4-1. On Kontrol Paneli

1 Acgma/Kapama(ON/OFF)
Digmesi.

2 MIG Tabanca Baglantisi

MIG tabancasi/torcu, pozitif elektrot
kaynaginda elektrot pensesi veya TIG

kaynakta sase baglantisi igin kullanilir.

3 g Pargasi Cikisi

MIG veya pozitif elektrot kaynagi igin
sase baglantisi, TIG kaynakta ise torg
baglantisi icin kullanilir.

4  Uzaktan Kumanda Soketi

5 Su Sogutma Unitesi
Baglantisi(Kirmizi)

Torgtan su sogutma Unitesine dénen su

icin.
6 Su Sogutma Unitesi
Baglantisi(Mavi)

Su sogutma Unitesinden torga giden su

icin.
7 Tasima Kolu

8  Kontrol Paneli

9 D1 (Gosterge 1)

Secilen kaynak islemiyle ilgili deger
ve parametreleri gosterir.

10 D2 (Gosterge 2)

Segcilen kaynak islemiyle ilgili deger
ve parametreleri gosterir.

11 E1 (Ayar Dugmesi 1)

D1 gostergesinde gbziiken degerleri
ayarlamak igin kullanilr.

12 E2 (Ayar Digmesi 2)

D2 gostergesinde gbziken degerleri
ayarlamak i¢in kullanilir.

13 P1

1-4 LED’leriyle gosterilen, hafizada
kayitli olan programlari se¢mek igin
kullanilir.

14 P2

Ayarlar ve gelismis program
diizenlemeleri igin kullanilir.

15 P3

Kaynak metodu se¢gmekte kullanilir.
16 P4

Sinerjik MIG ve Sinerjik Pulse’l MIG
metotlarinda tel tipini segmekte
kullanilir.

17 P5

Sinerjik MIG ve Sinerjik Pulse’ll MIG
metotlarinda tel ¢capini segmekte
kullanilir.

18 P6

Tetikleme tipini segmekte kullanilir.
19 P7

Nufuziyet, Malzeme Kalinhgi ayarlari ve

Gaz Tipinin secimi i¢in kullanilir.
20 P8
Tel slirme ve Gaz Testi icin kullanilir.




4-2. Cihazi Fabrika Ayarlarina Geri Dondurme

! Bu islemi uygulamadan 6nce blitiin
ayarlarinizi not etmeyi unutmayin

1 Gug Digmesi.

Glg¢ Dugmesini On konumuna getirerek
cihazi agin.

D1 ve D2 ekranlarinda “ITW” yazisi
g6runurken P3 ve P8 butonlarina ayni
anda basin.

“MEMO CLEAR” yazisi goriindiginde
P3 ve P8 butonlarina basmayi birakin,
ekranda “DONE” yazisI goriinene kadar
bekleyin ve “DONE” yazisi goriindikten
sonra cihazi kapatin.

Cihazinizi tekrar agtiginizda tim
parametreler fabrika ayarlarina donmis
olacaktir.

4-3. Kaynak Metodunu Se¢gme
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L1 LED
L2 LED
L3 LED
L4 LED
P3 Butonu
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istediginiz metodun LED’i yanana
kadar P3 butonuna basin.

Secili metod igin, fabrika ayarlari

veya en son kullanilan ayarlar D1
ve D2 ekranlarinda gézikecektir.

L1 LED’i MIG Kaynagi secildiginde
yanar;

D1 Kaynak voltajinin degerini
gosterir, varsayilan degeri;

18.5V (10.0V ile 50.0V degerleri
arasinda ayarlanabilir).

D2 Tel hizinin de@erini gosterir,
varsayilan degeri; 5.0

m/dk (1 m/dk ile 20 m/dk degerleri
arasinda ayarlanabilir).

L2 LED’i Sinerjik MIG Kaynagi
(Pulse’siz) secildiginde yanar;

D1 Tel boyu ayarinin degerini
gosterir, varsayilan degeri; 0.0 T
(-5.0 T ile 5.0 T degerleri arasinda
ayarlanabilir).

D2 Tel hizinin degerini gosterir.

L3 LED'i Sinerjik Pulse’ll MIG
Kaynagi secildiginde yanar;

D1 Tel boyu ayarinin degerini
gOsterir, varsayilan degeri; 0.0 T
(-5.0 T ile 5.0 T deg@erleri arasinda
ayarlanabilir).

D2 Tel hizinin degerini gosterir

L4 LED’i TIG veya STICK kaynag
secildiginde yanar;

TIG Kaynagi segili ise;

D1 Ekrani “TIG” yazisini ve D2
ekrani gecerli kaynak akimini
gOsterir, varsayilan degeri; 220 A
(10 A ile 400 A degerleri arasinda
ayarlanabilir).

STICK Kaynag: segcili ise:

D1 ekraninda baslangicta bir stre
“STICK” yazisi g0rtlur, birkag
saniye icinde acik devre voltaj
degeriyle degisir(yaklasik olarak
85V).

D2 ekrani gegerli kaynak akimini
gOsterir, varsayilan degeri 220 A
(10 A ile 400 A degerleri arasinda
ayarlanabilir).




4-4. Sinerjik ve Sinerjik Pulse’li MIG Kaynaginda Tel Cinsinin Seg¢ilmesi
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Kullandiginiz telin cinsinin LED’i
yanana kadar P4 butonuna basin
D1 ve D2 anlik olarak malzeme
ismini gosterir ve ana ekrana déner

L5 Karbon Celik.

L6 Paslanmaz Celik.

L7  Aliminyum.

L8 Standart Olmayan Diger Tel
Cinsleri

Secim yaptiktan sonra ayrintil tel
cinsini se¢gmek igin P2 butonuna
basin.

SG2/3'te SG2 veya SG3.
CrNi'de 308L, 309L, veya 316L.
Alde AIMg(AIMg5) veya AISi(AISi5).

Special'da Ozlii(Cored) Tel veya
Ozel(Special) Tel,

Ozel Tel'i segerek D1 ve D2
ekranlarinda gorinen farkl tel
tiplerinden sec¢im yapabilirsiniz.

I Tel cinsi segiminiz, yeni bir se¢im
yapana kadar hafizada tutulur.

4-5. Sinerjik ve Sinerjik Pulse’li MIG Kaynaginda Tel Capinin Segilmesi
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Kullandiginiz telin gapinin LED’i
yanana kadar P5 butonuna basin.
D1 ve D2 tel boyu ayarinin degerini
gOsterir.

L9 0.8 mm’lik Tel Capl.

L10 1.0 mm’lik Tel Capi.
L11 1.2 mm’lik Tel Gapi.
L12 Standart Olmayan Diger Tel

Caplari.

Standart olmayan diger tel ¢aplarini
segmek igin L12 LED’i yanarken P2
butonuna basin.




4-6. Tetikleme Modunun Segilmesi
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! Her zaman tetikleme modunu
sectiginizden emin olun.Eger kaynak
metodunuz igin herhangi bir tetikleme
modu belirtiimemisse istediginiz
tetikleme modunu segebilirsiniz.

L13 LED
L14 LED
L15 LED
L16 LED
P6 Buton
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Tetikleme modu TIG, MIG,
Sinerjik MIG ve Sinerjik Pulse’l
MIG kaynaklarinda gegerli kaynak
baglantisinin gliciune gore
ayarlanabilir.

TIG, MIG, Sinerjik MIG ve Sinerjik
Pulse’ll MIG kaynaginda,
tetikleme modu P6 butonuyla
ayarlanir.

STICK kaynaginda, P6 butonuna
basarak tetiklemeyi agip
kapayabilirsiniz,

Tetikleme aktifken L16 LED’i
yanar, D1 ekrani agik devre
voltajini veya kaynak voltajini
gosterir, D2 ekrani gegerli veya
ayarlanan kaynak akimini
gosterir.

Tetikleme kapali iken L16 LED’i
sonuk durumdadir, D1 ekrani
“STK” yazisini D2 ekrani ise
ayarlanan akimi gosterir.

istediginiz tetikleme modunun LED’i
yanana kadar P6 butonuna basin:

L13 2 Zamanl Tetik
Tetige basildiginda kaynak baslar,
tetik birakildiginda kaynak durur.

L14 4 Zamanh Tetik

Tetige basildiginda kaynak baslar,

birakildiginda kaynak devam eder,

tekrar basilip birakildiginda kaynak
durur.

L15 3 Kademeli Tetik.
Tetige basildiginda 1. kademe
degerleriyle kaynak baslar, tetik

birakildiginda kaynak temel ayarlarla

devam eder. Tetige ikinci defa
basildiginda kaynak 2. kademe
degerleri ile devam eder, tetik
birakildiginda kaynak durur.

1 L15 3 kademeli tetikleme modu
aliiminyum gibi bazi malzemeler igin ve
bosluk doldurmalarda oldukga
kullaniglidir.

L16 LED’inin yanmasi kaynak

baglantisinda ¢ikis guctnin oldugunu
gosterir. STICK kaynaginin yapilmasi

igin bu LED yanmalidir.

MIG ve TIG kaynaklarinda kaynak
baglantisinda gikis gucu oldugu
zaman da bu LED yanacaktir.

MIG Kaynaginda, 2 zamanl ve 4
zamanl tetikleme modu
segilebilir.

Sinerjik MIG Kaynaginda, 2
zamanli, 4 zamanli ve 3 kademeli
tetikleme modlari segilebilir.

Sinerjik Pulse’ll MIG Kaynaginda,
2 zamanli, 4 zamanli, and 3
kademeli tetikleme modlari
segilebilir.

TIG Kaynaginda, 2 zamanl, 4
zamanl ve 3 kademeli tetikleme
modlari segilebilir.

STICK Kaynaginda, sadece L16
aktif olabilir.




4-7. MIG, Sinerjik MIG ve Sinerjik Pulse’li MIG’de, Nifuziyet, Malzeme Kalinhgi
Ayari Ve Gaz Cinsinin Secilmesi
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istediginiz ayarin LED’i yanana
kadar P7’ye basin.

L17 LED’i yanarken nufuziyeti
ayarlayabilirsiniz.

Varsayilan ayar; 100% (1% ile
200% degerleri arasinda
ayarlanabilir).0

islem yapmadiginiz zaman D1
ve D2 ekrani birkag¢ saniye icinde
ana ekrana doner.

L18 LED’i yanarken malzeme
kalinh@ini ayarlayabilirsiniz.

D2 ekrani malzeme kalinhgini
mm cinsinden gosterir, malzeme
kalinh@inin degerini degistirmek
icin E2 digmesini kullanin. Bu
ayariniz hafizada saklanir.

Ana ekrana dénmek igin tekrar
P7 butonuna basin.

L19 LED’i yanarken gaz tipini
segebilirsiniz.

D1 ve D2 ekrani gaz tipinin
kisaltmalarini gosterir. Gaz tipini
secmek igin E2 digmesini kullanin.
Bu sec¢iminiz hafizada saklanir.
islem yapmadiginiz zaman LED
birkag saniye icinde sdner, D1 ve D2
ana ekrana doner.

4-8. Tel Siirme Ve Gaz Testi
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2121 LED
3 P8 Buton

P8 butonuna bir kez basilinca tel
surme segilir, tekrar basildiginda
gaz testi secilmis olur

L20 LED'i yanarken P8 butonunu
basili tutarak tel sirme iglemini
gergeklestirebilirsiniz. Bu igslemde
¢ikis gucl olmaksizin tel sirme
islemi yapllir.

Tel sirme modunda D1
ekraninda “JOG” yazisi, D2
ekraninda tel hizi gérindr. E2
digmesini kullanarak tel hizini
degistirebilirsiniz.

L21 LED’i yanarken P8 butonunu
basili tutarak gaz testi islemini
gergeklestirebilirsiniz.

Bu modda ¢ikis gucu olmaksizin
gaz verme islemi yapilir.




4-9. Hafizada Kayith Olan Kaynak Parametrelerini Kullanmak Ve Ayarlamak
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P1

Her kaynak islemi i¢in dort hafiza
secenegi vardir.(Toplam 20 adet)

Bu hafiza segenekleri 6nceden
ayarlanan kaynak parametrelerini
segmek igin kolaylik saglar.

istediginiz hafiza seceneginin LED’i
yanana kadar P1 butonuna basin.

4-10. Ayarlama Dugmesi Ve Geligmis Program Duzenlemeleri
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Menuye girmek i¢in P2 butonuna
basin.

D1 ve D2 ekraninda anlik olarak
“SET UP” yazisi gérunur ve segilen
islemin degerleri ve parametrelerini
gOsteren ekrana doner.

Bu mend, tim kaynak metotlari igin
kullanilan varsayilan degerleri
gbrmek ve degistirmek igin
kullanilir.

D1 ekrani secilen kaynak
parametresini gosterir.

D2 ekrani segili parametrenin
degerini gosterir.

E1 digmesi ile kaynak
parametresi degistirilir.

E2 digmesi ile segili
parametrenin degeri degistirilir.

P2 butonuna tekrar basarak tel
tipi segimine donebilirsiniz

Menii Tipinin Ayarlanmasi

1“MENU EASY”; sadece basit kaynak
parametrelerini gésterir.

“MENU FULL”; tiim kaynak
parametrelerini gbsterir..

Mend tipi segimini yapmak igin:

P2 butonuna basarak “SET UP”
menusune girin.

E1 digmesini kullanarak D1 ve D2
ekranlarinda gorinen “MENU
EASY”yi segin,

E2 diugmesini kullanarak D2
ekranini “FULL” olarak ayarlayin.




