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Lincoln Electric iiriinlerinin KALITESINI tercih ettiginiz icin TESEKKUR EDERIZ.
e Lutfen, cihaz ve ambalajda hasar olup olmadigini kontrol edin. Herhangi bir hasar tespit etmeniz durumunda cihazi
satin aldiginiz bayiye hasar bildiriminde bulunun.

e leride bagvurmak Uzere cihaz bilgilerini iceren asagidaki tabloyu doldurun. Model adi, kodu ve seri numarasi
cihazinizin arkasinda yer alan Urin etiketinde mevcuttur..

Model Adi
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI URUN KODU
PF44 K14108-1
PF46 K14109-1
GIRIS
Girig Gerilimi U4 Girig Akimi 4 EMC Sinifi
40Vdc 4A A
OLGULEN GIKIS
e o G A
100% 385A
60% 500A
GIKIS ARALIGI
Kaynak Akimi Aralig Maksimum Agik Devre Gerilimi
5+ 500A 113Vdc veya Vac peak
BOYUT
Agirlik Yikseklik Genislik Uzunluk
18,5 kg 460 mm 300 mm 640 mm
TEL BESLEME HiZI ARALIGI / TEL GAPI
Tel Bisrlae“rgle Hizi Ma-lzzlrass[frgaew& M;-I?elar?aisjrrgipl Dolu Teller Aliminyum Teller OzIi Teller
1+ 22 m/dk 4 a37 0.8 +1.6 mm 1.0+ 1.6 mm 0.9+1.6 mm
DIGERLERI
Koruma Sinifi Maksimum Gaz Basinci Calisma Sicakhigi Saklama Sicakhgi
P23 0,5 MPa (5 bar) -10°C ila +40°C -25°Cila 55°C
Tirkge 1 Tirkge



Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Bu makine ilgili tiim direktiflere ve standartlara uygun sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber, telekomiinikasyon cihazlarini
(telefon, radyo ve televizyon) ve diger glvenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Gretebilir. Bu durum, etkilenen
cihazlar i¢in glvenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Urettigi bu elektromanyetik parazitlerin etkisini 6nlemek veya azaltmak
icin bu bolimu dikkatle okuyun.

Bu makine, endustriyel alanlarda kullaniimak igin tasarlanmistir. Yasam alanlarinda kullaniimasi durumunda

elektromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek icin belirli dnlemlerin alinmasi gereklidir. Kullanici, makineyi

mutlaka kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi kurmali ve kullanmaldir. Herhangi bir elektromanyetik bozunum

tespit edilirse, operator, gerekirse Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.'den yardim alarak s6z konusu
bozunumlar ortadan kaldirmak Uzere duzeltici tedbirler almalidir.

Makinenin kurulumundan énce kullanici, galigma alani igerisinde elektromanyetik dalgalarin etkisinde kalarak bozulabilecek
cihazlarin olup olmadigini kontrol etmelidir. Bu konuda, asagida belirtilen hususlar dikkate alinmalidir:

e Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kumanda kablolari ve telefon kablolari.

Radyo ve/veya televizyon alicilar ve vericileri. Bilgisayar ve bilgisayar kontrollu cihazlar.

Endustriyel prosesler igin glivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve élgiim cihazlari.

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kigisel tibbi cihazlar.

Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan elektromanyetik bagisikligi kontrol ediniz. Kullanici, calisma
alanindaki tim cihazlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Bu durum ek koruyucu énlemler gerektirebilir.

o Dikkate alinmasi gereken calisma alani boyutlari, alanin yapisina ve gerceklestirilen diger aktivitelere baghdir..

Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagida belirtilen uyarilari dikkate alin.

e Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildidi gibi yapin. Eger, elektromanyetik bir
etkilesim olursa ana elektrik girisini filtre etmek gibi 6nlemlerin alinmasi gerekebilir.

e Cikis kablolar olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir. Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak icin, mimkiinse
is parcasina topraklama yapin. Kullanici, bu is pargasinin topraklamaya baglanmasinin, personel ve ekipman igin
problem yaratip yaratmayacagini kontrol etmelidir.

e Calisma alanindaki kablolarin korunmasi elektromanyetik dalgalari azaltabilir. Bu durum 6zel uygulamalar igin gerekli
olabilir.

& UYARI

EN 60974-10 elektromanyetik uyumluluk standardina gére bu Griinin EMC siniflandirmasi A sinifidir ve bu nedenle riin
sadece endustriyel ortamda kullaniimak tzere tasarlanmistir.

& UYARI

A Sinifi ekipmanlar sebeke hattindan saglanan disuk gerilimli elektrik glicinden faydalanan yasama alanlarinda
kullanilmaya uygun degildir. Bu bdélgelerde, radyofrekans dalgalarinin yaninda iletilen dalgalar nedeniyle, elektromanyetik
uygunluga ters etki yaratabilecek potansiyel zorluklar bulunabilir.

> /NS
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Guvenlik
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& UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimalidir. Tim baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim,
prosedirlerinin yetkili kisilerce yapildigindan emin olun. Makineyi galistirmadan 6nce bu kullanim kilavuzunu mutlaka
okuyun. Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina veya makinenin zarar
gormesine neden olabilir. Litfen altta belirtilen sembollerin karsisindaki uyarilari dikkatle okuyup anladiginizdan emin olun.
Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$ ve Lincoln Electric, hatali montajdan, hatali bakimdan ve uygun olmayan kullanimdan
kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir.

Bu sembol olasi ciddi yaralanmalari, can kayiplarini ve makinede meydana gelebilecek hasarlari 6nlemek
icin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi gerektigini gosterir. Olasi ciddi yaralanma ve
6lumlerden kendinizi ve baskalarini koruyun.

TALIMATLARI DIKKATLE OKUYUN VE ANLAYIN: Makineyi galistirmadan énce bu kullanim kilavuzunu
mutlaka okuyun. Ark kaynagi tehlikeli olabilir. Kullanim Kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi
yaralanmalara, can kaybina veya makinenin zarar gérmesine neden olabilir.

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR: Kaynak makinesi yiiksek voltajlar retir. Bu makine galigirken
elektroda, sase pensesine, makineye bagdli is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektrod, sase pensesi ve
makineye bagli is pargalarindan koruyun.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Makine iizerinde galismaya baglamadan énce sigorta kutusundaki
salteri kullanarak elektrigi kesin. Bu ekipmani yerel elektrik mevzuatina gore topraklayin.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Elektrod kablolarinin, besleme kablolarinin ve makineye bagli
kablolarin durumunu diizenli olarak kontrol edin. izolasyonu hasar gérmiis herhangi bir kablo varsa derhal
degistirin. Her turlu ark parlamasi ve yangin cikmasi riskini énlemek igin elektrod pensesini kaynak
masasinin Uzerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir ylizeye dogrudan birakmayin.

ELEKTRIKSEL VE MANYETIK ALAN TEHLIKELI OLABILIR: iletkenlerden gegen elektrik, elektrik ve
elektromanyetik alanlar (EMF) olusturur. Olusan EMF alanlari kalp pili gibi cihazlar tzerinde etkili olabilir.
Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi ¢alistirmadan énce doktorlarina danigsmalari gerekir.

AVRUPA BIRLIGI (CE) NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birligi Talimatlar’na uygun olarak
Uretilmistir.

YAPAY OPTIK RADYASYON: 2006/25/EC Direktifi ve EN 12198 Standardi'nda yer alan gerekliliklere gére
makine kategori 2 cihazdir. EN169 Standardi geregince, koruma derecesi maksimum 15 olan filtreye sahip
Kisisel Koruyucu Ekipman (PPE) edinilmesi zorunludur.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak iglemi sagliga zararli duman ve gaz ¢ikigina neden
olabilir. Bu duman ve gazlar solumaktan kaginin. Kullanicilari bu tehlikeden korumak igin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bolgesi disina atiimaldir.

KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak iglemi yapilirken veya izlenirken, gdzleri sigramalardan ve kaynak
arkinin yaydigi isinlardan korumak igin uygun filtreye ve koruma levhasina sahip bir siper kullanin. Aleve
dayanikli malzemeden Uretilmis giysilerle kendinizin ve yakin ¢evrede bulunan kisilerin cildini koruma altina
alin. Yakin ¢evrede bulunan Kisileri, yanmaz malzemeden yapilmis uygun paravanlarla koruyun ve kaynak
arkina bakmamalari ve kendilerini ark i1sini etkisinde birakmamalar konusunda uyarin.
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KAYNAK SICRAMALARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri kaynak
yapilan yerden uzakta tutun ve yangin séndiriciyu kolaylikla erisebileceginiz bir yere koyun Kaynak islemi
sirasinda olusabilecek sigramalar ve sicak malzemeler ince c¢atlaklar ve en dar agikliklardan bile etrafa
kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlari ortamdan tamamen uzaklastiracak &nlemlerin
alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Uzerinde kaynak yapmayin. Yanici
gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugdu yerlerde makineyi asla ¢alistirmayin.

KAYNAKLI MALZEMELER YAKABILIR: Kaynak sirasinda yiiksek miktarda isi acia cikabilir. Sicak
yuzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tiir malzemelere dokunurken ve tasirken mutlaka
eldiven ve pense kullaniimalidir.

HASAR GORMESI HALINDE GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak
uretilmis koruyucu gaz iceren basingh gaz tiplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tip basincina uygun,
regilatorlerin tlpe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tipleri her zaman dik pozisyonda tutun ve
glvenlik zinciri ile sabit bir yere baglayin. Koruyucu kapaklari kapatmadan tiipleri hareket ettirmeyin ve
tuplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyin. Elektrodlarin, elektrod penselerinin, sase penselerinin ve gerilim
altindaki her turli parganin gaz tiipl ile temas etmemesine 6zen gosterin. Tipleri, fiziksel hasara ya da
kivilcim ve 1s1 kaynaklar dahil kaynak islemlerine maruz kalabilecekleri bolgelerin uzaginda stoklayin.

HAREKETLI PARCALAR TEHLIKELIDIR: Bu makinede ciddi yaralanmaya neden olabilecek hareketli
mekanik pargalar mevcuttur. Makinenin baglatiimasi, c¢alistinimasi ve servis sirasinda ellerinizi,,
viicudunuzu ve kiyafetlerinizi bu pargalardan uzak tutun.

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik garpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gerceklegtirilen
kaynak uygulamalari igin gerekli olan glici saglamaya uygundur.

Uretici, tasarimda ve ayni zamanda kullanim kilavuzunun siirimiinde yiikseltme yapmadan degisiklikler ve/veya
iyilestirmeler yapma hakkini sakli tutar.

Tirkge
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Giris

PF44 ve PF46 iletisim igin ArcLink® protokoll kullanan,
tim Lincoln Electric glic kaynaklar ile birlikte galismak
Uzere tasarlanmigs olan dijital tel besleme Uniteleridir.

Dijital tel besleme uniteleri su kaynak islemlerini saglar:
e  GMAW (MIG/MAG Gazalti Kaynagr)

e FCAW-GS /FCAW-SS (Ozlii Tel Kaynagi)

e SMAW (MMA Ortiili Elektrod Kaynagr)

o  GTAW (Lift-TIG ile ark tutusturmasi)

Kurulum ve Kullanim Talimatlari

Kullanici tarafindan satin alinabilen 6nerilen ekipmanlar
"Aksesuarlar" boéliminde bahsedilmistir.

Makineyi kurmadan veya c¢alistirmadan dnce bu bélimi
sonuna kadar okuyun.

Konum ve Galisma Kosullari

Bu makine en zor kosullarda bile ¢alisabilir. Bununla
beraber, makinenin uzun 6murli olmasini ve glvenle
kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi 6nemlidir:

e Makineyi 15 dereceden daha fazla yatay egime sahip
bir yere koymayin veya bdyle bir yerde galistirmayin.

e Makineyi borularin buzunu ¢ézmek icin kullanmayin.
Makine, mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde
calistinimali  ve  makinenin  c¢alistinldigi  yerde
havalandirmay! engelleyici ya da hava akimini
durdurucu bir etken olmamalidir.

e Toz ve kirler makinenin igine girebilir; bu durum
miimkin oldugunca en aza indiriimelidir.

e Bu makine IP23 koruma sinifina sahiptir. Makineyi
mUmkin oldugunca kuru tutun, 1slak zemin veya su
birikintisi Gizerine koymayin.

e Makineyi, uzaktan kontrol edilen cihazlardan uzak bir
yere koyun. Makine normal kullanimda, yakinlarda
bulunan uzaktan kontrol edilen cihazlari olumsuz
yonde etkileyebilir ve bu durum yaralanma veya
ekipman arizalarina neden olabilir. Lltfen kullanim
kilavuzundaki Elektromanyetik Uygunluk bdlimanu
okuyun.

e Makineyi, ortam sicakhg 40°C’den fazla olan yerlerde
kullanmayin.

Tirkge

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma

Kaynak makinesinin ¢alisma ¢evrimi, makinenin 10
dakikalik gevrimde nominal kaynak akimi ile ¢alisabildigi
zaman yUzdesidir.

Ornek: %60 galisma gevrimi
— N
A - €D
6 dakika kaynak.. 4 dakika soguma..

Calisma cevriminin asilmasi durumunda termal sigorta
devreye girecek ve cihazin ¢alismasini durduracaktir.

[-®-&f-8-%

Dakika veya Calisma
Cevrimini
disdrin

Besleme Kablosu Baglantisi

Besleme Kablosuna baglanacak gu¢ Unitesinin giris
gerilimini, fazini ve frekansini kontrol edin. izin verilen girig
gerilimi kaynagi, tel besleme Unitesinin anma degeri
plakasinda gdsterilmigtir. Makine ve besleme kaynagi
arasindaki topraklama baglantilarinin yapildigindan emin
olun.
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Kontrol ve Galigma Ozellikleri
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Sekil 2.

=—aps~, 1. EURO Soket: Kaynak torcunu baglamak igin
(GMAW / FCAW-SS iglemi igin).

2. Hizh Badlanti Kaplini: Sogutma sivisi ¢ikigl
(torca soguk sogutma sivisi saglar).

3. _Hizh Baglanti Kaplini: Sogutma sivisi girisi
'@ (torgtan sicak sogutma sivisini alir

/1\ UYARI

Maksimum sogutucu basinci 5,0 bar'dir

Ifl: 4. Kaynak Devresi icin Cikis Soketi: Elektrod:
ot le pensesinin kabloyla baglanmasi igin.
|

Tirkce bagh, sadece PF44): Uzaktan
Kumanda Kitini kurmak icin. Ayri sekilde satin
alinabilir. Bkz. "Aksesuarlar" bolimu.

/ 5. Uzaktan Kumanda Konektér Fisi (istede

Tirkge

6. _Uzaktan Kumanda Prizi (sadece PF46):
/ Uzaktan Kumanda veya Capraz Anahtarli
Torg baglamak igin.

Z. Sol Diigme:

Iptal
o Geri

8. Ekran: Kaynak iglemine ait parametreler gosterilir.

9. Sol Kumanda: Parametre degeri ekranin sol Ustiinde
[8] ayarlanir.

10. Sagd Kumanda: Parametre degeri ekranin sag Ustlinde
[8] ayarlanir.

11. Ayar Kumandasi: Kaynak islemi tipi ve kaynak ayarlari
bu Kumanda ile degistirilir.

12. Sag Diigme: Degisikligi onaylar.

_@ 13. _Gaz Konektéri: Gaz hatti baglantisi.

& UYARI

Kaynak makinesi, maksimum 5,0 bar basingtaki uygun
tim koruyucu gazlari destekler.

14. Kumanda Prizii Tel besleme unitesi
/ baglantisi i¢in 5 pim prizi. Tel besleme Unitesi

ve guc¢ dUnitesi arasindaki baglanti igin
ArcLink® protokoli kullanilir.
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Sekil 3.

15. _Akim Soketi: Girig gu¢ baglantisi.

kaynak makinelerinden sicak sogutma

Q 16. Hizh Baglanti Kaplini: Sogutma sivisi ¢ikigl
sivisini alir ve sogutucuya goétirdr).

(sogutucudan soguk sogutma sivisini kaynak

_@ 17. Hizli Badlanti Kaplini: Sodutma sivisi girigi
makinelerine saglar).
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Maksimum sogutucu basinci 5,0 bar'dir.

Arizasiz c¢alisma e sogutma sivisinin dogru akisini
saglamak igin, sadece kaynak torcu veya sogutucunun
ureticisi tarafindan 6nerilen sogutma sivisini kullanin..

18. Gaz Akis Regulatéru Fisi: Gaz Akis Regulatort ayri
olarak satin alinabilir Bkz. "Aksesuarlar" bolimda.

19. Kaynaksiz Tel / Gaz Cikis Anahtari: Bu anahtarla ¢ikis
gerilimi etkinlestiriimeden tel beslemesi veya gaz akisi
saglanabilir.

20. Aydinlatma Diugmesi.

21. USB Prizi: USB bellegini baglamak igin.

PF 44

g [i920 7

Sekil 4.
PF 46
fig)fisf20] 2 EAER

Tirkge

22.Tel Makara Destedi: Maksimum 15 kg makaralar.
Plastik, metal ve fiber makaralari 51 mm mile alr.
Ayrica Readi-Reel tip makaralan verilen mil
adaptorine alir.

& UYARI

Kaynak islemi sirasinda tel makara bélmesinin tamamen
kapali oldugundan emin olun.

23. Makaraya Sariimis Tel: Makinede makaraya sarilmig
tel bulunmaz.

24. Tel Surme Makarasi: 4 makarali sistem.

/1 UYARI

Kaynak iglemi sirasinda tel sirme makaralarinin kapagi
ve kaynak teli makarasinin takildi§i bélmenin kapagdi
tamamen kapali olmalidir.

& UYARI

Calisma sirasinda makineyi hareket ettirmek icin tel
slirme Unitesinin tasima sapini  kullanmayin. Bkz
"Aksesuarlar" bolimd.
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Kilavuzun isaretleme Arayiizii
Hizh Kilavuz" bélimuandeki 6zet kullanici arabiriminin agiklamasi. Bkz. "Yedek Parga".

Tablo 1. Sembollerin agiklamasi

. . . Soft = Bellek
> Kaynak Islemi segin S Proces SMAW-Soft (sadece PF46)
) (Cricn e | Kullanici Bellegine
- Cris .
1 23 Kaynak Programi segin I p?: SMAW-Sert Islemi Kaydet
— (sadece PF46)
Kullanici Belleginden

SMAW-Boru iglemi Geri  Cagir (sadece

Q Sinerjik Olmayan
Programlar

PF46)

2 Sinerjik Programlar Oyma Ark Kuvveti
Syner
G GMAW islemi .
&l (MIGIMAG) Elektrod Teli Tipi Secimi Sicak Baglatma
POWER | | GMAW islemi — - Frekans Ayarlari
MODE | | POWER MODE® Tel Boyutu (¢ap) Segimi (GTAW-PULSE)

N S EIECE

SFlAE =R 79 Ye

; . . Frekans
.,.p,. FCAW Islemi Gaz Segimi (GTAW-PULSE)
FCAW-S .
% FCAW-SS Islemi Kullanici Ayarlari ?(ngaAw-lfllJaCSE) Ayarlar
FCAW-G . -
. FCAW-GS Islemi Sikistirma ’S['J‘ESPE";‘” Akimi (GTAW
V] ] Torg Tetigi Fonksiyonu
nig GMAW-P Islemi Secimi (2-Kademeli / 4- Arka Plan Akimi (STT®)
Kademeli)
VY | [GMAW-P islemi . )
& i RapidArc Program! 2-Kademeli Zirve Akim (STT®)
W | |GMAW-P islemi RapidX| [ |} |} ,
X< nia| |Program ™ LL 4-Kademeli Kuyruklama (STT®)
v GMAW-P islemi — < |
@ H Precision Pulse™ t1ﬁ On Gaz Akig Siresi UltimArc™
= Programi e
GMAW-P islemi Pulse-| = )
Y | |on-Puise /7 t2| | Son Gaz Akis Siiresi 'I?/I};rUSi\J/e Yapilandirma
o=l Programi® LA
STT STT u] t Burnback (Geri yanma) I« M Bellek Limitleri (sadece
islemi 4t | [sires PF46)
; . w | | Tel Besleme Hizi Run-In Ekran Yapilandirma
10= GTAW Islemi (TIG) olog Avon & i
o o Em A Blyik Sayag MenUsl
J \. | | GTAW Kaynagi Punta Kaynagi Ayarlari —t; (fabrika varsayilan)
I .

JUIn\_ | [GTAW-PULSE Kaynagi Punta Zamanlayicisi Standart Menl

‘0= GTAW Programi Baglatma Prosedri Weld Score™ Menlisl

25

- i
i ‘0= GTAW-PULSE Programi Krater iglemi @ True Energy™ Menusu
= SMAW Islemi (MMA) v A/B Prosediirii (sadece |:| Sag Diigmeye
o0, $ PF46) oom Fonksiyon Atamasi
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® Devre disi M E?;T:: Ayarlarina x’ Trim
) —_—— ) |Yazlim ve Donanim| (- __ )
V Onay Igareti Surima Bilgilerinin kW kW cinsinden Glig
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Arayliz Agiklamasi

Tablo 2. Arayiiz Ogeleri ve Fonksiyonlar

Arayiuz Ogelerinin Fonksiyonlari
25 26 7. lptal/ geri..
9. Parametre Degerinin
Degigtiriimesi [25].
10. Parametre Degerinin
Degistiriimesi [26].
11.. Kaynak Ayarlarinin segilmesi
9 10 ve degistiriimesi
12 12. . Degisiklik O"nayl.
[z ) Steel 25. Ekranin Sol Ustlindeki
28 Parametre Degeri. }
26. Ekranin Sag Ustlindeki
27 Parametre Degeri.
27. Kaynak Parametreleri Cubugu.
28. Kaynak Programi.
7 11 12
Sekil 6.
Tarkce 10 Tarkce




Kaynak Parametreleri Cubugu

Kaynak Parametreleri Cubugu sunlari saglar:

e Kaynak Programinin degistiriimesi.

¢ Dalga Kontroli Degerinin degistiriimesi.

e Torg tetigi fonksiyonunun degistirimesi (sadece
GMAW, GMAW-P, FCAW, STT, GTAW).

e Fonksiyonlarin ve kaynak parametrelerinin eklenmesi
veya saklanmasi — Kullanici Ayarlar

Tablo 3. SMAW Kaynak Parametreleri Gubugu -
varsayilan fabrika ayarlan
——— | Kaynak iglemi Secimi

Ark Kuvveti

Sicak Baslatma
(sadece SMAW Yumusak ve SMAW Sert)

Kullanici Ayarlari

bel 77 U

Tablo 4. Oyma Kaynagi Parametreleri Gubugu -
fabrika varsayilani

j Kaynak Islemi Segimi
E Kullanici Ayarlar

Tablo 5. GTAW Kaynak Parametreleri Gubugu -
varsayilan fabrika ayarlan
Kaynak Islemi Secimi

U

Sicak Baglatma

Torg tetigi degistirme fonksiyonu

Kullanici Ayarlar

=)
IS
=
Fy
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Tablo 6. GTAW-P Kaynak Parametreleri Cubugu -

varsayilan fabrika ayarlar

Kaynak islemi Secimi

Frekans Ayarlari

Arka Plan Ayarlar

Sicak Baglatma

Torg tetidi degistirme fonksiyonu

Kullanici Ayarlan

SHaEE

Gubugu — var

Tablo 7. GMAW ve FCAW Kaynak Parametreleri

saylilan fabrika ayarlan

Kaynak islemi Secimi

Sikistirma

Torg tetidi degistirme fonksiyonu

Kullanici Ayarlari

b Y5 U

Tablo 8. GM

AW-P Kaynak Parametreleri Gubugu —

varsayilan fabrika ayarlar

Kaynak Islemi Segimi

Frekans
(sadece Pulse-On-Pulse)®

UltimArc™
(Pulse-On-Pulse harig)

Torg tetidi degistirme fonksiyonu

be) Y =]

Kullanici Ayarlari
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Tablo 9. Sinerjik Olmayan STT Kaynagi Parametre
Gubugu - fabrika varsayilani
——— | Kaynak islemi Secimi

Zirve Akim

Arka Plan Akimi

Kuyruklama

Sicak Baglatma

Torg tetigi degistirme fonksiyonu

Kullanici Ayarlar

bejL Y P )7

Tablo 10. Sinerjik STT Kaynagi Parametre Gubugu —
varsayilan fabrika ayarlan
——— | Kaynak islemi Secimi

UltimArc™

Sicak Baglatma

Torg tetigi degistirme fonksiyonu

Kullanici Ayarlar

b Y kU

Tirkge

Kaynak Programi Segimi
Kaynak Programini segmek igin:
e Kaynak islemi Secimi simgesini secmek icin Ayar

33.0 V.

Kumandasini [11] kullanin.

551 =~

[& ) ArCO2
(K
Steel

BN

Sekil 7.

e Ayar Kumandasina [11] basin — Kaynak Programi
Secim Menusu ekranda goruntulenir

Sekil 8.

e Kaynak Programi Secimi simgesini segcmek icin Ayar
Kumandasini [11] kullanin — Sekil 8

e Ayar Kumandasina [11] basin.

e Kaynak Programi Numarasini
Kumandasini [11] kullanin.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢c kaynagina
baghdir.

secmek icin  Ayar

Sekil 9.

e Secimi onaylayin — Sag Dugmeye [12] basin.

12 Tirkge



Bir kullanici Kaynak Programi Numarasini bilmiyorsa,
aranabilir. Bu durumda, ardisik adimlarla asagidakiler
verilir:

e Kaynak islemi

e Sinerjik /
Sinerjik
Olmayan Islem

e Kaynak Teli
Tipi

Steainless
Aluminum
Cored Wire

~

e Kaynak Teli
Capi

GMAW

2L b,
0.9
1.0
)

. 4

e Koruma Gazi o GMAW
="

O 73 o

551 ~.

29:1 v

Sekil 10

Tirkge

Kullanici Ayarlari

Kullanici  Ayarlarina erismek igin, Kullanici Ayarlari
simgesini [11] isaretleyin, Sag Digmeye [12] basin ve 1
saniye basil tutun.

5.91 = 28.6v
/ "'och"ﬂ'R FrY-s

Sekil 11.

Kullanicit  Ayarlari  Menlsu  Kaynak Parametreleri
Cubuguna [27] ilave fonksiyon ve/veya parametreler
eklemeyi saglar. Tel Besleme Unitesine bagh olarak
asagidakiler eklenebilir:

Simge Parametre PF44 | PF46

H,//j On Gaz Akis Siiresi V V

,//jtz Son Gaz Akis Siresi

Dt Burnback (Geri yanma)
et || Siresi

Punta Kaynag

& | | Tel Besleme Hizi Run-In
OIO- Ayari

’ \ Baslatma Prosediri

D N I G I O I NG D N NN

f\_ Krater islemi

N NG I N N D N D N

A/B > A/B Prosedirii -

@ Kullanici Bellegi - v

Not: Parametreleri veya Fonksiyonlar Degerini
degistirmek icin, simgeleri Kaynak Parametreleri
Cubuguna [27] eklenmelidir.
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Kaynak Parametreleri Cubuguna [27] Parametre veya
Fonksiyon eklemek igin:

Kullanici Ayarlarina erigim (bkz. Sekil 11).

Kaynak Parametreleri Cubuguna [27] eklenecek olan
parametreyi veya fonksiyon simgesini segmek igin
Ayar Kumandasini [11] kullanin, érn. Tel Besleme Hizi
Run-In Ayari

Sekil 12.

Ayar Dugmesine [11] basin. Tel Besleme Hizi Run- In
Ayari simgesi disecektir.

Sekil 13.

Not: Simgeyi kaldirmak i¢cin Ayar Kumandasina [11]
bir defa daha basin.

Not: Degisikligi iptal etmek ve Kullanici Ayarlan
Mendisiinden gikmak icin — Sol Digmeye [7] basin.

Segimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin. Kullanici
Ayarlari MenUsi kapatilir. Segilen parametreler veya
fonksiyon Kaynak Parametreleri Cubuguna [27]

.S 28:6 A

@Arcoz

Sekil 14.

Tirkge

Segilen

parametreyi veya fonksiyonu  Kaynak

Parametreleri Cubugundan [27] ¢cikarmak igin:

Kullanici Ayarlarina erigin.

Kaynak Parametreleri Cubuguna [27] eklenmis olan
secili parametreyi veya fonksiyon simgesini se¢mek
icin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

$ekll 15.

Ayar Kumandasina [11] basin — Segilen simge ekranin
altindan kaybolacaktir.

Sekil 16.

Secimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin. Kullanici
Ayarlari MenUsu kapatilir. Segilen parametreler veya
fonksiyon Kaynak Parametreleri Cubuguna [27]

5515 286V

[& ) ArCO2
D)

Sekil 6.
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On Gaz Akis Siiresi tetik cekildikten sonra
t1ﬁ ve besleme Oncesi koruyucu gazin aktig
sureyi ayarlar.

e Fabrika varsayilani olarak On Gaz Akis Siiresi 0,2

saniyede ayarlanir.

e Ayar araligi: 0 (Kapal) ila 25 saniye.

Son Gaz Akis Siiresi
ﬁtz kapatildiktan sonra koruma gazinin akig

Sekil 18.

suresini ayarlar.

e Fabrika varsayilani olarak Son Gaz Akis Siresi 2,5

saniyede ayarlanir.

e Ayar arali§i: 0 (Kapali) ila 25 saniye.

kaynak cikisi

Tirkge

Sekil 19.

15

O Burnback (Geri-Yanma)  Siiresi tel

..f._t beslemeyi durdurduktan sonra kaynak
= J c¢ikisinin devam ettigi stre miktaridir. Telin.

kaynak banyosuna batmasini énler ve tel ucunu sonrak

ark baslangicina hazirlar

e Fabrika varsayilani olarak Burnback (Geri yanma
Siresi) 0,07 saniye olarak ayarlanir.

e Ayar araligi: Kapali ila 0,25 saniye.

OFF

0.07s

Sekil 20.

Punta Zamanlayicisi Tetik ¢ekilmis olsa bile
ﬁ kaynagin devam edecegi sireyi ayarlar. Bu
LLLJ secenek 4 Kademeli Tetik Modunda etkili
degildir.
e Fabrika varsayillani olarak, Punta Zamanlayicisi
Kapalidir.
e Ayar araligi: 0 (Kapali) ila 120 saniye.
Not: Punta Zamanlayicisi 4 Kademeli Tetik Modunda
etkili degildir.

Sekil 21.
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Tel Besleme Hizi Run-In Ayarn, tetigin
¢ekilmesinden bir arkin belirlenmesine kadar
tel besleme hizini ayarlar.

olos

e Fabrika varsayilani olarak, Tel Besleme Hizi Run-In
Ozelligi kapahdir.

e Ayarlama araligi: minimumdan maksimum tel besleme
hizi degerine kadar.

Sekil 22.

Baslatma Prosediirii Tel Besleme Hizini ve
Gerilimi (veya Trim'i) kaynagin baslangicinda
belirli bir sire boyunca kontrol eder.
Baslangi¢ sliresi sirasinda, makine degerleri Baslatma
Prosediirinden On Ayarll Kaynak Islemine dogru
artiracak veya azaltacaktir.
e Ayarlama araligi: 0 (Kapali) ila 10 saniyedir.

10.00 =

316v

»»
1.0s

Sekil 24.

Tirkge
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Krater iglemi tetik birakildiktan sonra kaynak
isleminin sonunda belirli bir siire Tel Besleme

Hizini (veya amper cinsinden degeri) ve
Gerilimi (veya Trim'i) kontrol eder. Krater siresi sirasinda,
makine degerleri Kaynak isleminden Krater islemine
dogru artiracak veya azaltacaktir.

e Ayarlama aralg:: 0 (Kapali) ila 10 saniyedir.

OFF

AN
fpee N 2]

Sekil 25.

10.00 =

«»

316v

»»

Sekil 26.

A/B prosediirii (sadece PF46) hizli kaynak
prosedirt degisikligini saglar. Asagidakiler

)
arasinda siralama degisiklikleri olabilir:

o ki farkli kaynak programi.
e Ayni program igin farkli ayarlar.

Tirkge



Kullanici Bellegi (sadece PF46)
asagidakileri saglar:
¢ Dokuz kullanici belleginden birine kaynak

programlarini kaydeder.
e Kullanici belleginden
programlari geri ¢cagirir.

saklanan

Kaynak Programini Kullanici Bellegine kaydetmek igin:

o Kaynak Parametreleri Cubuguna [27] Kullanici Bellegi
simgesi ekleyin.

e Kullanici Bellegi simgesini
Kumandasini [11] kullanin.

551 =~

[ &) ArCO2
1.2

segmek

2&6[

icin  Ayar

Sekil 27.

e Ayar Kumandasina [11] basin — Kullanici Bellegi
ekranda goruntulenir.

o Bellege Kaydet simgesini
Kumandasini [11] kullanin.

segmek icin  Ayar

Sekil 28.

Ayar Kumandasina [11] basin.

o Programin kaydedilecegi Bellek Numarasini segmek
icin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

e Secimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin.

Tirkge
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Kaynak Programini Kullanici Belleginden geri ¢agirmak

icin:

Not: Kullanmadan o6nce, Kaynak Programinin kullanici

bellegine atanmasi gerekir

o Kaynak Parametreleri Cubuguna [27] Kullanici Bellegi
simgesi ekleyin.

o Kullanici Bellegi simgesini se¢gmek

icin  Ayar

Kumandasini [11] kullanin.

e Ayar Kumandasina [11] basin — Kullanici Bellegi
ekranda gérintilenir.

e Bellekten Geri Cagir simgesini segcmek igin Ayar
Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 29.

Ayar Kumandasina [11] basin.
Programin geri ¢agrilacagi Bellek Numarasini segmek
icin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

e Secimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin.

Not: Program bellegine kayith parametreler kirmizi isaretli
ise (sekil 30), bu Kurulum Menisiindeki galigma noktasi
ve/veya trim biriminin program belledine kaydedilen bu
parametrelerin birimi ile ayni olmadidi anlamina gelir. Bu
durumda, kaynak programi geri ¢agrildiktan sonra, kirmizi
isaretli parametreler degistirilecektir. Birim uyumlulugunu
saglamak i¢in, Kurulum Menusiine girin ve P.28 ve/veya
P.20 parametrelerini uygun sekilde ayarlayin.

2] 3 M 5/6]718]9)

[0 ArCO2
0.8
Steel

€3

Sekil 30.
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Ek olarak, Ayar ve Yapilandirma Meniisiine
% ayrica  Kullanici  Ayarlari  Menusunden
girilebilir. Ayar ve Yapilandirma Meniisii tam
aciklamasi Bolim 3.10'da.
Not: Ayar ve Yapilandirma Menlslu simgesi Kaynak
Parametreleri Cubuguna [27] eklenemez.

Kullanici Ayarlari Menlslinden Ayar ve Yapilandirma
Menusine gitmek icin:

o Kullanici Ayarlari Menusune erisin.

e Ayarlar ve Yapilandirma simgesini segmek icin Ayar
Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 31.

e Ayar Kumandasini [11] 1 saniye basili tutun.

Sekil 32.

e Ayarlar ve Yapilandirma MenUsu ekranda gosterilir.

Sekil 33.

Tirkge 18

Ayarlar ve Yapilandirma Menusii

Ayarlar ve Yapilandirma MenUsune erigimin iki yolu:
e Kullanici Ayarlari Menisiinden (bkz. ilgili bélim)
e Sol [7] ve Sag [12] diigmelerine ayni anda basin

Tel Besleme Unitesine bagh olarak, Ayarlar ve
Yapilandirma Menisu sunlari saglar:
Symbol Opis PF44 | PF46
K »I Bellek Limitlerinin _ V
ayarlanmasi
Ekran
Yapilandiriimasinin
yarlanmasi
Sag Diugmeye

Fonksiyon Atamasi

S Parlaklik Seviyesinin
> '_ y

S Ayarlanmasi.

Kilittleme / Kilidi Agma.

I;. Fabrika Ayarlarina
Dénme.

Yazihm ve Donanim

Surima Bilgilerinin

Gorintilenmesi.

D N ORI NG NG B N B U R Y
N U NG D NG B N B NI

Yapilandirma Menusine
erisim

I« M Bellek Limitleri (sadece PF46)

Not: Limitler sadece kullanici
programlar icin ayarlanabilir.

bellegine kaydedilen

Limitler sunlar igin ayarlanabilir:
e Kaynak Akimi

e Tel Besleme Hizi, WFS

e Kaynak Gerilimi

e Dalga Kontrolleri

. Ekran Yapilandirmasi
oQO0o

Dért Ekran Yapilandirmasi mevcuttur:
True Energy™ Mendusu

Weld Score™ MenisU

Buylk Saya¢ Meniisi (fabrika varsayilani)

Standart Men(
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Ekran Yapilandiriimasini ayarlamak igin:

e Ayarlar ve Yapilandirma Menisune erigin.

e Ekran Yapilandirmasi simgesini se¢cmek icin Ayar
Kumandasina [11] basin.

Sekil 34.

e Ayar Kumandasina [11] basin. Ekran Yapilandirma
MendUsu ekranda goriintilenir.

Sekil 35.

e Ekran Yapilandirmasi simgesini, ¢rn. Weld Score
segmek icin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 36.

Tirkge

e Ekran  Yapilandirmasini

secmek  icin  Ayar

Kumandasina [11] basin. Onay lsareti ayrica
konumunu degistirecektir.

Sekil 37.
Secimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin.

Arabirimin  ana  seviyesine  donin.  Kaynak
Parametreleri Cubugu yerine Weld Score Cubugu

goriinecektir.
28.6 v
o +

551 =~

[ &) ArCO2
1.2

s |

Sekil 38.

Not: Ayar Kumandasina [11] basilirsa, Kaynak
Parametreleri Cubugu 5 saniye goértnir olacaktir.
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Sag Diigmeye Fonksiyon Atamasi

[©

—= Sag Digmeye [12] fonksiyon atamak igin:

Symbol Opis PF44 | PF46
Devre disi - KAPALI

vV |V

(fabrika varsayilani)

Krater islemi

Tel Besleme Hizi Run-In

v
v
v

Dalga Kontrolleri

SIS

Kullanici Belleginde
saklanan Programin geri -
cagriimasi
Not: Atanan fonksiyonlari kullanmak igin:
e Kullanici Belleginde saklanan Programin geri
cagrilmasi

o Krater islemi

e Tel Besleme Hizi Run-In
bu fonksiyonlarin  simgeleri
Cubuguna [27] eklenir.

Kaynak Parametreleri

Fonksiyonu Sag Dugmeye [12] atamak igin:

e Ayarlar ve Yapilandirma MenUsune erigin.

e Saj Digme simgesine Atanan Fonksiyonu segmek
icin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 39.

e Ayar Kumandasina [11] basin. Atanan Fonksiyon
MendUsu ekranda gorintilenir.

v I ] \LHJ
ed(ed

Sekil 40.

Tirkge
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islemi gibi,
fonksiyonu

e Ornegin Krater
atanacak olan

Sag Digmeye [12]
secmek icin  Ayar

Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 41.

e Sag Dugmeye [12] Atanan Fonksiyonu segmek icin
Ayar Kumandasina [11] basin. Onay lIsareti ayrica
konumunu degistirecektir.

Sekil 42.

e Secimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin.
e Arabirimin ana seviyesine donin. Sag Digmeye [12]

basildidinda, Krater Arabirim Ayarlari ekranda
gorintilenecektir.
Ay . .
N Parlaklik Seviyesi
_': y
Parlaklik Seviyesini ayarlar.
e Ayarlama aralig:: O ila +10.
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Kilitleme / Kilidi Agma
i)

Kilitleyebilir / kilidi acabilir:

Symbol Opis PF44 | PF46
[ J ([ J . L .
Q Tim Arabirim Ogeleri V f
(] ® | |Sol [9] ve / veya Sag
Q [10] Kumanda
Kaynak  Parametreleri
Ol:]o Cubugu [27] Avyar

Kumandasi [11] ve Sol
[7] ve Sag [12] dugme

X X
Kilidi ayarlamak igin:

e Ayarlar ve Yapilandirma MenUsune erigin.
o Kilitle/Kilidi Ag simgesini segmek

Yapilandirma Mensl

D RN
DN U N N

Kullanici Bellegi -

icin  Ayar

Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 43.

e Ayar Kumandasina [11] basin. Kilitteme Menusi

ekranda gorintilenir.

Sekil 44.

Tirkge 21

Tum Arabirim Ogeleri gibi, kilittenecek 6geyi segmek igin

Ayar Kumandasini [11] kullanin — bkz. Sekil 44.

e Ayar Kumandasina [11] basin.

o Kilitteme simgesini segmek icin Ayar Kumandasini [11]
kullanin.

o Kilittemeyi segmek igin Ayar Kumandasina [11] basin.

Onay lsareti ayrica konumunu degistirecektir.

Sekil 45.
e Secimi onaylayin — Sag Dugmeye [12] basin.

Kilit agma fonksiyonlar igin, Sol Digmeye [7] basin ve
dort saniye basil tutun ve kilidi acilacak 6deleri secin.

551 2 286V

[A)Arco2
12

Sekil 46.

Kazara degisiklikleri 6nlemek igin, Kullanici
Sifresi ayarlanabilir. Kullanici Sifresi Kilitleme

MenUsune erisimi  kilitler. Bu durumda,
Kilitteme Ayarlarini degistirmek icin, Kullanici Sifresinin
ayarlanmasi gerekir. Varsayillan sifre 0000'dir. Kilitteme
Mendustine serbest erigimi saglar.
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Fabrika Ayarlarina D6nme
Not: Fabrika Ayarlarina doéndldikten sonra,
kullanici belleginden saklanan ayarlar silinir.

Fabrika Ayarlarina dénmek igin:
e Ayarlar ve Yapilandirma Men(sune erigin.
e Fabrika Ayarlarina Dénme simgesini segmek igin Ayar
Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 47.

e Ayar Kumandasina [11] basin. Fabrika Ayarlarina
Doénme Menusi ekranda gorintdlenir.

e Onay igaretini segmek igin Ayar Kumandasini [11]
kullanin.

Sekil 48.

e Secimi onaylayin — Sag Dugmeye [12] basin. Fabrika
ayarlarina donulur.

f Tanilama Bilgileri

Mevcut bilgiler:

Yazilim Striimi
Donanim Surtimi
Kaynak Yazihmi
Ethernet IP Adresi

Gl¢ Kaynagi Protokoll
Olay Gunldkleri

Onemli Hata Giinliikleri.

Tirkge

Kurulum (Yapilandirma Meniisii)

Cihazin Yapilandirma Parametrelerine erigimi
saglar.

Cihazin Yapilandirma Parametrelerini ayarlamak igin:

e Ayarlar ve Yapilandirma Men(sune erigin.

e Fabrika Ayarlarina Dénme simgesini segcmek igin Ayar
Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 49.

e Ayar Kumandasina [11] basin. Yapilandirma Menusu
ekranda gorintilenir.

o Degistirlecek Parametre Numarasini, 6rn. P.1,

secmek icin Ayar Kumandasini [11] kullanin - Tel

Besleme Hizi (WFS) birimlerini, fabrika varsayilanini

degistirmeyi saglar: "Metrik" = m/dak

Wire Feed Speed Units
P Q

P5 Metric
P.4
P.2

IRENT
P.0

Sekil 50.

e Ayar Kumandasina [11] basin.
ingilizce" = ing/dk. ©gesini secmek igin Ayar
Kumandasini [11] kullanin.

Wire Feed Speed Units
P R

P5 Metric

P.4 . _English
P.2 Metric

IR
P.0

Sekil 51.

e Secimi onaylayin — Sag Digmeye [12] basin.
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Tablo 11. Yapilandirma Parametreleri

P.0

Meniiden Cikis

Menuden ¢ikiimasini saglar

P.1

Tel Besleme Hizi (WFS) birimleri

Tel Besleme Hizi (WFS) birimlerinin degistirilmesini saglar:
e Metrik" (fabrika varsayilani) = m/dak
o Iingilizce" = ing/dak

P.4

Tetikle Bellegi Geri zapisanych
Cagirma (sadece PF46)

Bu segenek tetigin hizli bir sekilde cekilip birakimasiyla bir bellegin geri

cagiriimasini saglar:

o "Enable" = Torg tetiginin hizli sekilde gekilip birakilmasiyla 2'den 9'a bellekleri
segme. Torg tetigiyle bir bellegi geri cagirmak igin, belek numarasina karsilik
gelecek sayida tetigi hizli sekilde cekin ve birakin. Oregin, bellek 3'U
cagirmak icin, tetigi 3 kez hizli sekilde ¢ekin ve birakin. Tetikle bellegi geri
cagirma sadece sistem kaynak yapmiyorken gerceklestirilebilir.

o Disable" (fabrika varsayilani) = Bellek se¢imi sadece Panel Dugmeleri ile
yapilir.

P.5

Prosediir Degistirme Yontemi
(sadece PF46)

Bu segenek uzak prosediir segiminin (A/B) basil yapilacadini seger. Asagidaki

yontemler segilen prosediri uzaktan degistirmek icin kullanilabilir:

e "External Switch" (varsayilan) = Ikili Prosediir segimi sadece Capraz
anahtarl tor¢ veya uzaktan kumanda ile yapilabilir.

e Quick Trigger" = 2-stroklu modda kaynak yaparken Prosedur A ve Prosedir
B arasinda degisime izin verir. Capraz anahtarli tor¢ veya uzaktan kumanda
gerekir. Caligtirmak icin:

+ A ve B prosedurleri i¢in parametreleri ayirmak icin P.25'de "WFS/Prosed.
A-B" segenegini secin.

+ Torg tetigini cekerek kaynagi baslatin. Sistem prosediir A ayarlariyla
kaynak yapacaktir.

+ Kaynak islemi sirasinda, tor¢ tetigini hizli sekilde birakin ve ardindan
gekin. Sistem prosedur B ayarlarina gegecektir. Prosedur A ayarlarina
dénmek igin tekrar edin. Prosedir kaynak sirasinda gerektigi kadar
cok degistirilebilir.

+ Kaynag@ durdurmak igin tetigi gekin. Sonraki kaynak islemi yapildiginda,
sistem tekrar A prosediirQi ile baglayacakiir.

¢ "IntegralTrigProc" = 4-stroklu modda kaynak islemi sirasinda Prosedir A ve
Prosedlr B arasinda gegisi sadlar. 2-kademelide, sistem External Switch
secimiyle ayni ¢alisir. 4-kademeli modda galistirmak igin:

+ A ve B prosedurleri icin parametreleri ayirmak icin P.25'de "WFS/Prosed.
A-B" segenegini secin.

+ Torg tetigini gekerek kaynagi baslatin. Sistem prosedir A ayarlariyla
kaynak yapacaktir.

+ Kaynak islemi sirasinda, tor¢ tetigini hizli sekilde birakin ve ardindan
cekin. Sistem prosedir B ayarlarina gegecektir. Prosediir A ayarlarina
dénmek igin tekrar edin. Prosedir kaynak sirasinda gerektigi kadar
cok degistirilebilir.

+ Kaynag@ durdurmak igin tetigi gekin. Sonraki kaynak islemi yapildiginda,
sistem tekrar A prosedurli ile baglayacaktir.

P.7

Torg Ofset Ayarlamasi
(Uyumlu Caligma Ayari)

Bu segenek, itmeli/gekmeli bir torcun ¢ekme motorunun tel besleme hizi
kalibrasyonunu yapar. Bu sadece diger olasi dizeltmeler herhangi bir
itmeli/cekmeli besleme sorunlarini ¢bzmedidinde gergeklestirimelidir. Cekme
torcu motor ofseti kalibrasyonunu gergeklestirmek icin bir devir élger gereklidir.
Kalibrasyon proseduriinu gerceklestirmek icin asagidakileri yapin:

1. Hem ¢ekme hem itme tahrikli tel slirme makaralar Gzerindeki baski
kolunu ayirin.

2. Tel besleme hizini 200 ipm (in¢/dak) degerine ayarlayin.

3. Teli, cekme tahrikli tel sirme makarasindan ¢ikarin.

4. Cekme torcundaki tahrik silindirine bir devir élger tutun.

5. itmeli-gekmeli torctaki tetigi cekin.

6. Cekme motorunun devrini 6lglin. Devir dakikada 115 ve 125 arasinda
olmalidir. Gerekirse, gekme motorunu yavaslatmak igin kalibrasyon
ayarini disurin veya motoru hizlandirmak igin kalibrasyon ayarini
artirin.

o Kalibrasyon araligi, 0 varsayilan deder olmak tzere -30 ila +30 arasindadir.
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P.8

TIG Gaz Kontrolii

Bu segenek TIG kaynagi sirasinda hangi gaz solenoidinin aktif hale gelecegini

kontrol etmeyi saglar.

e "Valve (maniel)' = TIG kaynadi sirasinda MIG solenoidi aktif hale
gelmeyecektir, gaz akisi harici bir valf tarafindan mantel olarak kumanda
edilir.

e "Feeder Solenoid" = Dahili (besleme unitesi) MIG solenoidi TIG kaynagi
sirasinda otomatik olarak agilacak ve kapatilacaktir.

e "Pwr Src Solenoid" = Gii¢ kaynagina bagh herhangi bir gaz solenoidi TIG
kaynadi sirasinda otomatik olarak agilacak veya kapatilacaktir. Bu secin,
guc kaynagdi bir gaz solenoidini desteklemezse listede gorinmeyecektir.

Notlar: On gaz akisi, TIG kaynagd sirasinda mevcut degildir. Son gaz akis

mevcuttur - MIG ve TIG sirasinda ayni Son gaz akisi suresi kullanilacaktir.

Makine ¢ikisini agma/kapama ust sag Kumanda [10] araciligiyla edildiginde, gaz

akis! tungsten elektrod is pargasina temas edene kadar baslamayacaktir. Gaz

akisi, ark kesildiginde son gaz akis siiresi sona erene kadar devam edecektir.

Makine cikigini agma/kapama bir ark baslatma anahtar veya ayak Amptroli

aracihgiyla kontrol edildiginde, gaz c¢ikisi acildiinda akmaya baslayacaktir ve

clkis kapatilana ve son gaz akis slresi sona erene kadar akmaya devam
edecektir.

P.9 Krater Gecikmesi Bu secenek, kisa punta kaynaklari yaparken Krater sirasini atlamak icin
kullanilir. Tetik, zamanlayici sona ermeden birakilirsa, Krater atlanacak ve
kaynak sona erecektir. Tetik zamanlayici sona erdikten sonra birakilirsa, Krater
sirasi normal sekilde (etkinse) isleyecektir.

e Kapali (0) ila 10,0 saniye (varsayilan = Kapali)

P.14 | Sarf Malzemesi Agirhgini Sifirla | Bu secenegi sarf malzemesi paketinin agirh@ini sififamak igin kullanin.
¢ "No" = Agirlik sififamasi yapiimaz.

e "Yes"= Agirlik sifirlamasi yaplilir.

Ayrica mevcut tel agirhgini gésterir.

Not: Bu segenek sadece Uretim Denetimi kullanan sistemlerde gériinecektir.

P.16 |itmeli-Cekmeli Tor¢ Kumanda|Bu secenek Itmeli/Cekmeli torc (izerindeki potansiyometrenin nasil

Davranisi davranacagini belirler.

e "Gun Pot Enabled" (default) = Kaynak teli besleme hizi her zaman
itmeli/cekmeli torgtaki potansiyometre ile kontrol edilir. Sol Kumanda [9]
sadece Baslatma ve Krater tel besleme hizini ayarlamak icin kullanilir.

e "Gun Pot Disabled" = Tel besleme hizi her zaman Sol Kumanda [9] ile
kontrol edilir. Bu ayar operator tel besleme hizi ayarlarinin belleklerden geri
cagriimasini istediginde ve potansiyometrenin ayarin "Uzerine yazmasini"
istemediginde faydalidir.

e "Gun Pot Proc A" = Prosedir A sirasinda, kaynak tel besleme hizi
itmeli/cekmeli torgtaki potansiyometre ile kontrol edilir. Prosediir B sirasinda,
kaynak tel besleme hizi Sol Kumanda [9] ile kontrol edilir. Bu ayar, prosedur
B'de sabit bir tel besleme hizinin segilmesini ve prosedir degistiginde
potansiyometrenin ayarin "lizerine yazmamasini" saglar.
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P.17

Uzaktan Kumanda Tipi

Bu secgenek kullanilan analog uzaktan kumanda tipini seger. Dijital uzaktan

kumanda cihazlan (dijital ekranli) otomatik olarak yapilandirilir.

e "Push-Pull Gun" = Tel besleme hizi kumandasi igin bir potansiyometre
kullanan bir itmeli-cekmeli tor¢ ile MIG kaynag@i yaparken bu ayari kullanin
(bu ayar "P.17 Torg Secimi" = itmeli Cekmeli ile uyumludur).

e "TIG Amp Control" = Ayak veya elle akim kontrolli cihaz (Amptrol) ile TIG
kaynagl yaparken bu ayari kullanin. TIG kaynadi yaparken, Kullanici
Arayliziindeki Ust sol Kumanda TIG amp kontroliinid maksimumum
ayarindayken elde edilen maksimumum akimi ayarlar.

o "Stick/Gouge Rem." = Uzaktan bir ¢ikis kumanda cihaziyla 6rtilu elektrod
kaynad veya oyma islemi sirasinda bu ayar kullanin. Ortiilii elektrod
kaynagdi igslemi sirasinda, Kullanici Arayuziindeki ust sol Kumanda 6rtili
elektrod kumandasi maksimum ayarindayken elde edilen maksimum akimi
ayarlar. oyma islemi sirasinda st sol Kumanda devre disi birakilir ve oyma
akimi uzaktan kumandada ayarlanir.

e "All Mode Remote" = Bu ayar uzaktan kumandanin 6-pimli ve 7-pimli
uzaktan kumanda baglantilarina sahip makinelerde oldugu gibi tim kaynak
modlarinda ¢alismasini saglar.

e "Joystick MIG Gun" (Avrupa varsayilani) = Bir joystick kumandaya sahip bir
cekmeli MIG torcuyla MIG kaynadi yaparken bu ayari kullanin. Ortiilii
Elektrod, TIG ve oyma kaynak akimlari Kullanici Araytiziinde ayarlanir.

Not: 12-pimli konektére sahip olmayan makinelerde, "Joystick MIG Torcu"

ayarlari gérinmeyecektir.

P.20

Trim'i Volt Olarak dostrojenia

Goriintiileme Segenegi

Trim'in nasil gérunttlendigini belirler:

e "No" (fabrika varsayllani) = Trim kaynak ayarinda belidenen formatta
goruntdlenir.

e "Yes"=Tum trim degerleri gerilim olarak goruntulenir.

Not: Bu segenek tim makinelerde mevcut olmayabilir. Gi¢ kaynaginin bu

fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi halde bu segenek meniide

goriinmeyecekir.

P.22

Ark  Baslatmasi/Kaybi
Siiresi

Hata

Bu segenek, ark belilenmediyse veya belirtilen bir stire miktar boyunca kayipsa,
(kesintiye ugramissa) cikisi istege bagh olarak kapatmak icin kullanilabilir.
Makine zaman asimina ugdrarsa hata 269 gérunttlenecektir. Deger Kapali olarak
ayarlanirsa, bir ark belilenmediyse veya bir ark kayipsa (kesintiye ugramissa)
makine c¢ikigl kapatiimayacaktir. Tetik sicak tel besleme icin kullanilabilir
(varsayilan). Bir deger ayarlanirsa, tetik cekildikten sonra belirtilen stire miktari
icinde bir ark belifrenmezse veya bir ark kesildikten sonra tetik cekili kalirsa,
makine c¢lkisi kapanacaktir. Sikici hatalari  dnlemek icin, tim kaynak
parametrelerini (run-in tel besleme hizi, kaynak tel besleme hizi, " serbest tel
uzunlugu vb.) g6z 6niinde bulundurduktan sonra Ark Baslatmasi/Kaybi Hata
Suresini uygun bir dedere ayarlayin. Ark Baslatmasi/Kaybi Hata Sireside
ardisik degisiklikleri 6nlemek icin, Power Wave Manager yazilimi kullanilarak
Tercih Kilidi = Yes olarak ayarlayarak kurulum menusu kilitenmelidir.

Not: Bu parametre Ortiili Elektrod, TIG veya Oyma modunda kaynak yapilirken
devre disi birakilrr..

P.25

Joystick Yapilandirmasi

Bu secgenek sol ve sag joystick konumlarinin davraniglarinin degistirilmesi icin
kullanilabilir:

o "Disable Joystick" = Joystick calismaz.

o "WFS/Trim" = Sol ve sag joystick konumlari Ark Uzunlugu Trimini, Ark
Gerilimini, Glcl veya STT Arka Plan Akimini segilen kaynak moduna bagh
olarak ayarlayacaktir. Omegin, sinerjik olmayan bir STT kaynak modu
secildiginde, sol ve sag joystick konumlar Arka Plan Akimini ayarlayacaktir.
Bir Gl¢ modu secildiginde, sol ve sag joystick konumlar Gucl (kW)
ayarlayacaktir.

WFS/Job" (bellek) = Sol ve sag joystick konumlari sunlari yapacaktir:
Kaynak yapilmiyorken bir kullanici bellegi segmek.

Kaynak sirasinda Trim/Gerilim/Gu¢/STT Arka Plan Akimini ayarlamak
"WFS/Proced. A-B" = Sol ve sag joystick konumlar kaynak yapilirken veya
yapiimiyorken A ve B prosediirinii se¢mek igin kullanilacaktir. Sol joystick
konumu A proseduirtini, sag joystick konumu B proseduriini seger.

Not: "Disable Joystick" disindaki tiim yapilandirmalarda, yukari ve asag! joystick
konumlari  kaynak vyapilirken veya yapiimiyorken tel besleme hizini
ayarlayacaktir.
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P.28

Galisma Noktasini Amper Olarak
Goriintiileme Segenegi

Calisma noktasinin nasil goriintilendigini belirler:

e "No" (fabrika varsayilani) = Calisma noktasi kaynak ayarinda belirlenen
formatta gortntilenir.

e "Yes"=Tum calisma noktasi degerleri amper cinsinden gorintulenir.

Not: Bu segenek tim makinelerde mevcut olmayabilir. Gi¢ kaynaginin bu

fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi halde bu segenek menide

goruinmeyecektir

P.80

Saplamalardan Algila

Bu secenedi sadece tanllama amaglar icin kullanin. Sistem yeniden

baslatildiginda, bu segenek otomatik olarak False se¢enegine sifilanacaktir.

e "False" (varsayilan) = Gerilim algilamasi otomatik olarak segcili kaynak modu
ve diger makine ayarlari tarafindan belirlenir.

e "True" = Gerilim algilamasi gu¢ kaynaginin "saplamalarina” yonlendirilir.

P.81

Elektrod Kutupsalligi

Sase ve elektrod algilama kablolarinin yapilandiriimasi igin DIP anahtarlarinin

yerine kullanilir

o "Positive" (varsayilan) = Cogu MIG/MAG (gazalti) kaynak islemi. Elektrod
Pozitif kaynagd kullanir.

¢ "Negative" = Codu TIG ve bazi innershield (koruyucu gazli 6zl tel) islemleri.
Elektrod Negatif kaynag kullanir.

P.82

Gerilim Algilama Ekrani

Sorun gidermeye yardim etmek igin Gerilim Algilama Kablosu Segiminin
goruntilenmesini saglar. Yapilandirma, ¢ikis etkinlestirildiginde ekranda metin
dizesi olarak goérintilenir. Bu parametre bir glic ¢evrimine kaydedilmez, fakat
False secenegine sifidanir.

P.84

Pwr Src Select

Gii¢ Unitesi Segimi — bu secenek sadece LADI arabirimi icindir. Bagl olan
analog gu¢ kaynagini seger.

P.95

Kullanici arayiizii tipi

Kullanici arabiriminin nasil calisacagini belirler:

e "Feeder" (fabrika varsayilani) — Kullanici arabirimi Besleme Unitesi olarak
calisir.

o "STICK/TIG" — Bir kaynak gli¢ kaynadi (Tel besleme unitesiz) ile Kullanici
araylzinii galistirmak igin ayrilmigtir. Kullanici arayiizii kaynak ORTULU
ELEKTROD ve TIG kaynadi islemi igin programlari ayarlamayi saglar.
Not: "STICK/TIG" ayrica analog bir tel besleme (initesiyle ¢alismayi saglar.
Bu durumda, sinerjik olmayan modda Gazalti (MIG/IMAG) Kaynag islemi
icin ilave programlar mevcuttur.

e "Parallel" — Kullanici arabirimi bir uzaktan kumanda gibi caligir. Paralel
secenedi sadece "BESLEME UNITESI" veya "ORTULU ELEKTROD / TIG"
secenegdine ayarlanabilen ana panele paralel olarak kullanilabilir.

Not: Kullanici arabirimi tipinin segilmesi sistemin yeniden baglatiimasina neden

olur.

Not: Fabrika ayarina geri dénillmesi Besleme Unitesi tipinin ayarlanmasini

gerektirir.

P.99

Test Modlan Gosterilsin mi?

Kalibrasyon ve testler igin kullanilir.

e "No" (fabrika varsayilani) = Kapali;

¢ "Yes" = Test modlarinin secilmesini saglar.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra P.99 secenegdi "NO (HAYIR)" olacaktir.
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Tablo 12. Sadece Power Wave Manager yazilimindan erisilebilen Giivenli Parametreler Listesi

P.003 | Ekran Secgenekleri Dort Ekran Yapilandirmasindan birinin segilmesini saglar:

e "True Energy" = SAAT:DAKIKA:SANIYE formatinda zaman ile birlikte
enerji goruntulenir.

e "Weld Score"= Toplam kaynak puani sonucu gosterilir.

e "Big Meters" (fabrika varsayllani) = 5 saniye slresince islem
yapllmadiginda, ekranda sadece Kaynak Akimi ve Gerilimi gosterilir,
Kaynak Parametreleri Cubugu [27] goérinmez. Kaynak Parametreleri
Cubugunu [27] aktive etmek igin Ayar Kumandasina [11] basin.

e "Standard"= Kaynak iglemi sirasinda ve sonrasinda ekranda o6nayar
bilgileri gorintilenir.

P.501 |Kodlayici Kilitlemesi Ust Kumandalarin ([9] ve [10]) birini veya her ikisini kilitleyerek operatériin tel
besleme hizini, amperi, voltu veya trimi degistirmesini onler. Her Ust
Kumandanin fonksiyonu segilen kaynak moduna baglidir.

e "Both Encoders Unlocked" (fabrika varsayilani)) = Sol [9] ve Sag
Kumandalarin kilidi agiktir.

e "Both Encoders Locked" = Sol [9] ve Sag Kumandalar kilitlidir.

¢ "Right Encoder Locked" = Sag Kumanda [10] kilitlidir.

e "Left Encoder Locked" = Sol Kumanda [9] Kilitlidir.

Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak

erigilebilir.

P.502 |Bellek Degisikligi Kilitlemesi | Belleklerin yeni iceriklerle lizerine yazilip yazilmayacagini belirler.

(sadece PF46) e "No" (fabrika varsayllani)= Bellekler kaydedilebilir ve limitler
yapilandirilabilir.

e "Yes" = Bellekler degistirilemez - kaydetme yapilamaz ve limitler yeniden
yapilandirilamaz.

Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak

erisilebilir.

P.503 |Bellek Dugmesini Devre Disi|Belirtilen bellek digmelerini devre disi birakir. Bir bellek devre disi

Birakma (sadece PF46) birakildiginda, kaynak prosedurleri bellekten geri yiklenemez veya bellege
kaydedilemez. Devre disi bir bellege kaydetme veya geri yikleme girisimi
yapilirsa, alt ekranda bellek numarasinin devre digi birakildigini gosteren bir
mesaj gorintilenir. Cok bash sistemlerde, bu parametre her besleme
basliginda bellek digmelerini devre digi birakir.

Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak

erigilebilir.

P.504 | Mod Se¢im Paneli Kilidi Birkag Mod Secgim Paneli kilitteme segenegi arasinda segim yapar. Bir Mod
Secim Paneli secimi kilitlendiginde ve bu parametreyi degistirmek igin bir
girisim yapildiginda, ekranda parametrenin Kkiliti oldugunu gdsteren bir
mesaj goruntilenir.

e "All MSP Options Unlocked" (fabrika varsayillani) = Mod Secim
Panelindeki tim ayarlanabilir parametrelerin kilidi agiktir.

e "All MSP Options Locked" = Mod Segim Panelindeki tim Kumandalar ve
dagmeler kKilitlidir.

e "Start & End Options Locked" = Mod Se¢im Panelindeki Baslatma ve
Sonlandirma parametreleri kilitli, diger timantn kilidi agiktir.

e "Weld Mode Option Locked" = Kaynak modu Mod Segim Panelinden
degistirilemez, diger tim Mod Se¢im Paneli ayarlarinin kilidi agiktir.

e "Wave Control Options Locked" = Mod Se¢im Panelindeki Dalga
Kontroll parametreleri kilitli, diger timdnn kilidi agiktir.

e "Start, End, Wave Options Locked" = Mod Segim Panelindeki Baglatma,
Sonlandirma ve Dalga Kontrolli parametreleri kilitli, diger timanin kilidi
aciktir.

e "Start, End, Mode Options Locked" = Mod Sec¢im Panelindeki Baslatma,
Sonlandirma ve Kaynak Modu Segim parametreleri kilitli, diger timuUnin
kilidi agiktir.

Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak

erigilebilir

P.505 | Kurulum Menusiu Kilidi Kurulum parametrelerinin operatér tarafindan bir sifre girilmeden diizenlenip

dizenlenemeyecegini belirler.

e "No" (fabrika varsayilani)= Operator, sifre sifir (0000) disinda bir deger
olsa da ilk olarak sifreyi girmeden herhangi bir ayar menisi
parametresini degistirebilir.

e "Yes" = Herhangi bir kurulum menlsu parametresini degistirmek icin
operatorin sifreyi (sifre sifir disinda bir de@er ise) girmesi gerekir.

Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak

erigilebilir.
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P.506 | Kullanici Arayiizii Sifresini | Donanimda yapilacak yetkisiz degisiklikleri 6nler. Tam erisime izin veren,
Ayarlama varsayilan sifre 0000'dir. Sifir disinda bir sifre asagdidaki yetkisiz degisiklikleri

onleyecektir:
o Bellek limitlerinde degisiklikler, bellege kaydetme (P.502 = Yes ise).
e Kurulum parametrelerinin degistiriimesi (P.505 = Yes ise).
Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak
erigilebilir.

P.509 | Kullanici Arayiizii Ana Kilidi Tdm kullanici arabirimi kumandalarini kilitleyerek operatérin degisiklikler

yapmasini 6nler.
Not: Bu parametreye sadece PowerWave Manager yazilimi kullanilarak
erisilebilir.
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USB Bellegi (sadece PF46)

USB Prizine [21] USB Bellek Cubugu takildiginda,
ekranda USB Menusu gorinir.

Sekil 52.

Asagidaki veriler bir USB Bellek Cubuguna kaydedilebilir
veya USB Bellek Cubugundan yiklenebilir:
Symbol Opis

1 1 1) |Ayarlar
1h
Yapilandirma Mentist (Kurulum)

Kullanici bellegine kaydedilen tim kaynak
@ programlari

M1 Kaynak programlarindan biri
L]

M9

Verileri USB Bellek Cubuguna kaydetmek igin:
e USB Prizine [21] bir USB Bellek Cubugu takin.

e Onay Isareti simgesini segmek igin Ayar Kumandasini
11] kullanin.

Sekil 53.

e USB Bellek Cubugu secimini onaylamak icin Sag
Dugmeye [12] basin.

o Kaydetme simgesini segmek icin Ayar Kumandasini

11] kullanin.

Sekil 54.
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USB Bellek Cubuguna kaydetmeyi onaylamak icin
Sag Digmeye [12] basin.

Verilerin  kopyalarinin  kaydedilecegi
olusturun veya secin. "+++" isareti yeni bir dosya

anlamina gelir.

Sekil 55.

bir dosya

Ekran, bir USB Bellek Cubugunda Veri Kaydetme
MenUsunU goésterir. Bu durumda, verilerin bir kopyasi

LEB1.WMB dosyasina kaydedilecektir..

/LEB1.WMB

Sekil 56.

USB Bellek Cubudundaki dosyaya kaydedilecek veri
simgesini segmek igin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

Ornegin: Yapilandirma Meniisii simgesi.

/LEB1.WMB

Sekil 57.
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Ayar Kumandasina [11] basin.

/LEB1.WMB
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Sekil 58.

Veriyi onaylamak ve USB Bellek Cubuguna
kaydetmek igin, Onay Isareti simgesini secin ve sonra

Sag Digmeye [12] basin.
/LEB1.WMB
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Sekil 59.

Yapilandirma Menusi USB Bellek Cubugundaki
"LEB1.WMB" dosyasina kaydedilir.

USB Menisiinden ¢ikmak icin — Sol Digmeye [7]
basin veya USB Bellek Cubugunu USB Prizinden [21]
cikarin.

USB Bellek Gubugundan veri yiiklemek igin:

USB Prizine [21] bir USB Bellek Gubugu takin.

Onay lsareti simgesini segmek igin Ayar Kumandasini
[11] kullanin. Bkz. Sekil 53.

USB Bellek Cubugu segimini onaylamak igin Sag
Dugmeye [12] basin.

USB Bellek Cubugundan veri ylkleme simgesini
segmek icin Ayar Kumandasini [11] kullanin.

Sekil 60.

Tirkge
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Arabirime yuklenecek veriyi iceren dosya adini segin.
Dosya simgesini se¢in — Ayar Kumandasini [11]
kullanin.

<& LEB1.WMB
= LEB2.WMB

Sekil 61.

Dosya segimini onaylamak igin Sag Digmeye [12]
basin.

Ekran bir USB Bellek Cubugundan
Arabirimine Veri Ylkleme MenusUni gosterir.
Yiklenecek veri simgesini se¢mek igin
Kumandasini [11] kullanin.

/LEB1.WMB

Kullanici

Ayar
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Sekil 62.

Veri se¢imini onaylamak icin Sag Digmeye [12] basin.
Veriyi onaylamak ve USB Bellek Cubugundan
yiiklemek icin, Onay Isareti simgesini secin ve sonra
Sag Digmeye [12] basin.

/LEB1.WMB
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Sekil 63.
USB Menisiinden ¢ikmak icin — Sol Digmeye [7]

basin veya USB Bellek Cubugunu USB Prizinden [21]
cikarin.
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SMAW (Ortiilii Elektrod) Kaynak iglemi

Tablo 13: SMAW Kaynak Programlari

islem Program
SMAW Yumusak 1
SMAW Sert 2
SMAW Boru 4

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gug¢ Unitesine
baghdir.

SMAW kaynak islemine baglanmasi:

e Tel besleme unitesi ile iletigim kurmak icin ArcLink®
protokolli kullanan Lincoln Electric gl¢ uUnitelerini
baglayin.

e Kullanilacak elektrod igin elektrod kutupsalligini
belirleyin. Bu bilgi igin elektrod verilerine bagvurun.

o Kullanilan elektrodun kutupsalligina bagl olarak, sase
kablosunu ve elektrod pensesini kabloyla c¢ikis
soketlerine baglayin ve kilitleyin. Bkz. Tablo 14.

Tablo 14.
Cikis Soketi
Kablolg elektrOf:i [4] .'i'=
. pensesi SMAW'a e
+
< 5’ Gug baglanti kablosu Glg Unitesi +
3 (=]
ﬁ Sase kablosu Gug Unitesi —
>
14 Kablolu elektrod =
< ’ . [4] YA
- pensesi SMAW'a St
o 5 GUg¢ baglanti kablosu Glg Unitesi —
(=]
Sase kablosu Glg Unitesi +

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak parcasina

baglayin.

Elektrod pensesine dogru elektrodu takin.

Girig glicunu Agin.

SMAW kaynak programini (1, 2 veya 4) ayarlayin.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢c Unitesine

baghdir.

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak yapmak i¢in hazirdir.

e Kaynak isleminde is saghdi ve guvenlidi prensibini
uygulayarak kaynak iglemi baglatilabilir.

Program 1 veya 2 icin, su ayarlar yapilabilir:

e Kaynak akimi [9]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi acilip / kapatilabilir
[10]

o Dalga Kontrolleri:
e ARK KUVVETI
¢ SICAKBASLATMA

Program 4 igin, su ayarlar yapilabilir:

e Kaynak akimi [9]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi acilip / kapatilabilir
(10]

o Dalga Kontrolu:
e ARK KUVVETI

Tirkge

ARK KUVVETI - Elektrod ve is pargasl arasindaki kisa
devre baglantilarini temizlemek igin gegici olarak cikis
akimi arttirilir.

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

e Ayarlama aralig:: -10 ila +10.

-10.0

Sekil 64.

SICAK BASLATMA - Ark baglatma akimi sirasinda
kaynak akimi nominal degerinin ylzde degeridir.
Kumanda artirlmig akimin seviyesini ayarlamak igin
kullanilir ve ark baslatma akimi kolay olusturulur.

e Ayarlama araligi: 0 ila +10.

Sekil 65.

Tirkge



Oyma
Tablo 15. Kaynak Programi - Oyma
islem Program
Oyma 9
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gug¢ Unitesine
baghdir.

Program 9 icin, su ayarlar yapilabilir:

e  Oyma akimi [9]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi acilip / kapatilabilir
(10]
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Sekil 66.

GTAW / GTAW-PULSE Kaynak iglemi

Ark tutusmasi sadece lift TIG yontemi (temas tutusturmasi
ve lift tutusturmasi) ile elde edilebilir.

Tablo 16. Kaynak Programlari

islem Program
GTAW 3
GTAW-PALS 8
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gu¢ Unitesine
baghdir.

GTAW/GTAW-PALS kaynak islemine baslanmasi:

o Tel besleme Unitesi ile iletisim kurmak igin ArcLink®
protokolli kullanan Lincoln Electric gu¢ Unitelerini
baglayin.

e GTAW torcunu Euro Soketine [1] baglayin.
Not: GTAW torcunu baglamak igin,
adaptoérinin  satin alinmasi gerekir
"Aksesuarlar" bolimu).

e Sase kablosunu gli¢ kaynaginin cikis soketlerine
baglayin ve kilitleyin.

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.

e GTAW torcuna uygun bir tungsten elektrodu takin.

e Girig glicini Agin.

TIG-EURO
(Bkz.

e GTAW veya GTAW-PALS kaynak programini
ayarlayin.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gu¢ Unitesine

baghdir.

o Kaynak parametrelerini ayarlayin.

e Kaynak makinesi artik kaynak yapmak igin hazirdir.

Not: Ark Tutusmasi is pargasinin elektrodla temas

ettirilmesi ve birkag milimetre kaldiriimasi ile elde edilir —

temas tutugmasi ve kaldirma (lift) tutusmasi.

e Kaynak isleminde is sagligi ve givenlidi prensibini
uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.

Tirkge 32

Program 3 igin, su ayarlar yapilabilir:
o Kaynak akimi [9]

e Cikis  kablosundaki
kapatilabilir [10]

Not: 4-Kademelide galismaz.
Son Gaz Akis Siresi
2-Kademeli/ 4-Kademeli
Krater [27]

Dalga Kontroll [27]:

e SICAKBASLATMA

ctkis  gerilimi  acilip /

Program 8 igin, su ayarlar yapilabilir:
o Kaynak akimi [9]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi agilip / kapatilabilir
(10]

Not: 4-Kademelide galismaz.
Son Gaz Akis Siresi
2-Kademeli/ 4-Kademeli

Krater

Dalga Kontroli

e Frekans

e Arka plan akimi

e SICAK BASLATMA

2 Kademe / 4 Kademe - Torcun tetik fonksiyonunu

degistirir.

e 2 Kademeli tetik islemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini acar ve kapatir. Kaynak islemi torcun
tetigi gekildiginde gerceklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetigi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak islemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar gekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay!i kolaylastirir.

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagdl sirasinda etkin

degildir.

Sekil 67.

Tirkge



SICAK BASLATMA - Ark baslatma akimi sirasinda
kaynak akimi  nominal degerinin ylUzde degeridir.
Kumanda artinimig akimin seviyesini ayarlamak igin
kullanilir ve ark baslatma akimi kolay olusturulur.

e Ayarlama araligi: 0 ila +10.

Sekil 68.

Frekans arkin genigligini ve kaynaga uygulanan isinin
miktarini etkiler. Frekans yiiksekse:
e Kaynagin penetrasyonunu ve mikro yapisini gelistirir.
e Ark daha dar, daha kararhdir.

o Kaynaga uygulanan is1 miktarini azaltir.
e Carpilmalari azaltir.

e Kaynak hizini arttirir.

Not: Ayarlama aralidi gu¢ Unitesine baglidir.

Sekil 69.

Arka Plan Akimi - Kaynak akiminin nominal degerinin
yuzde degeridir. Kaynada toplam isi girisini ayarlar. Arka
plan akiminin degistiriimesi arka dikisin seklini degistirir.

Sekil 70.

Tirkge
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Sinerjik Olmayan Modda GMAW,
FCAW-GS ve FCAW-SS Kaynak Islemi

Sinerjik olmayan modda, tel besleme hizi ve kaynak
gerilimi veya is (program 40 i¢in) bagimsiz parametrelerdir
ve kullanici tarafindan ayarlanmalar gerekir.

Tablo 17. Sinerjik Olmayan GMAW ve FCAW Kaynak

Programlan
Proces Program
GMAW, standart CV 5
GMAW, "POWER MODE" 40
FCAW-GS, standard CV 7 veya 155
FCAW-SS, Standard CV 6
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gug¢ Unitesine

baglidir.

GMAW, FCAW-GS veya FCAW-SS kaynak islemine

baslama proseduru:

Tel besleme Unitesi ile iletisim kurmak igin ArcLink®
protokolli kullanan Lincoln Electric gug unitelerini
baglayin.

e Makineyi calisma alani yakininda kaynak sigrantisina
minimum  seviyede maruz kalinacak ve torg
kablosunda keskin buktlmeleri 6nleyecek bir konuma
yerlestirin.

o Kullanilacak telin tel kutupsalligini belirleyin. Bu bilgi
icin tel verilerine bagvurun.

e GMAW, FCAW-GS veya FCAW-SS islemi igin torcu
Euro Sokete [1] baglayin.

e Sase kablosunu gli¢ Unitesinin g¢ikis soketlerine
baglayin ve kilitleyin.

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak parcasina

baglayin.

Uygun kaynak telini takin.

Uygun tel slirme makarasini takin.

Teli el ile torg spiraline itin.

Gerek duyulmasi halinde (GMAW, FCAW-GS iglemi),

gaz korumasinin baglandigindan emin olun.

Giris glicind Agin.

Teli kaynak torcuna yerlestirin.

& UYARI

Kaynak telini kablo igine siirerken torg kablosunu mimkiin
oldugu kadar diz tutun.

& UYARI
Asla arizall tor¢ kullanmayin.

o Gaz Cikis Anahtarindaki [19] gaz akisini kontrol ediniz
— GMAW ve FCAW-GS islemi.
Tel sirme makarasi kapagini kapatin.
Tel makarasi haznesinin muhafazasini kapatin.

e Dogru kaynak programini secin. Sinerjik olmayan
programlar Tablo 17'de belirtiimigstir.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gic Unitesine
baghdir.
Kaynak parametrelerini ayarlayin.
Kaynak makinesi artik kaynak yapmak icin hazirdir.
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& UYARI

Kaynak islemi sirasinda tel sirme makaralarinin kapagi
ve kaynak teli makarasinin takildigi bdélmenin kapagi
tamamen kapali olmalidir.

& UYARI

Kaynak yaparken veya kaynak telini kablo igine slrerken
tor¢ kablosunu mumkin oldugu kadar duz tutun.

&UYAR
Kabloyu keskin koselerin etrafinda dolastirmayin veya

cekmeyin.

e Kaynak isleminde is saghgdi ve guvenligi prensibini
uygulayarak kaynak islemi bagslatilabilir.

Program 5, 6 veya 7 icin sunlar ayarlanabilir:
Tel Besleme Hizi, WFS [9]

Kaynak gerilimi [10]

Burnback Sdresi

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Suresi

2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontroli

e Sikistirma

Program 40 igin, su ayarlar yapilabilir:
Tel Besleme Hizi, WFS [9]

kW cinsinden Gig [10]

Burnback Suresi

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)
On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Punta Suresi
2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontrolu

e Sikistirma

Tirkge
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2 Kademe / 4 Kademe - Torcun tetik fonksiyonunu

degistirir.

o 2 Kademeli tetik iglemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini agar ve kapatir. torcun tetigi
cekildiginde gercgeklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetigi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak islemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar gekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay!i kolaylastirir.

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagi sirasinda etkin

degildir.

Sekil 71.

Sikistirma  kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark
karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontrolinin 0.0
degerinden daha biiyuk ayarlanmasi daha sert arka (daha
fazla sigramaya) neden olurken, Sikistirma Kontroliinin
0.0 degerinden daha az ayarlanmasi da daha yumusak
arka (daha az sigramaya) neden olur.

e Ayarlama aralg:: -10ila +10.

e Fabrika varsayilani olarak, Sikistirma KAPALI'dir.

-10.0 OFF

.-||III|||||||IIIIIIII||||
OFF

Sekil 72.
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Sinerjik Mod CV'de GMAW ve FCAW-GS Kaynak iglemi

Sinerjik modda, kaynak gerilimi kullanici tarafindan
ayarlanmaz. Dogru kaynak gerilimi makinenin yazilimi
tarafindan ayarlanacaktir.

Bu deger yuklenmis olan veri (girilen veri) bazinda geri
cagrilir:
e Tel Besleme Hizi, WFS [9].

Tablo 18. GMAW ve FCAW-GS Sinerjik Program Ornekleri

i Tel ¢api
Tel Malzemesi Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Celik CO2 93 138 10 20 24 -
Celik ArMIX 94 139 11 21 25 107
Paslanmaz ArCO2 61 29 31 41 - -
Paslanmaz Ar/He/CO2 63 - 33 43 - -
Aliminyum AISi Ar - - - 71 - 73
Aliminyum AlMg Ar - - 151 75 - 77
Metal Ozii ArMIX - - - 81 - -
OzIi Tel CO2 - - - 90 - -
OzIi Tel ArMIX - - - 91 - -

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Ginitesine baghdir.

Gerekirse, kaynak gerilimi Sag Kumanda [10] ile
ayarlanabilir. Sag Kumanda cevrildiginde, ekran

gerilimin ideal gerilimin Uzerinde mi yoksa altinda mi
oldugunu belirten bir pozitif veya negatif ¢izgisel gbsterge

gOsterecektir.

e On ayarli gerilim ideal
gerilim Gizerinde

235y

lnmie +

o On ayarl gerilim ideal
gerilimde

e On ayarli gerilim ideal
gerilim altinda

278 v

el +

ilave olarak elle su ayarlar yapilabilir;
Burnback

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Suresi

2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontrolu:

e Sikistirma

Tirkge
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2 Kademe / 4 Kademe - Torcun tetik fonksiyonunu

degistirir.

e 2 Kademeli tetik iglemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini acar ve kapatir. Kaynak islemi torcun
tetigi cekildiginde gerceklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetigi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak islemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar cekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay! kolaylastirir.

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagdi sirasinda etkin

degildir.

Sekil 73.
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Sikigtirma - Kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark
karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontroliinin 0.0
degerinden daha biyik ayarlanmasi daha sert arka (daha
fazla sigrantiya) neden olurken, Sikistirma Kontroliiniin
0.0 degerinden daha az ayarlanmasi da daha yumusak
arka (daha az sigrantiya) neden olur.

e Ayarlama aralig:: -10 ila +10.

o Fabrika varsayilani olarak, Sikistirma KAPALI'dir.

-10.0 OFF

OFF

Sekil 74

Tirkge
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Sinerjik Modda GMAW-P Kaynak iglemi

Tablo 19. GMAW-P Program Ornekleri

i Tel ¢api
Tel Malzemesi Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Celik ArMIX 95 140 12 22 26 108
Celik (RapidArc®) ArMIX - 141 13 18 27 106
Celik (Precision Pulse™) | ArMIX 410 411 412 413 - -
Paslanmaz ArMIX 66 30 36 46 - -
Paslanmaz Ar/He/CO2 64 - 34 44 - -
Metal OzIij ArMIX - - - 82 84 -
Ni Alagimi 70%Ar/30%He - - 170 175 - -
Si Bronz Ar - - 192 - - -
Bakir ArHe - - 198 196 - -
Aluminyum AISi Ar - - - 72 - 74
Aliminyum AlMg Ar - - 152 76 - 78

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine baghdir.

Sinerjik GMAW-P (Pulsed MIG) kaynak islemi, pozisyon
kaynagi disinda, dislk sigranti icin idealdir. Palsh kaynak
islemi sirasinda, kaynak akimi surekli olarak dusuk bir
seviyeden yuksek bir seviyeye gecer ve ardindan tekrar
eder. Her pals telden kaynak banyosuna kiguk bir eriyik
metal damlasi génderir.

Tel Besleme Hizi [9] ana kontrol parametresidir. Tel
Besleme Hizi ayarlandiginda, gi¢ Unitesi iyi kaynak
ozellikleri elde etmek icin dalga bicimi parametrelerini
ayarlar.

Trim [10] ikincil bir kontrol olarak kullanilir — ekranin [26]
ust sag kenarindaki parametre degeri. Trim ayari ark
uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda
ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.

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

H H [l
[ | | | | \

Sekil 75

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

Tirkge
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ilave olarak mantiel olarak su ayarlar yapilabilir:
Burnback

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Suresi

2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontroli

o UltimArc™

2 Kademe / 4 Kademe - Torcun tetik fonksiyonunu

degistirir.

o 2 Kademeli tetik iglemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini acar ve kapatir. Kaynak islemi torcun
tetigi cekildiginde gerceklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetidi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak iglemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar cekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay! kolaylastirir.

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagi sirasinda etkin

degildir.

Sekil 76
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UltimArc™ — Palsli kaynak iglemi icin arkin odagini veya
seklini ayarlar. UltimArc™ Kontrol degerinin artiriimasi
sonucunda ark metal sac levhalarin yiksek hizda kaynak
islemi icin dar ve serttir.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10

o Fabrika varsayilani olarak, UltimArc™ Kapalidir.

-10.0 OFF

OFF

ry
-

Sekil 77
=== | N \
1 2 3
L UL Juuit
Sekil 78

1. UltimArc™ Kontroli "-10.0": DisUk Frekans, Genis.

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

3. UltimArc™  Kontroli "+10.0": Yulksek Frekans,
Odaklanmis.

Tirkge
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Sinerjik modda GMAW-PP Aliiminyum Kaynak islemi

Tablo 20. GMAW-PP Sinerjik Program Ornekleri

. Tel ¢api
Tel Malzemesi Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Aliminyum AISi Ar - - 98 99 - 100
Aliminyum AlMg Ar - - 101 102 - 103

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gui¢ Gnitesine baghdir.

GMAW-PP  (Pulse-On-Pulse) iglemi  aliminyumun
kaynaginda kullanilir. GTAW kaynaklarina benzer sekilde,
"yigiimis metal" goérinimli kaynak dikisleri elde etmek
icin bu yontemi kullanin (bkz. Sekil 79).

Sekil 79

Tel Besleme Hizi [9] ana kontrol parametresidir. Tel
Besleme Hizi ayarlandiginda, gi¢ Unitesi iyi kaynak
ozellikleri elde etmek igin dalga bigimi parametrelerini
ayarlar. Her pals telden kaynak banyosuna kuguk bir
eriyik metal damlasi génderir.

Trim [10] ikincil bir kontrol olarak kullanilir — Ekranin [26]
sag ust kenarindaki parametre degeri. Trim ayar ark
uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda
ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.

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

| | \

L0

Sekil 80

Trim ayarlandiginda, gli¢ Unitesi en iyi sonug igin gerilimi,
akimi ve darbe dalga bigimin her boéliminin zamanini
otomatik olarak yeniden hesaplar.

llave olarak maniiel olarak su ayarlar yapilabilir:
Burnback Suresi

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akig Siresi
Punta Siresi

2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontrolu:

e Frekans

Tirkge
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2 Kademe / 4 Kademe - Torcun tetik fonksiyonunu

degistirir.

o 2 Kademeli tetik islemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini acar ve kapatir. Kaynak islemi torcun
tetigi cekildiginde gergeklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetigi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak islemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar cekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay! kolaylastirir.

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagi sirasinda etkin

degildir.
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Frekans arkin genigligini ve kaynaga uygulanan isinin
miktarini etkiler. Frekans yiiksekse:

e Kaynagin penetrasyonunu ve mikro yapisini geligtirir.
e Ark daha dar ve daha kararlidir.

e Kaynaga uygulanan isi miktarini azaltir.

o Deformasyonlar azaltir.

e Kaynak hizini arttirir.

Not: Ayarlama arahdi: -10 ila +10.

Frekans kaynaktaki dalgalanmalarin boslugunu kontrol

eder:

e Frekans 0,0'dan az — Genis kaynak ve dalgalanma
mesafesi, dislk hareket hizi. Sekil 82 frekans "-10"
oldugunda kaynak boslugunu gésterir.

(((

——
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e Frekans 0,0'dan fazla — Dar kaynak ve dalgalanma
mesafesi, yiksek hareket hizi. Sekil 83 frekans "+10"
oldugunda kaynak boslugunu gésterir.
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Kaynak STT iglemi

Tablo 21. STT Sinerjik Olmayan Program Ornegi

. Tel Capi
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Celik CO2 - 304 306 308 - -
Celik ArMIX - 305 307 309 - -
Paslanmaz HeArCO2 - 345 347 349 - -
Paslanmaz ArMIX - 344 346 348 - -
Tablo 22. STT sinerjik program érnegi
. Tel Capi
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Celik CO2 - 324 326 328 - -
Celik ArMIX - 325 327 329 - -
Paslanmaz HeArCO2 - 365 367 369 - -
Paslanmaz ArMIX - 364 366 368 - -

Not: STT programinin Power Wave 455M/STT veya Power Wave S350 + STT Modulu gibi, 6zel olarak donatiimis Power

Wave glg¢ udniteleri ile kullanilabildigini unutmayin.

STT (Surface Tension Transfer

) Ustiin ark performansi, iyi penetrasyon, disuk isi girdisi
kontroll, azaltiimis sigranti ve duman saglayan, isiyi tel
besleme hizindan badimsiz sekilde ayarlamak icin akim
kontrollerini kullanan kontrolli GMAW kisa devre metal
transferi iglemidir.

STT iglemi dislk 1s1 girdisi gerektiren kaynak islemlerini
asin 1sinma veya kaynak tasmasi olmadan ve
deformasyonu minimum seviyeye indirerek ¢ok daha
kolaylastirir.

STT ayrica sunlar igin idealdir:

o Acik kdk kaynagi

e ince malzemeler iizerinde kaynak

o Kotl birlesmeli pargalar Uzerinde kaynak.

STT kaynagi sirasinda, is pargasina algilama kablosu
baglanmalidir.

Sinerjik olmayan modda STT kaynag
Manuel olarak (elle) sunlar ayarlanabilir:
o Tel Besleme Hizi, WFS [9]
Burnback Sdresi

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Suresi
2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontrolleri:

o Zirve Akim

e Arka Plan Akimi

o Kuyruklama

e SICAKBASLATMA
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Sinerjik olmayan modda STT kaynag: sirasinda, gerilim
kontroll devre digi birakilir.

5.711 =~

[0 )C02
(@)1.0

Steel
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Sinerjik modda STT kaynag

Sinerjik modda, kaynak parametreleri en ideal bigimde

Tel Besleme Hizina [9] ayarlanir.

Tel Besleme Hizi metal yigma hizini kontrol eder.

Trim [10] ikincil bir kontrol olarak kullanilir — ekranin

[26 ] sag Ust kenarindaki parametre degeri. Trim ayar ark
uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda
ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.

Ayrica manUel olarak (elle) su ayarlar yapilabilir:
Burnback Siresi

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS)

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Suresi

2-Kademeli/4-Kademeli

Krater

Dalga Kontrolleri:

e UltimArc™

e SICAK BASLATMA
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2 Kademe / 4 Kademe - Torcun tetik fonksiyonunu

degigtirir.

o 2 Kademeli tetik islemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini acar ve kapatir. Kaynak islemi torcun
tetigi cekildiginde gergeklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetigi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak islemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar gekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay! kolaylastirir.

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagi sirasinda etkin

degildir.
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SICAK BASLATMA - Ark baglatma akimi sirasinda
kaynak akimi nominal degerinin ylzde degeridir.
Kumanda artirilmig akimin seviyesini ayarlamak igin
kullanilir ve ark baslatma akimi kolay olusturulur.

e Ayarlama aralig:: 0 ila +10.
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Kuyruklama - Ark uzunlugunu veya damla boyutunu
artirmadan kaynaga ilave 1si saglar. Daha yuksek
kuyruklama degerleri islatmayi artirir ve daha ylksek
hareket hizlari saglayabilir.

o hareket hizlar saglayabilir.

Sekil 87

Arka Plan Akimi - Kaynaga toplam isi girisini ayarlar.
Arka plan akiminin degistiriimesi arka dikisin seklini
degistirir. Karistinimis koruma gazlariyla kaynak yaparken
100% CO daha az arka plan akimi gerektirir.

Not: Aralik gli¢ Unitesine baghdir.
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Zirve Akimi - Kdkun seklini de etkileyen ark uzunlugunu
kontrol eder. %100 CO kullanirken, zirve akimi karisim
gazlariyla kaynak yaparkenki akimdan ylksek olacaktir
Sigrantiyi azaltmak igin CO ile daha uzun bir ark mesafesi
gereklidir.

Not: Aralik gii¢ Unitesine baghdir.

Sekil 89

Tirkge



UltimArc™ — Palsli kaynak iglemi icin arkin odagini veya
seklini ayarlar. UltimArc™ Kontrol degerinin artiriimasi
sonucunda ark metal sac levhanin yiksek hizda kaynak
islemi icin dar ve serttir.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10

e Fabrika varsayilani olarak, UltimArc™ Kapalidir.

-10.0 OFF

OFF
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. UltimArc™ Kontrolii "-10.0": Disuk Frekans, Genis.

2. UltimArc™ Kontroli Kapal: Orta Frekans ve):
Geniglik.

3. UltimArc™  Kontroli "+10.0": Yuksek Frekans

Odaklanmis.
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Tel Makarasinin Takilmasi

S300 ve BS300 tipindeki tel makarasi, tel makarasi
deste@i Uzerine adaptorsiiz takilabilir. S200, B300 veya
Readi-Reel tel makarasi tipi takilabilir, ancak uygun
adaptoériin satin alinmasi gerekir. Uygun adaptér ayrn
sekilde satin alinabilir (bkz. "Aksesuarlar" bélimu).

S$300 ve BS300 Tipi Tel Makarasinin Takiimasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gu¢ unitesindeki enerji girisini Kapatin.

Sekil 92

Girig guiciini Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [28] sokiin ve Milden [30] gikarin.

Mil Fren Piminin [31] S300 veya BS300 tipi makaranin
arka tarafinda bulunan delige yerlestirildiginden emin
olarak S300 veya BS300 tipi makarayi [29] Mile [30]
yerlestirin.

& UYARI

S300 veya BS300 tipi makarayi, besleme islemi sirasinda
donerken, telin makaranin alt tarafindan agilmasina imkan
verecek sekilde konumlandirin.

e Kilit somununu yeniden takin [28]. Kilit somununun
sikigtirildigindan emin olun.
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$200 Tipi Tel Makarasinin Takilmasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gug Unitesindeki enerji girisini Kapatin.

B300 Tipi Tel Makarasinin Takiimasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gug Unitesindeki enerji girisini Kapatin.
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Girig guiciini Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [28] sokiin ve Milden [30] ¢ikarin.

Mil fren piminin [31] adaptérin [32] arka tarafinda
bulunan delige yerlestirildiginden emin olarak, S200
tipi makara adaptortnd [32] mil Gzerine [30] yerlestirin.
S200 tipi makara adaptori ayri sekilde satin alinabilir
(bkz. "Aksesuarlar" bolima).

Adaptor fren piminin [33] makaranin arka tarafinda
bulunan delige yerlestirildiginden emin olarak, S200
tipi makarayi [34] mil tzerine [30] yerlestirin.

/!\ UYARI

S200 tipi makarayi, besleme islemi sirasinda doénerken,
telin makaranin alt tarafindan agilmasina imkan verecek
sekilde konumlandirin.

Kilit somununu yeniden takin [28]. Kilit somununun
sikistirildigindan emin olun.
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Girig gliciini Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [28] s6kiin ve Milden [30] gikarin.
B300 tipi makara adaptoérind [35] mil Gzerine [30]
yerlestirin. Mil fren piminin [31] adapt6riin [35] arka
tarafinda bulunan delige yerlestirildiginden emin olun.
B300 tipi makara adaptort ayr sekilde satin alinabilir
(bkz. "Aksesuarlar" bélima).

Kilit somununu yeniden takin [28]. Kilit somununun
sikigtirildigindan emin olun.
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Mil ve adaptdru tespit yay [36] saat 12 konumunda
olacak sekilde dondurtn.

B300 tipi makaray [38] adaptdre [35] yerlestirin. B300
tipi makaranin i¢ kafes desteklerinden [39] birini tespit
yayindaki [36] yuvaya [37] yerlestirin ve makarayi
adaptére kaydirin.

& UYARI

B300 tipi makarayi, besleme islemi sirasinda dénerken,
telin makaranin alt tarafindan agilmasina imkan verecek
sekilde konumlandirin.
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Readi-Reel Tipi Tel Makarasinin Takilmasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gug Unitesindeki enerji girisini Kapatin.
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Girig gliciind Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [28] sokiin ve Milden [30] ¢ikarin.

Readi-Reel

tipi makara adaptortni [40] mil Gzerine [30] yerlestirin.

Mil fren piminin [31] adaptérun [40] arka tarafinda

bulunan delige yerlestirildiginden emin olun. Readi-

Reel tipi makara adaptori ayri sekilde satin alinabilir

(bkz. "Aksesuarlar" bolima).

e Kilit somununu yeniden takin [28]. Kilit somununun
sikistirildigindan emin olun.

e Mil ve adaptéri tespit yayr [41] saat 12 konumunda
olacak sekilde dondurun.

o Readi-Reel tipi makaray [43] adaptdre [40] yerlestirin.

Readi-Reel tipi makaranin i¢ kafes [39] desteklerinden

birini tespit yayindaki [41] yuvaya [42] yerlestirin.

&UYARI
Readi-Reel tipi makarayi, besleme islemi sirasinda
zgodnie donerken, telin makaranin alt tarafindan

acllmasina imkan verecek sekilde konumlandirin.
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Kaynak Telinin Takilmasi ve Surtlmesi

Girig gliciini Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Sdrictniin kilit somununu sékin.

Kaynak teli tel besleme Unitesinin igine sirildiginde

makara saat yoniinde dénecek sekilde ayarlayin

e Mil fren piminin [38] makara Uzerindeki baglanti
deligine girdiginden emin olun.
Sirdctnun kilit somununu takin.
Tel siirme makarasi kapagini agin.

e Tel capina karsilik gelen dogru yive sahip tel sirme
makarasini takin.

e Telin ucunu serbest birakin ve plriz kalmadigindan
emin olduktan sonra egik ucu kesip ayirin.

& UYARI
Telin sivri ucu yaralayabilir.

e Kaynak teli makarasini saat yoninde dondurin ve
telin ucunu Euro Sokete gelinceye kadar tel besleme
Unitesinin icinden gegirin.

e Tel besleyicinin basing silindiri gticiini dogru sekilde
ayarlayin.

Sduruciiniin Fren Torkunun Ayarlanmasi

Kontrol digi kaymalarin énlenmesi igin siriici bir fren
mekanizmasiyla donatiimigtir.

Fren ayarlamasi, suricunin iginde ve surucu Kkilit
somununun sokilmesinden sonra M10 ayar civatasinin
doéndurulmesiyle yapilir.
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28. Kilit Somunu.
44. Ayar Vidasi M10.

45. Baski Yay!.
Ayar civatasi M10'u saat yoninde dondirerek baski
yayinin  gerilimini, dolayisiyla da fren torkunu

arttirabilirsiniz.
Ayar civatasi M10'u saatin tersi yoninde dondurerek
baski yayinin gerilimini, dolayisiyla da fren torkunu
azaltabilirsiniz.

Ayarlama sonrasi kilit somununu tekrar takin.
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Baski Silindiri Kuvvetinin Ayarlanmasi
Baski kolu, tel sirme makaralarinin kaynak teli Uzerine
uyguladigr kuvvet miktarini kontrol eder

Baski  kuvveti, ayar somununun saat yoénlinde
dondlrilmesiyle  arttirilir, saat yoénlinin tersine
dondurilmesiyle azaltir. Dogru baski kolu ayari en iyi
kaynak performansini saglar.

& UYARI

Eger silindir basinci gok dustkse, silindir tel Uzerinde.
kayacaktir. Silindir basinci Cok yliksek olarak ayarlanirsa,
Kaynak teli, kaynak torcunda besleme problemlerine
neden olacak sekilde deforme olabilir. Baski kuvveti dogru
sekilde ayarlanmaldir. Kaynak teli, suUrici makara
Uzerindeki hareketine baslayana kadar baski kuvvetini
yavasga dusurin ve ardindan ayar somununu bir devir
dondurerek kuvveti yavasga artirin.

Kaynak Telinin Torcuna

Surilmesi

o Giris glicinu Kapatin.

e Kaynak islemine bagli olarak, uygun torcu Euro
Sokete baglayin. Torg ve kaynak makinesinin nominal
parametreleri birbiriyle eslesmelidir.

o Kontakt memeyi ve gaz nozulund torgtan sékin. Daha
sonra torg kablosunu diz konuma getirin.

e Kaynak telini, kilavuzun iginden, makaralarin
arasindan ve Euro Soketin girig kilavuzu igerisinden
gecirerek torc kablosunun iginde bulunan yénlendirme
spiraline yerlestirin. Tel, spirale elle birka¢ santimetre
sokulabilir. Telin kolayca ve herhangi bir kuvvet
uygulanmadan sokulmasi gerekir.

& UYARI

Eger kuvvet uygulamak gerekiyorsa, kaynak teli torg w
spiraline girmemis olabilir.

Kaynak

e Girig glicunu Agin.

o Kaynak telinin beslenerek tor¢ spiralinden gegmesi
icin tel yivli uctan disari ¢ikana kadar torg tetigine
basin. Veya Kaynaksiz Tel/Gaz Cikis Anahtarini [15]
kullanin — tel yivli ugtan digsari ¢ikana kadar anahtari
"Kaynaksiz Tel" konumunda tutun.

o Tetik veya Kaynaksiz Tel/Gaz Cikis Anahtari [19]

serbest  birakildiginda, kaynak teli makarasi

bosalmamalidir.

Tel makara frenini buna uygun olarak ayarlayin.

Kaynak makinesini kapatin.

Uygun bir kontak meme takin.

Kaynak islemine ve torc tipine bagli olarak, uchwytu,

gaz nozulini (GMAW islemi, FCAW-GS islemi) veya

koruyucu nozulli (FCAW-SS islemi) takin.

& UYARI

Tel, torcun ucundan disar cikarken, gozleri ve elleri
korumak igin 6nlem alin.
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Makara Degistirme

& UYARI

Makaralari takmadan veya degistirmeden dénce kaynak
gu¢ Unitesinin eneriji girisini kapatin.

PF44 ve PF46 celik tel igin V1.0/V1.2 makara ile
donatiimigtir.

Farkl capta tellerin kaynagi icin uygun makara Kiti
mevcuttur (Bkz. "Aksesuarlar" bolimu). Makara degisimi
icin asagidaki talimatlari takip edin:

e Giris glicini Kapatin.

Baski makara kollarini [46] serbest duruma getirin.
Tespit vidalarini [47] s6kun.
Koruyucu kapagi [48] agin.
Makaralari [49] kullanacaginiz
makaralarla degistiriniz.

&UYARI
Torg spirali ve kontak memenin de secilen tel capina

uygun oldugundan emin olun.

&UYARI
1,6 mm'den daha kalin teller igin asagidaki parcalar

degistiriimelidir:
e Besleme Unitesinin kilavuz borusu [50] ve [51].
e Euro soketin kilavuz borusu [52].

tele uygun olan

Koruyucu kapagi [48] degistiriniz ve makaralara

sikistirin.
o Tespit vidalarini [47] takin.
e Kaynak telini, kilavuzun icinden, makaralarin

arasindan ve Euro Soketin giris kilavuzu igerisinden
gegcirerek tor¢ kablosunun iginde bulunan prowadnicy
yonlendirme spiraline yerlestirin.

e Baski makara kollarini [58] kilitleyin.
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Gaz Baglantisi

& UYARI

e TUP hasar gérdiigiinde patlayabilir.

e Daima gaz tupinlt duvar tipi tup rafina
veya amaca uygun tasarlanmig tip tasima
arabasina, dik konumda guvenli bir sekilde
sabitleyin.

o Olasi patlamayi veya yangini énlemek; igin
Tapl hasar gorebilecegi, Isinabilecegi
yerlerden veya elektryk devrelerinden uzak
tutun.

e TiUpu kaynak veya diger aktif elektrik
devrelerinden uzak tutun.

e Asla kaynak makinesini tip takiliyken
kaldirmayin.

e Asla kaynak elektrodunun tlipe temasina
musaade etmeyin.

e Koruma gazinin birikmesi sagliga zarar
verebilir veya 6lime neden olabilir. Gaz
toplanmasini onlemek icin iyi,
havalandirilmis bir alanda kullanin.

e Sizintilan 6nlemek igin kullaniimadiginda
gaz tlipd vanalarini tamamen kapatin.

& UYARI

Kaynak makinesi, maksimum 5,0 bar basingtaki uygun
tim koruyucu gazlari destekler.

& UYARI

Kullanmadan o6nce, gaz tlpunin hedeflenen amag igin
uygun gazi igerip icermediginden emin olun.

o Kaynak gug Unitesinin giris glictinl kapatin.

Gagz tlipline uygun bir gaz akis reguilatora takin.
Hortum  kelepgesi  kullanarak gaz  hortumunu
regulatore baglayin.

e Gaz hortumunun diger ucunu makinenin arka paneli
Uzerinde bulunan Gaz Konektoriine [13] baglayin.
Kaynak gug¢ Unitesinin giris glicinu agin.

e Gaz regllatériinin koruma gazi akigini ayarlayin.

Gas Purge (Gaz Tahliye)" Dugmesi [19] ile gaz akisini
kontrol edin.

& UYARI
CO koruma gaziyla GMAW kaynak islemi yapmak igin,

CO gaz isiticisi kullaniimalidir.
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Bakim

& UYARI

Herhangi bir onarim, degistirme veya bakim islemi igin, en
yakin Yetkili Teknik Servis Merkezi veya Kaynak Teknigi
San ve Tic. A.S. ile temasa gecilmesi onerilir. Yetkisiz
servis veya personel tarafindan gerceklestirilen onarimlar
ve degisiklikler Ureticinin garantisinin gecersiz olmasina
neden olacaktir.

Fark edilebilen herhangi bir hasar derhal bildiriimeli ve
onarilmalidir.

Rutin bakim (her giin)

e Sase kablolari ve gii¢ kablosunun yalitim durumunu
ve baglantilarini  kontrol edin. Izolasyonu hasar
gérmusgse kabloyu derhal degistirin.

e Kaynak torcunun noziliindeki sigranti artiklarini
temizleyin. Sigranti artiklar arka giden koruyucu gaz
akisini engelleyebilir.

e Kaynak torcunun durumunu kontrol edin: gerekirse
yenisiyle degistirin.

e Sogutma faninin durumunu ve c¢alismasini kontrol
edin. Hava akis oluklarini temiz tutun.

Periyodik bakim (En az yilda bir kez olmak lizere veya

200 calisma saatinde bir)

Rutin bakimin yaninda ayrica sunlari gerceklestirin:

e Makineyi temiz tutun. Dig kasa ve kabin i¢indeki tozlari
kuru (ve dislk basingh) hava akimi ile temizleyin.

e Gerekirse, tim kaynak baglanti uclarini temizleyin ve
sikistirin.

Bakim islemlerinin sikligi makinenin bulundugu c¢alisma
ortamina gore degisiklik gosterebilir.

& UYARI

Gerilim altindaki pargalara dokunmayin.

& UYARI

Kaynak makinesinin kasasi sokilmeden énce, kaynak
makinesi kapatiimall ve gii¢c kablosunun ana soketle olan
kesilmelidir.

& UYARI

Her bakim ve servisten once sebeke agi bagdlantisi
makineden kesilmelidir. Her onarimdan sonra, glvenligi
saglamak igin uygun testler gerceklestirin.
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Hata Mesaji

Tablo 23. Arayiiz Ogeleri

Arayiiz agiklamasi

53. . Hata KoduOpis biedu.
54. . Hata agiklamasi.

53

54 DESCRIPTION:
Thermal Overload
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Asagidaki, olasi hata kodlarinin kismi bir listesidir. Tam bir liste icin Yetkili Teknik Servis Merkezi veya Kaynak Teknigi San
ve Tic. A.S. ile temas kurun.

Tablo 24. Ornek Hata Kodlari.

Hata Kodu Belirtiler Olasi Neden Onerilen Coziim
6 Gl¢g kaynagr bagli | Kullanici Arabirimi Glig Kaynagi ile|e Gli¢ kaynadi ile kullanici arabirimi
degil. iletisim kuramiyordur. arasindaki kablo baglantilarini  kontrol
edin.
36 Makine asir 1sindigi | Sistem normal sistem calismasi|e islemin makinenin ¢alisma gevrimi limitini
icin kapatiimis. limitinin  Otesinde  bir  sicaklk asmadigindan emin olun.
seviyesi tespit etmistir. e Sistemin etrafindaki ve igindeki hava

akiminin dogru oldugunu kontrol edin.

o Biriken tozlarin ve kirlerin giris ve ¢ikis
havalandirma panjurlarindan
temizlenmesi dahil, sistemin dogru sekilde
onarildigindan emin olun.

81 Motor agiri yiklenmesi, | Tel siirme motoru asir 1sinmig. |e Torg ve kablodaki asiri kivrimlari yok edin.
Elektrodun tor¢ ve kablodan|e Mil freninin gok siki olmadigini kontrol
kolayca kayip kaymadigini edin. edin.

o Elektrodun kaynak iglemine uygunlugunu
dogrulayin.

o Yiksek kaliteli bir elektrodun kullanildigini
dogrulayin.

e Tahrik makaralarinin hizalamasini ve
diglileri kontrol edin.

e Hatanin sifirfanmasini  ve  motorun
sogumasini bekleyin (yaklasik 1 dakika).

& UYARI

Herhangi bir nedenden 6turt test islemlerini anlamadiysaniz ya da test/onarim islemlerini gtivenli bir sekilde yapamayacak
durumdaysaniz, islemlere baslamadan énce teknik sorunlari giderme konularinda yardim almak tzere Yetkili Teknik Servis
Merkezi veya Kaynak Teknigi San ve Tic. A.S. ile temasa gegin.
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Musteri Destek Politikasi

Lincoln Electric Sirketi, yiksek kalite kaynak donanimi,
sarf malzemeleri ve kesme donanimi Uretmekte ve
satmaktadir. Amacimiz  mdusterilerimizin  ihtiyaclarini
kargllamak ve beklentilerini asmaktir. Yeri geldiginde,
alicilar ~ UrUnlerimizin ~ kullanimi hakkinda  Lincoln
Electric'ten tavsiye veya bilgi isteyebilirler. Musterilerimize
sahip oldugumuz en iyi bilgilerle yanit veriyoruz. Lincoln
Electric bu tlr tavsiyeleri garanti etmez ve bu bilgi ve
tavsiyelerle ilgili olarak higbir yukumldlik kabul etmez. Bu
tir bilgi veya tavsiyelerle ilgili olarak musterinin 6zel
amacina uygunluk dahil olmak tzere her tir garantiyi agik
sekilde reddediyoruz. Géz 6nunde bulundurulmasi igin,
verildigi andan itibaren bu tir higbir bilgi veya tavsiyenin
glncellenmesi veya dizeltiimesi hakkinda higbir
sorumluluk kabul etmiyoruz ve ayrica bilgi veya tavsiyenin
saglanmasi Urlnlerimizin satisiyla ilgili olarak higbir
garanti olusturmaz, genigletmez veya degistirmez.

Lincoln Electric, musterilerinin taleplerine cevap veren bir
imalatgidir. Ancak, Lincoln Electric tarafindan satilan
spesifik Urtnlerin segimi ve kullanimi yalnizca musterinin
kontroli ve sorumlulugu altindadir. Lincoln Electric'in
kontroli  disindaki bir ¢ok degisken bu imalat
yontemlerinin ve hizmet sartlarinin uygulanmasiyla elde
edilen sonuglari etkileyebilmektedir.

Degisiklige Tabidir — Bu bilgiler yazdirma sirasindaki
bilgimiz dahilinde dogrudur. Litfen glincellenen herhangi
bir bilgi icin www.lincolnelectric.com adresine basvurun.
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Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlara iliskin Direktif (WEEE)

07/06

B ol Avrupa Direktifi'ni uygulayarak gevre ve insan saghgini korumaya yardimei olacaginizi unutmayin!

Elektriksel ekipmanlar, normal atiklar gibi degerlendiriimez!

Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlara (WEEE) iliskin 2012/19/EC sayili Avrupa Direktifine ve bu direktifin
ulusal kanunlara uygulanmig bicimine uygun olarak, émru dolmus elektrikli cihazlar ayri bir gsekilde
toplanarak gevresel uyumluluk gésteren bir geri donlisim tesisine teslim edilmelidir. Cihazin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemleri hakkinda litfen yerel temsilcimizden bilgi alin.

Yedek Parcgalar

12/05

Parcga Listesi talimatlan

Bu yedek parga listesini kod numarasi belirtiimemis bir makine icin kullanmayin. Kod numaralar belirtimemis tim
yedek parcalar icin Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.’nin Teknik Hizmetler Departmani ile irtibata gegin.

istediginiz parcanin nerede bulundugunu belirlemek igin montaj sayfasi resimleri ve asagidaki tabloyu kullanin.
Yalnizca montaj sayfasinda baslik numarasi altindaki situnda “X” ile isaretlenmis pargalar kullanin (# bu baskidaki bir
degisikligi gosterir).

Oncelikle, yukaridaki Parga Listesi talimatlarini okuyun. Daha sonra, makine ile birlikte verilen betimleyici resimli ve gapraz
referansli parga numarasi igeren “Yedek Parga” kilavuzuna bakin.

Yetkili Servis Merkezleri Konumu

09/16

Alici, Lincoln’lin garanti siresi igerisinde sikayet edilen herhangi bir kusur hakkinda Lincoln Electric kaynak makineleri
konusunda yetkili bir Teknik Servisle temas kurmaldir.

Size uygun LASF temsilcisini bulmak icin yerel Lincoln Satis Temsilcinizle temas kurun veya
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator adresini ziyaret edin.

Elektrik Semasi

Makine ile birlikte verilen "Yedek Parga" kilavuzuna bagvurun.
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Onerilen Aksesuarlar

K14125-1 KIT — PF 44 icin uzaktan kumanda kiti (12-Pinli)
K10095-1-15M Uzaktan kumanda (kaynak gerilimi ve tel besleme hizi)
K14091-1 Uzak konumda MIG

K870 Ayak amptrol(i

K14127-1 PF40 /42 /44 / 46 icin araba

K14111-1 KIT - Gaz akis regiilatérii

K14121-1 Kullanici arabirimi iceren degistirilebilir n panel, A+.
K14122-1 Kullanici arabirimi iceren degistirilebilir 6n panel, B.
K14123-1 Kullanici arabirimi iceren degistirilebilir n panel, B+.
K14124-1 Uzaktan kumanda kasasi (Kumanda sistemi)
K14131-1 ArcLink "T" konnektor kiti

K14135-1 ArcLink® "T" gui¢ konnektdri kiti

K2909-1 6-Pinli / 12-Pinli adaptor

K14132-1 5-Pinli /12-Pinli adaptor

K14042-1 S200 tipi makara adaptori

K10158-1 B300 tipi makara adaptoru

K363P Readi-Reel tipi makara adaptoru

K10349-PG-xxM

Gl Unitesi / tel besleme Unitesi kablosu (gaz sogutmal) 5, 10 veya 15 m olarak
mevcuttur. (Speedtec, Power Wave S350, S500 CE).

K10349-PGW-xxM

Glg Unitesi / tel besleme Unitesi kablosu (gaz ve su sogutmali). 5, 10 veya 15 m olarak
mevcuttur. (Speedtec, Power Wave S350, S500 CE).

K10348-PG-xxM

GUlg¢ unitesi / tel besleme (Unitesi kablosu (gaz sogutmal). 5, 10 veya 15 m olarak
mevcuttur. (Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

K10348-PGW-xxM

Gli¢ Unitesi / tel besleme Unitesi kablosu (gaz ve su sogutmali). 5, 10 veya 15 m olarak
mevcuttur. (Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

KP10519-8 TIG — Euro adaptor
K10315-26-4 TIG torcu
FL060583010 FLAIR 600 - 2,5 m kablo monteli oyma torcu

E/H-400A-70-5M

SMAW islemi icin elektrod penseli kaynak kablosu - 5 m

4 Tahrikli Tel Siirme Sistemleri igin Tahrik Makaralari

Dolu teller:
KP14017-0.8 V0.6 / V0.8
KP14017-1.0 V0.8/V1.0
KP14017-1.2 V1.0/V1.2
KP14017-1.6 V1.2/V1.6

Aluminyum teller:
KP14017-1.2A u1.0/U1.2
KP14017-1.6A uU1.2/U1.6

LINC GUN:
KP14017-1.1R VKO0.9/VK1.1
KP14017-1.6R VK1.2/VK1.6

LINC GUN™

K10413-36 Gaz sogutmali tor¢ LG 360 G (335A 60%)—3 m, 4 m,5m.
K10413-42 Gaz sogutmal tor¢ LG 420 G (380A 60%) -3 m, 4 m, 5m.
K10413-410 Su sogutmali tor¢ LG 410 W (350A 100%) —3 m, 4 m, 5 m.
K10413-500 Su sogutmali tor¢ LG 500 W (450A 100%) -3 m, 4 m, 5 m.
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Baglanti Semasi
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K14108-1 PF44
K14109-1 PF46
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K10348-PGW-XXM
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