya makinenin yazihmi tarafindan (AUtO degeri) ayarlanabilir.
Baslatma Proseduriini AUtO degerine ayarlamak igin:

Sag Butona [9] basin.

Sol Ekranda [1] "SEC" belirir.

Sag Ekranda [4], OFF ibaresi yanip séner.

Sag Dugme [7] ile baglama siresini ayarlayin — Sag Digmeyi
sola gevirin.

Sag Ekranda [4], AUtO ibaresi yanip soner.

e Baglama siresi ayarini Sag Buton [9] ile onaylayin.

Tlrkce
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Krater Prosediirii tetik birakildiktan sonra kaynak isleminin

sonunda belirli bir sire WFS'yi (veya amper cinsinden degeri) ve

Volt'u (veya Trim'i) kontrol eder. Krater siresi sirasinda, makine

Kaynak isleminden Krater islemine artiracak veya azaltacaktir.

e Ayarlama zaman araligi: KAPALI (0 saniye) ila 10 saniye.

e Sinerjik olmayan ve sinerjik mod igin varsayllan ayarlar:
KAPATILIR.

Krater parametreleri:

o Krater Suresi

e Tel Sirme Hizi veya kaynak akimi.

e Gerilim ya da Trim degeri.

Not: Krater parametreleri kaynak prosesine bagldir.

Sinerjik olmayan moda yonelik krater parametrelerini ayarlamak igin:
e Sag Butona [9] basin.
e Sol Ekranda [1] "SEC" belirir.
e Sag Ekranda [4], OFF ibaresi yanip soner.
e Sag Dugme [7] ile krater suresini ayarlayin — Sag Digmeyi sada
gevirin.
Krater siresi ayarini Sag Buton [9] ile onaylayin.
Sol Ekran [1] tel slirme hizinin veya kaynak akiminin degerini
gOsterirken, Sag Ekran [4] gerilimi veya Trim degerini gbsterir.
Sol Ekrandaki [1] degeri Sol Digme [14] ile ayarlayin.
Sag Ekrandaki [4] degeri Sag Dugme [7] ile ayarlayin.
Ayarlari onaylayin - Sag Butona [9] basin.

Yalnizca sinerji modunda, krater parametreleri dogrudan kullanici
veya makinenin yazihmi tarafindan (AUtO degeri) ayarlanabilir.
Baslatma Proseduiriini AUtO degerine ayarlamak igin:
Sag Butona [9] basin.
Sol Ekranda [1] "SEC" belirir.
Sag Ekranda [4], OFF ibaresi yanip séner.
Sag Dugme [7] ile krater suresini ayarlayin — Sag Digmeyi sola
gevirin.
e Sag Ekranda [4], AUtO ibaresi yanip soner.
e Baslama siresi ayarini Sag Buton [9] ile onaylayin.
Kaynak kablolan iizerinden gerilim diisiisii telafisi - kaynak
kablolari tizerinden gerilim dusust etkisini ortadan kaldirmak igin:
e "OFF" (varsayilan) - Gerilim disusu telafisi kapal
e "ON"- Gerilin diiglisu telafisi ACIK.
NOT: ilk kalibrasyon prosediirii dogru yapilmalidir.
e "CAL" - Kalibrasyon prosediru.
Ayrintili bilgi icin Kaynak kablolarindan gerilim duslsu telafisi alt
bélimiine bakin

Polarizasyon — Sase ve elektrod algilama kablolarinin

konfiglirasyonu igin kullanilir:

o "Pozitif" (gegerl) = Cogu MIG/MAG kaynak islemi Elekirod
Pozitif kaynag kullanir.

e "Negatif" = Cogu GTAW ve bazi i¢ koruma islemleri Elektrod
Negatif kaynagi kullanir.

Sogutucu — sogutucu baglandiginda bu segenek mevcut olur.
Bu fonksiyon asagidaki sogutucu modlarini saglar:

e FILL — Doldurma proseduriniin baglangici.

e AUTO — Otomatik modu.

e On - Sogutucu surekli modda agik.

e Off — Sogutucu kapali.

Daha fazla ayrinti icin sogutucu kullanim kilavuzuna basvurun.
Not: Flextec® 350x i Flextec® 500x igin uygulanmaz.
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Yesil Mod — kaynak ekipmaninin diisik gii¢ durumuna gegmesini
ve kullaniimadigi siirece gig tiketimini azaltmasini sagdlayan bir gli¢
yonetimi 6zelligidir.

Not: Flextec® 350x i Flextec® 500x igin uygulanmaz.

Ekran Konfiglirasyonu Ayarlari:
e Standby (Bekleme)
e Shutdown (Kapatma)

Bekleme - bu secenek, kaynak ekipmani kullaniimadiginda eneriji
tiketimini 50 W'in altina distirmenizi saglar.
Varsayilan deger: KAPATILIR.

Bekleme secenegini ayarlamak igin:

e Bekleme meniisiine girmek icin Sag Digmeye [7] basin.

e Sag Digme [7] ile gerekli streyi 10-300 dk. araliginda ayarlayin
veya bu iglevi Kapatin.
Onaylamak i¢in Sag Dugmeyi [7] kullanin.
Makine Bekleme modundayken kullanici arayuzindeki veya
tetiklemedeki herhangi bir eylem kaynak makinesinin normal
calismasini aktive eder.

Kapanma - bu segenek, kaynak ekipmani kullaniimadiginda eneriji
tlketimini 10 W'nin altindaki seviyeye duslirmenizi saglar.
e Varsayilan deger: KAPATILIR.

Kapatma secgeneginin etkinlestirilecegdi zamani ayarlamak igin:

e Kapatma menusune girmek icin Sag Digme [7] tusuna basin

e Sag Digme [7] ile gerekli streyi 10-300 dk. araliginda ayarlayin
veya bu iglevi Kapatin.

e Onaylamak icin Sag Digmeyi [7] kullanin.

Not: isletim sistemi Kapatma Modunu etkinlestirmekle ilgili bilgi verir.

Geri sayim Kapatmadan 15 sn sonra baglar.

Not: Makine Kapatma modundayken makineyi kapatip agarak

normal isletmeyi aktif hale getirmek gerekir.

Not: Bekleme ve Kapatma modlarinda, ekranlar devre disi birakilir.

Geligmis Meni — Cihaz Konfiglirasyon Menusu.
Not: Gelismis menlye erismek icin:

o Temel Menide, Gelismis Menlyi (Adv) segin.
e Secimi onaylamak igin Sag Butonu [9] kullanin.

Tlrkce
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Tablo 8 Gelismis Menii (Cihaz Konfigiirasyon Meniisii) varsayilan ayarlari

Parametre Tanim

Meniiden Cikig — menulden cikisi saglar.
Not: Bu parametre diizenlenemez.

Menilden gikmak igin:

e Gelismis Menulde, PO00 6gdesini segin.

e Secimi onaylamak i¢in Sag Butona basin.

Tel Siirme Hizi (WFS) birimleri — WFS birimlerinin degistiriimesini
saglar:

¢ CE (fabrika varsayilani) = m/dk.;

e US =in/dk.

Krater Gecikmesi - bu segenek, kisa punta kaynaklari yaparken
Krater sirasini atlamak icin kullanilir. Tetik zamanlayici sona
ermeden birakilirsa, Krater baypas edilir ve kaynak sona erer. Tetik
zamanlayici sona erdikten sonra birakilirsa, Krater sirasi normal
sekilde (etkinse) isleyecektir.

e Ayarlama araligi: KAPALI ila 10,0 saniye.

e Varsayilan ayarlar: KAPATILIR.

Trim'i Volt Olarak Goériintilleme — Trim'in nasil goérintilendigini
belirler:

e "Evet" = TUm trim degerleri voltaj cinsinden gosterilir.

e "Hayir" = Trim kaynak ayarinda belirlenen formatta gértnttlenir.
Not: Bu segenek tim makinelerde bulunmayabilir. Gl¢ kaynaginin
bu fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi takdirde bu segenek
menude gorinmez.

Ark Basglatma/Kayip Hata Siiresi - Bu segenek, bir ark belirli bir
stire boyunca olugsmadiginda veya kaybolmussa ¢ikisi istege bagl
olarak kapatmak icin kullanilabilir. Makine zaman asimina
ugradiginda 269 Hata kodu gorintilenecektir. Deder OFF olarak
ayarlanirsa, ark olusmadiginda veya ark kayboldugunda makine
cikisi kapatiimaz. Tetik, teli sicak strmek igin kullanilabilir (gegerli
ayar). Bir deder ayarlanmasi durumunda, tetik cekildikten sonra
belirli bir stre iginde bir ark olusmazsa veya bir ark kaybolduktan
sonra tetik cekili kalirsa, makine ¢ikigi kapanir. Hatalari énlemek
icin, Ark Baglatma/Kayip Hata Sduresi degerlerini, tim kaynak
parametrelerini (kontrolli b. tel siirme hizi, kaynak teli siirme hizi,
elektrikli gubuk ¢ikisi, vb.) dikkate alarak ayarlayin.

e Ayarlama araligi: KAPALI ila 10,0 saniye.

e Varsayilan ayarlar: KAPATILIR.

Not: SMAW, GTAW veya OLUK ACMA modlarinda kaynak
sirasinda bu parametre aktif degildir.

Calisma Noktasini Amper Olarak Goriintileme - calisma

noktasinin nasil gorintilendigini belirler:

e "Hayir" (fabrika varsayilani) = Calisma noktasi ayarinda
belirlenen formatta gorintilenir.

e "Evet" = TUim c¢alisma noktasi degerleri amper olarak

gorintulenir.
Not: Bu secenek tim makinelerde bulunmayabilir. Gl¢ kaynaginin
bu fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi takdirde bu segenek
menude gorinmez.

Geri Bildirim Devamlihgi — bir kaynak isleminden sonra geri

bildirim degerleri gériintiileme seklini belirler:

e "Hayir" (fabrika varsayilani) — son kaydedilen geri bildirim
degerleri bir kaynak isleminden sonra 5 saniye boyunca yanip
soner, ardindan mevcut gorintileme moduna geri déner.

e "Evet" — son kaydedilen geri bildirim degerleri bir kaynak
isleminden sonra bir Digme ya da Butona basilana veya bir ark
uygulanana kadar slresiz olarak yanip soner.
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Saplamalardan Algila - Bu sec¢enegdi yalnizca tanilama amaciyla

kullanin. Sistem yeniden baslatildiginda, bu segenek otomatik olarak

False segenegine sifirlanacaktir.

e "Hayir" = Gerilim algilamasi otomatik olarak segili kaynak modu
ve diger makine ayarlari tarafindan belirlenir.

e "Evet" = Gerilim algilama, gl¢ kaynaginin "is parcalarina”
zorlanir.

Not: Bu secenek tim makinelerde bulunmayabilir. Gli¢ kaynaginin

bu fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi takdirde bu segenek

menilide gorinmez.

Parlaklik Kontrolii - parlaklik seviyesini saglar.
e Ayarlama aralig:: 1 ila 10.
e Varsayilan ayarlar: 5.

Fabrika Ayarlarina Geri Don — Fabrika Ayarlarina geri dénmek
icin:

e Secimi onaylamak igin Sag Butonu kullanin.

e "EVET" 6Jesini segmek igin Sag Dugmeyi kullanin.

e Secimi onaylamak icin Sag Butonu kullanin.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra, P097 degeri "HAYIR"
konumundadir.

Test Modlarini Goster— kalibrasyon ve testler igin kullanilir. Test
Modlarini kullanmak igin:

e Sag Ekranda "LOAD" (YUKLE) ifadesi gésterilir.

e Secimi onaylamak igin Sag Butonu kullanin.

e Sag Ekranda "DONE" (TAMAMLANDI) ifadesi gosterilir.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra, P099 degeri "YUKLE"
konumundadir.

Yazihm Siiriimi Bilgilerini Goster— kullanici arayiiziine yonelik
yazilim striimlerini gérintilemek igin kullanilir.

Yazilim strimdnu okumak igin:

e Gelismis Menilde, P103 6desini segin.

e Secimi onaylamak i¢in Sag Butona basin.

e Ekranlarda yazilim strimu gosterilir.

Not: P103 salt okunur bir tanilama parametresidir.

Tlrkce
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U22 kilitleme

U22 Kilitteme fonksiyonu, parametrelerin kazara
degistiriimesini énler.

U22'yi kilitlemek igin:

e Sag Butona [9] basin ve 4 saniye basili tutun.

e Bu sureden sonra U22 kilittemeyle ilgili bilgi ekranlarda
gorintilenir (Sekil 7).

U22'nin kilidini agmak igin:

e Sag Butona [9] basin ve 4 saniye basil tutun.

e Bu slreden sonra Kullanici Araytzundn kilidi acilir ve
ekranlarda asagidaki bilgi gérintilenir (Sekil 8).

Tlrkce
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Sinerjik Olmayan Modda GMAW, FCAW-GS ve FCAW-SS Kaynak Prosesi

Tablo 9. Sinerjik Olmayan GMAW ve FCAW Kaynak Programlari

Program Numarasi
Proses Gaz Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gii¢ Unitesine gore degisir.
Sinerjik olmayan modda, tel sirme hizi ve kaynak gerilimi Sikigtirma  kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark

bagimsiz  parametrelerdir ve kullanici  tarafindan

ayarlanmalari gerekir.

GMAW ve FCAW-GS programi igin sunlar ayarlanabilir:
Tel Strme Hizi, WFS
Kaynak gerilimi
Geri Yanma Siresi
Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sir. Hizi)
On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Nokta Siresi
Baslatma Prosedur(:
e Baglama Sdresi
e Tel Stirme Hizi
e Gerilim
e Krater:
e Krater Siresi
e Tel slirme hizi
e Gerilim
Polarite
2 Kademeli/4 Kademeli
Ark Kontrol(:
e Sikistirma

FCAW-SS programi igin su ayarlar yapilabilir:
Tel Stirme Hizi, WFS
Kaynak gerilimi
Geri Yanma Siresi
Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sir. Hizi)
Nokta Siresi
Baslatma Prosedur(:
e Baslama Siresi
e Tel Stirme Hizi
e Gerilim
o Krater:
e Krater Siresi
e Tel stirme hizi
e Gerilim
Polarite
2 Kademeli/4 Kademeli
Ark Kontroli:
e Sikistirma

Tlrkce 16

karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma KontrolUniin
artirimasi daha keskin bir ark (daha fazla sigrama) elde
edilmesini saglarken, azalmasi daha yumusak bir ark
(daha az sigrama) saglar.

e Ayarlama aralgi: -10 ila +10.

e Varsayilan deger: 0.
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Sinerjik Mod CV'de GMAW ve FCAW-GS Kaynak Prosesi

Tablo 10. POWERTC® icin GMAW ve FCAW-GS sinerjik programlari 6rnegi

i Tel ¢capi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Celik CO2 11 13 15 19
Celik ArMIX 10 12 14 16 17 18
Paslanmaz ArMIX 25 26 27
Aliminyum AISi Ar 30 32
Aliminyum AlMg Ar 31 33
Metal Ozlii ArMIX 20 21 22 23
Ozli Tel CO2 42 46/71
Ozli Tel ArMIX 40 41 70
Si Bronz Ar 35 36
Tablo 11. SPEEDTEC® icin GMAW ve FCAW-GS sinerjik programlari rnegi
Malzeme Gaz Tel gapt [mm]
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Celik CO2 93 10 20 105
Celik ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Paslanmaz ArMIX 61 31 41
Aliminyum AISi Ar 146 71 73
Aliminyum AlMg Ar 151 75 77
Metal Ozli ArMIX 81 83 85
Ozli Tel CO2 90
Ozli Tel ArMIX 91
Si Bronz Ar 190 191
Tablo 12. FLEXTEC® icin GMAW ve FCAW-GS sinerjik programlari 6rnegi
i Tel gapi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 3/64 | 0,052 1/16
Celik CO2 11 14 17 20 23
Celik ArMIX 12 15 18 21 24 27
Paslanmaz ArMIX 30 34 38 41
Paslanmaz Ar/He/CO2 31 35 39
Aliminyum AISi Ar 48 50 52
Aliiminyum AlMg Ar 54 56 58
Metal OzIi ArMIX 70 72 74
OzIu Tel CO2 82 84 86
OzIu Tel ArMIX 83 85 87
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine gore degisir.
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dogrudan kullanici
makine

Sinerjik modda, kaynak voltaji
tarafindan ayarlanmaz. Dogru kaynak voltaji
yazilimi tarafindan ayarlanir.

Optimum gerilim degeri giris verileriyle iligkilidir:
e Tel Sirme Hizi, WFS.

Gerekirse, kaynak gerilimi Sag Dugme [7] ile ayarlanabilir.
Sag Digme cevrildiginde, ekran gerilimin ideal gerilimin
lzerinde mi yoksa altinda mi oldugunu belirten bir pozitif
veya negatif cubuk gdsterecektir.

e Optimum degerin
Uzerinde gerilim ayari

e Optimum degerde
gerilim ayari
e Optimum degerin

altinda gerilim ayari

Ayrica manuel olarak su ayarlar yapilabilir:
e Geri Yanma Sdresi
Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sir. Hizi)
On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Nokta Stresi
Baslatma Prosedur(:
e Baglama Sdresi
o Tel Slirme Hizi
e Gerilim
o Krater:
e Krater Siresi
e Tel slirme hizi
e Gerilim
Polarite
2 Kademeli/4 Kademeli
Ark Kontrol(:
e Sikistirma

Tlrkce
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Sikigtirma  kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark
karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontrollnin
artirimasi daha keskin bir ark (daha fazla sigrama) elde
edilmesini saglarken, azalmasi daha yumusak bir ark
(daha az sigrama) saglar.

e Ayarlama aralgi: -10 ila +10.

e Varsayilan deger: 0.
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Sinerjik modda Yuiksek Penetrasyon Hizi (HPS) Prosesinin kaynaklanmasi

Tablo 13 SPEEDTEC® iCIN HPS sinerjik programlari érnegi

Tel capi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Celik ArMIX 117 127
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gui¢ Unitesine goére degisir.
Sinerjik modda, kaynak voltaj dogrudan kullanici Ayrica manuel olarak su ayarlar yapilabilir:
tarafindan ayarlanmaz. Dogru kaynak voltaji makine e Geri Yanma Suresi
yazilimi tarafindan ayarlanir. e Run-in WFS (Kontrolli B. Tel Sur. Hizi)
o On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Optimum gerilim degeri giris verileriyle iligkilidir: ¢ Nokta Siiresi
e Tel Sirme Hizi, WFS. e Baslatma Prosediir(:
. . e Baslama Siresi

HPS Lincoln Electric tar.afanan sprey ve kisa ark e Tel Siirme Hizi
modlarinin avantajlarini birlestiren modifiye edilmis bir e Gerilim
kaynak islemidir. e Krater:
Klasik puskirtme yayi modundan daha dusuk kaynak R Kréter Siiresi
gerilimi, daha duslk enerji ve daha konsantre ark N
olusumuna neden olur. o Telsurme hizi
Avantajlari: o Gerilim
¢ Uzun bir gikintiyla kaynak yapma olasiligi. Polarite _
¢ Penetrasyonu artiran konsantre ark. 2 Kademeli/4 Kademeli
e Parga bozulmasinin azaltimasi (diisik gerilim = Ark Kontrold:

kaynaga daha az enerii giriimesi). * Sikistirma
o Aran verimlik (daha - yiksek kaynak hizi ve Sikistirma  kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark

malzemenin kaynak igin hazirlanmasi igin azaltiimis
gereksinimler).

Gerekirse, kaynak gerilimi Sag Digme [7] ile ayarlanabilir.
Sag Digme cevrildiginde, Sag Ekran [4] gerilimin ideal
gerilimin Gzerinde mi yoksa altinda mi oldugunu belirten
bir pozitif veya negatif cubuk gosterecektir.

e On ayarli gerilim ideal

gerilimin Ustinde

e On ayarl gerilim ideal
gerilimde

e On ayarli gerilim ideal
gerilimin altinda
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karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontrolinin
artirnlmasi daha keskin bir ark (daha fazla sigrama) elde
edilmesini saglarken, azalmasi daha yumusak bir ark
(daha az sigrama) saglar.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10.

e Varsayilan deger: 0.
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Sinerjik modda Kaynak Hizi Kisa Ark (SSA) Prosesi

Tablo 14. SPEEDTEC?® icin SSA sinerjik programlari érnegi

i Tel ¢capi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Celik ArMIX 97 15 24
Paslanmaz ArMIX 65 35 45
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gui¢ Unitesine goére degisir.
Sinerjik modda, kaynak voltaj dogrudan kullanici Ayrica manuel olarak su ayarlar yapilabilir:
tarafindan ayarlanmaz. Dogru kaynak voltaji makine e Geri Yanma Siresi
yazihmi tarafindan ayarlanir. e Run-in WFS (KontrollG B. Tel Sar. Hizi)
o On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Optimum"gerilim degeri girig verileriyle iligkilidir: e Nokta Siiresi
e Tel Sirme Hizi, WFS. e Baslatma Prosediir:
) o Baslama Suresi

Hiz Kisa Ark (SSA), celik ve pgslanmaz kaynak sirasinda e Tel Siirme Hizi
daha kapsamli sonuglar verir. Kablo besleme hizini e Gerilim
artirrken hizli ark kontroliine kadar, standart kisa ark .

- o o Krater:
dogal olarak SSA moduna geger ve kisa ark araligini e Krater Siiresi
daha ylksek akima genigletir ve kisa ark yerine yuksek TrT er ur(;3|
sicrama ve daha yilksek enerji ile nitelendirilen globiiler ¢ [lelsurme hizi
modu énler. e Gerilim

Polarite

Avantajlari: 2 Kademeli/4 Kademeli
e Kaynakli malzeme bozulmalarinin  azaltiimasi Ark Kontrold:

(kaynaga daha az eneriji verilir). e Sikistirma

Kisa ark korunarak daha genis besleme hizi aralidi.

Sikistirma  kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark

Standart CV moduna kiyasla sigramanin azaltiimasi.
Standart CV moduna kiyasla duman azalmasi
(%25'e kadar daha az).

Gerekirse, kaynak gerilimi Sag Dugme [7] ile ayarlanabilir.
Sag Dugme cevrildiginde, Sag Ekran [4] gerilimin ideal
gerilimin Gzerinde mi yoksa altinda mi oldugunu belirten
bir pozitif veya negatif cubuk gdsterecektir.

e On ayarl gerilim ideal

gerilimin Ustinde

e On ayarl gerilim ideal
gerilimde

o On ayarl gerilim ideal
gerilimin altinda
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karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontrollinin
artirnimasi daha keskin bir ark (daha fazla sigrama) elde
edilmesini saglarken, azalmasi daha yumusak bir ark
(daha az sigrama) saglar.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10.

e Varsayilan deger: 0.
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Sinerjik Modda GMAW-P Kaynak iglemi

Tablo 15. SPEEDTEC® icin GMAW-P programlari 6rnegi

i Tel ¢capi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Celik ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Paslanmaz ArMIX 66 36 46 56
Metal Ozlii ArMIX 84
Aliminyum AISi Ar 72 74
Aliminyum AlMg Ar 152 76 78
Ozl Tel ArMIX 92
Tablo 16. FFLEXTEC® icin GMAW-P programlari 6rnegi
i Tel capi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 3/64 | 0,052 116
Celik ArMIX 16 19 22 25 28
Paslanmaz ArMIX 36 40 43
Aliminyum AISi Ar 49 51 53
Aliminyum AlMg Ar 55 57 59
Metal Ozlii ArMIX 71 73 75

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gu¢ Unitesine gore degisir.

Sinerjik GMAW-P (Pulsed MIG) kaynak islemi, pozisyon
kaynagi disinda, disuk sigranti igin idealdir. Palsh kaynak
islemi sirasinda, kaynak akimi sirekli olarak disuk bir
seviyeden yuksek bir seviyeye geger ve ardindan tekrar
eder. Her pals telden kaynak banyosuna kigtk bir eriyik
metal damlasi gonderir.

Tel Besleme Hizi, ana kontrol parametresidir. Tel
Besleme Hizi ayarlandiginda, gug¢ Unitesi iyi kaynak
ozellikleri elde etmek icin dalga bicimi parametrelerini
ayarlar.

Trim ikincil kontrol olarak kullanilir — Sag Ekran. Trim ayari
ark uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda
ayarlanabilir. 1,00 nominal ayardir.

Sekil 9

Trim degerinin artinlmasi ark uzunlugunu artirir. Trim
degerinin azaltilmasi ark uzunlugunu azaltir.

H ” [
| | | | \
_ 0500 (OUf- iS50

Sekil 10

Trim ayarlandiginda, gl¢ Unitesi en iyi sonug icin gerilimi,
akimi ve darbe dalga bigimin her béliminin zamanini
otomatik olarak yeniden hesaplar.
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Ayrica manuel olarak su ayarlar yapilabilir:
e Geri Yanma Siresi
Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sir. Hizi)
On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siiresi
Nokta Siresi
Baslatma Proseduri:
e Baslama Sdiresi
e Tel Siirme Hizi
e Gerilim ya da Trim degeri
o Krater:
o Krater Suresi
e Tel sirme hizi
e Gerilim ya da Trim degeri
Polarite
2 Kademeli/4 Kademeli
Ark Kontroll:
o UltimArc™

UltimArc™ — palsl kaynak programlarinda arkin odagini
ve seklini ayarlar. UltimArc™ degeri arttirildiginda bunun
sonucu olarak ark, metal sac levhalarin yliksek hizda
kaynak islemi icin dar ve serttir.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10.

e Varsayilan deger: 0.

UL

=== | \

1 2 3
JLUL Juut Juguyt

Sekil 11

1. UltimArc™ Kontrol( "-10.0": DiisUk Frekans, Genis.

2. UltimArc™ Kontrolli Kapali: Orta Frekans ve Genislik.

3. UltimArc™ Kontroli "+10.0": Yuksek Frekans,
Odaklanmis.
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Kaynak Yumusak Sessizlik Sinyali (SSP™) Sinerjik modda proses

Tablo 17. SSP icin sinerji programlari 6rnegi.

i Tel ¢capi [mm]
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Celik ArMIX 13 23
Paslanmaz ArMIX 39 49
Aliminyum AISi Ar 150 69 79
Aliminyum AlMg Ar 153 70 80

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine gére degisir.

SSP™ cok yumusak ve sessiz arkla karakterize edilen
ozellikle degistiriimis bir darbe islemidir. Bu islem,
paslanmaz ¢elik malzemeleri kaynaklamak icindir ve
kaynaklanan kenarin standart darbeden c¢ok daha iyi
islatilmasini saglar. Arkin, standart sinyal prosesinden
daha yumusak ve sessiz karakteristik 6zelligiyle, kaynak
yapmayi daha keyifli ve daha az yorucu kilar. Ayrica, bu
transferin sagladigi stabilite tim pozisyonlarda kaynak
yapilmasini saglar.

Palsli kaynak islemi sirasinda, kaynak akimi surekli olarak
disUk bir seviyeden yiksek bir seviyeye gecer ve
ardindan tekrar eder. Her pals telden kaynak havuzuna
kacuk bir eriyik metal damlasi génderir.

Tel Besleme Hizi, ana kontrol parametresidir. Tel
Besleme Hizi ayarlandiginda, gug¢ Unitesi iyi kaynak
ozellikleri elde etmek icin dalga bigcimi parametrelerini
ayarlar.

Trim ikincil bir kontrol olarak kullanilir — ekranin st sag
kenarindaki parametre degeri. Trim ayari ark uzunlugunu
ayarlar. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda ayarlanabilir. 1,00
nominal ayardir.

Sekil 12

Trim degerinin artinlmasi ark uzunlugunu artirir. Trim
degerinin azaltilmasi ark uzunlugunu azaltir.

Trim ayarlandiginda, glg¢ Unitesi en iyi sonug icin gerilimi,
akimi ve darbe dalga bigimin her béliminin zamanini
otomatik olarak yeniden hesaplar.

Tlrkce
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Ayrica manuel olarak su ayarlar yapilabilir:
e Geri Yanma Siresi

Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sir. Hizi)
On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Nokta Siresi

Baslatma Prosedur(:

e Baslama Sdiresi

e Tel Siirme Hizi

e Gerilim ya da Trim degeri

o Krater:

o Krater Suresi

e Tel slirme hizi

e Gerilim ya da Trim degeri

Polarite

2 Kademeli/4 Kademeli

Ark Kontroll

e Frekans

Frekans — palsli kaynak icin arkin odagini ve seklini
ayarlar. Frekans Kontroli degeri arttirldiginda bunun
sonucu olarak ark, metal sac levhalarin yiksek hizda
kaynak islemi icin dar ve serttir.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10

e Varsayilan deger: 0.

i

=== | |
1 2 3

JUL JTUUWL Judrut
Sekil 14

1. Frekans Kontroli "-10,0": Diigiik Frekans, Genis.

2. Frekans Kontrolii KAPALI: Orta Frekans ve Genislik.

3. Frekans Kontroli "+10,0": Yuksek Frekans,
Odaklanmis.
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SMAW (Ortiilii Elektrot) Kaynak Prosesi

Tablo 18 SMAW Kaynak Programlari
Program numarasi

Proses Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine gére
degisir.

1 numaral program igin sunlar ayarlanabilir:
e Kaynak akimi
e Cikis kablosundaki cikis gerilimi acilip / kapatilabilir
o Ark Kontrolleri:
e ARK KUVVETI
e SICAK BASLATMA

ARK KUVVETI - gikis akiminin gegici olarak arttiriimasi,
elektrotun yapismasini  6nler ve kaynak prosesini
kolaylastirir.

Dislk degerler daha az kisa devre akimi ve daha
yumusak bir ark saglayacaktir. Daha yiiksek ayarlar daha
yuksek bir kisa devre akimi, daha kuvvetli bir ark ve
muhtemelen daha fazla sigrama saglayacaktir.

e Ayarlama araligi: -10,0 ila +10,0.

e Varsayilan deger: 0.

SICAK BASLATMA - arkin daha kolay baglamasini
saglamak icin elektrotla ark baslatma sirasinda nominal
akim degerini gegici olarak arttirir.

e .Ayarlama araligi: O ila +10,0.

e Varsayilan deger: +5.

GTAW / TIG-PALS Kaynak iglemi

Tablo 19. Kaynak Programlari

Program Numarasi
Proses Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine gore
degisir.

3 numarali program icin sunlar ayarlanabilir:
e Kaynak akimi
e Cikis kablosundaki cikis gerilimi acilip / kapatilabilir
Not: 4-Kademelide calismaz.
e Akis Sonrasi Siresi
2-Kademeli/ 4-Kademeli
Baslatma Proseduir(:
e Baslama Siresi
e Kaynak akimi
o Krater:
e Krater Suresi
e Kaynak akimi
e Ark Kontrol:
e SICAK BASLATMA
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8 numarali program i¢in sunlar ayarlanabilir:
o Kaynak akimi
e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi agilip / kapatilabilir
Not: 4-Kademelide ¢alismaz.
Akis Sonrasi Siresi
2-Kademeli/ 4-Kademeli
Baslatma Prosedur(:
e Baslama Siresi
o Kaynak akimi
o Krater:
o Krater Suresi
o Kaynak akimi
e Ark Kontrolu:
e Darbe Siresi
e Arka plan akimi

NOT: Parametrelerin kullanilabilirligi, secilen kaynak
programina / kaynak prosesine ve kaynaklama kaynagina
baghdir.

SICAK BASLATMA - arkin daha kolay baglamasini
saglamak icin elektrotla ark baglatma sirasinda nominal
akim degerini gecici olarak arttirir.

e Varsayilan deger: +5.

e Ayarlama aralg:: O ila +10,0.

Darbe Siiresi Arkin genigligini ve kaynada giren isi
miktarini etkiler. Parametrenin degeri diislikse:

Kaynagin penetrasyonunu ve mikro yapisini gelistirir.
Ark daha dar ve daha kararlidir.

Kaynaga uygulanan isi miktarini azaltir.
Deformasyonlari azaltir.

e Kaynak hizini arttirir.

Not: Ayarlama aralidi gu¢ unitesine baglidir.

Arka Plan Akimi - kaynak akimi nominal degerinin ylizde
degeridir. Kaynaga toplam 1si girigini Arka plan akiminin
degistiriimesi

Not: Ayarlama araligi gu¢ Unitesine baglidir.

Oluk Agma

Tablo 20. Kaynak Programi - oyma
Program numarasi

Proses Powertec® | Speedtec® | Flextec®

Oluk Agma 9

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gl¢ Unitesine gore
degisir.

9 numarali program igin sunlar ayarlanabilir:
e Oyma akimi
e Cikis kablosundaki ¢ikig gerilimi acilip / kapatilabilir
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Kaynak kablolarindan gerilim dustisu

telafisi

Bu telafi, kaynak prosesi sirasinda kaynak kablolarindan
gerilim diisiisiinii hesaba katmaya olanak tanir. Ozellikle
uzun ara baglantih kaynak kablolari kullanildiginda, en
uygun kaynak parametrelerini elde etmek agisindan bu
6nemlidir. Bu amag¢ dogrultusunda, kaynak kablolarindan
gerilim disusu etkisini ortadan kaldirmak igin kalibrasyon
yapilmalidir.

Not: Kalibrasyon daima kaynak sisteminin yapilandirmasi
degistirildikten sonra yapilmaldir.

Kaynak sisteminin kalibrasyon prosediriine hazirlanmasi:

e Kaynak takimini hazirlayin.

e GMAW, FCAW-GS veya FCAW-SS tabancasini Euro
Sokete baglayin.

e Sase kablosunu gii¢ Uunitesinin ¢ikis soketlerine
baglayin ve kilitleyin.

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.

e Tabancanin tipine bagh olarak, nozil veya koruma
kapaginin gikarilmasi gerekir.
Kaynak makinesini agin.
Teli kaynak torcuna yerlestirin.
Not: Elektrot telini kontak ucunun hemen arkasindan
kesin ve elektrot telinin kontak ucundan disar
ctkmadigindan emin olun!

e Kalibrasyon prosediriini gahgtirmak
Menldeki telafi ayarina gidin.

icin  Temel

Kalibrasyon proseduru:

e Varsayllan ayar:

Sekil 15

e Sag Butona [9] basin.
e Sag Ekranda [4], OFF ibaresi yanip soner.

Sag Ekranda [4] "CAL" 0Ogesini ayarlayin — Sag
Dugmeyi saga gevirin.

Sekil 16

Sag Buton [9] ile onaylayin.

Sol Ekranda [1] "rEAd", Sag Ekranda [4] "MAnU"
ibaresi goruntilenir. Ekranlardaki bilgiler kullanicinin
operatdr kilavuzunu okuyup uygulamasi gerektigini

Sekil 17
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e Kilavuzun okundugunu onaylayin — Sad Butona [9]
basin.

e Sol Ekranda [1] "tOUC", Sag Ekranda [4] "trl9" ibaresi
gérantilenir.  Ekranda, kontak ucunu kaynak
malzemesine dokundurmak ve tetidi cekmekle ilgili
bilgiler gérintilenir.
Not: Elekirot telinin  kontak

ucundan disari

ikmadigindan emin olun!

Sekil 18

e Kalibrasyon prosediri agiklanan adimlara gore
gergeklestiriimisse, prosediir basariyla sona erer.
Ekranlarda su bilgi gériintiilenecektir:

Sekil 19
e Kalibrasyonu onaylayin - Sag Butona [9] basin.

kalibrasyon prosediirii basarisiz olursa, ekranlarda su
j goruntulenecektir:

Sekil 20
Bu, prosediriin aciklandigi gibi gerceklestiriimedigi
anlamina gelir. Bu durumda talimat kilavuzunda

aciklandigi gibi prosediiri yeniden gercgeklestirin.
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Hata

Sekil 21. Hata Kodu Ornegi

Tablo 21'de ortaya ¢ikabilecek temel hatalarin listesi verilmistir. Hata kodlarinin tam listesini almak icin lGtfen Lincoln
Electric servisine bagvurun.

Tablo 21 Hata kodlari

Hata
Kodu

Hata Aciklamasi

Nedeni

Onerilen C6ziim

6

Gug Unitesi bagl degil.

Kullanicr Arayiizii, Giic Unitesi
ile iletisim kuramiyor
gbzukuyor.

gibi | *

Gli¢ Unitesi ile kullanici arabirimi arasindaki
kablo baglantilarini kontrol edin.

18

Yapilandirma hatasi

Makine kendisine bagli cihazlar
dogru sekilde yapilandiramadi.
Bu yapilandirma sorunu,
makineye  bagh  cihazlarin
tiriinden veya gerekli olan
ancak baglanmamig bir
cihazdan kaynaklanabilir.

Uygun cihaz yapilandirmasi
Kilavuzuna bakin.

Sistemdeki tim cihazlara dogru sekilde glg¢
verildigini dogrulayin.

icin  Operator

36,
791,792

Makine asiri
icin kapand..

Isindigi

Sistem, normal sistem calisma
limitini asan bir sicaklik seviyesi
tespit etti.

Prosesin, makinenin c¢alisma c¢evrimi limitini
asmadigindan emin olun.

Sistemin gevresinde ve iginde dogru hava akigl
olacak sekilde kuruldugunu kontrol edin.

Giris ve clkis panjurlarinda biriken toz ve kirin
temizlenmesi de dahil olmak Uzere, sistemin
uygun sekilde bakiminin yapildigini kontrol edin.
Makine glvenli bir seviyeye kadar
sogutuldugunda, arayliz bu durumu Butonun
yanindaki iki LED'in yanip sénmesini veya torg
tetiginin  kaynak g¢alismasina baslamasini
saglayarak gosterir.

46,54

Cikis akimi asildi

Cikis akiminin ortalama degeri
asildi.

Kaynak devresinin kisa devre yapmadigini
kontrol edin.

Elektrikli cubuk c¢ikisi, tel boyu ve gaz
degerlerinin secilen proses i¢in dogru olduklarini
kontrol edin.

Cikis parametrelerinin deg@erini disurin.

Kaynak devresini, asiri akimla sonuglanabilecek
kisa devreler ve diger kagak yollar agisindan
kontrol edin.

49

Faz eksikligi

Tek faz girigle calisma algilandi.

Tdm sigortalarin diizgiin olduklarini kontrol edin.
Giris glicinun Gg¢ fazinin da giris kontaktérinde
mevcut oldugundan emin olun. Kontaktor
kapandiginda, c¢ikis tarafinda da (dogrultucu
yonlinde) Ug¢ fazin mevcut oldugundan emin
olun.

Elektrik sisteminin durumunu kontrol edin.

71

Cikis glicl agildi

Makine asin ¢ikis giicu algiladi.

Elektrikli cubuk c¢ikisi, tel boyu ve gaz
degerlerinin secilen proses i¢in dogru olduklarini
kontrol edin.

Cikis parametrelerinin deg@erini disurin.

Kaynak devresini, asiri akimla sonuglanabilecek
kisa devreler ve diger kagak yollari agisindan
kontrol edin.
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Motor asir yukll, uzun | Tel tahrik motoru asin 1sindi.|e Torg ve kablodaki sikisik bukilmeleri agin.
sure. Elektrotun tor¢ ve kablodan|e Mil freninin ok siki olmadidini kontrol edin.
kolayca kaydigini kontrol edin. | e Elektrotun kaynak prosesine uygunlugunu
dogrulayin.
81 e Yiksek kaliteli bir elektrotun kullanildigindan
emin olun.
e Tahrik silindirlerinin hizasini ve dislilerini kontrol
edin.
e Hatanin sifiranmasini ve motorun sogumasini
bekleyin (yaklasik 1 dakika).
Sogutma sivisi  akigi|3  saniye slren  kaynak|e Tankta yeterli sogutucu oldugundan ve yardimci
92 yok isleminden sonra sogutucuda glicun saglandigindan emin olun.
sogutucu akisi yok. e Pompanin caligtigindan emin olun. Tetikleyici
cekildiginde pompa caligtiriimalidir.
Uyumsuz ekipman Gereken yapilandirma |e Bagl glic kaynadinin uyumlu giic kaynaklari
makinede bulunamad:. listesinde olup olmadigini kontrol edin.
262 Makineye  bagl  cihazlarin|e Sistemi en son donanim yazilimiyla giincelleyin.
yapilandirmasini ve durumlarini
kontrol edin.

& UYARI

Herhangi bir nedenden oturlu test prosedirlerini anlamadiysaniz ya da test/onarim islemlerini glvenli bir sekilde
yapamayacak durumdaysaniz, islemlere baslamadan once teknik sorunlari giderme konularinda yardim almak Uzere
Lincoln Electric kaynak makineleri konusunda yetkili bir Teknik Servise bagvurun.
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