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1.1

1.2

GIRIS

GENEL

KempArc™ Pulse kaynak ekipmanini tercih ettiginiz icin tebrikler. Kemppi trlnleri, dogru bir
sekilde kullanildiklarinda kaynak islemlerinizin verimliligini dnemli 6l¢lide arttirir ve yillar boyu
ekonomik hizmet saglar.

Bu kullanim kilavuzu, Kemppi Giriintiniiziin kullanimi, bakimi ve giivenligi hakkinda 6nemli
bilgiler icermektedir. EkKipmanin teknik 6zellikleri kilavuzun son kisminda yer almaktadir.
Ekipmani ilk kez kullanmadan 6nce liitfen kilavuzu dikkatli bir sekilde okuyun. Kendi
glivenliginiz ve calisma ortaminin giivenligi icin kilavuzda yer alan giivenlik talimatlarina 6zel
dikkat gosterin.

Kemppi uriinleri hakkinda daha fazla bilgi almak icin Kemppi Oy ile iletisime gecin, yetkili bir
Kemppi saticisina danisin veya Kemppi'nin www.kemppi.com adresinde yer alan web sitesini
ziyaret edin.

Bu kilavuzdaki bilgiler 6n bildirim yapilmadan degistirilebilir.

Onemli notlar

Kilavuzda hasar ve kisisel zarari minimum diizeye indirmek icin 6zel dikkat gerektiren 6geler
‘NOT! bilgisiyle belirtilmistir. Bu bolimleri dikkatli bir bicimde okuyun ve talimatlara uyun.

KEMPARC PULSE URUNLERI HAKKINDA

KempArc Pulse 350 ve 450, titiz profesyonel kullanima yonelik CC/CV kaynak gi¢ kaynaklaridir.

Bu gli¢ kaynaklari, sinerjik Darbeli MIG/MAG, sinerjik 1-MIG/MAG ve temel MIG/MAG icin
uygundur. K 60 kurulum paneli, sistemin kullanimi 6ncesinde ve sirasinda kaynak sisteminin
secimi, ayarlanmasi ve yonetimi icin teslimat kapsamindadir.

KempArc Pulse 350/450 Uriin yelpazesi, metal levha Uretiminden agir endistri segmentlerine
kadar genis bir uygulama yelpazesine uyum saglayan teknik ve ticari kaynak ¢oztimleri
sunmaktadir.

KempArc DT 400, gereken zamanda ve gereken hizda kaynak robotuna kaynak teli beslemesi
yapan bir tel besleme cihazidir. Tel besleyicinin kullanimi ve islevleri hakkinda daha fazla bilgi
almak icin "Tel besleyici" bolimiine bakin.
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2.1

2.2

KURULUM

KULLANMADAN ONCE

Uriin, 6zel olarak tasarlanmis tasima kartonlariyla paketlenmistir. Ancak tiriinii kullanmadan
once Urlnlerin nakliye sirasinda hasar gérmediginden daima emin olun.

Urlinin ambalaj malzemesi geri dénustirilebilir.

NOT! Kaynak makinesini tasirken makineyi daima tutamagi kullanarak kaldirin; asla kaynak torcu
veya diger kablolarindan cekmeyin.

Calisma ortami
Bu makine hem kapali hem de acik ortamda kullanima uygundur. Makinenin hava akisinin
engellenmediginden daima emin olun. Onerilen ¢alisma sicakhigi araligi -20...+40°C'dir.

Litfen bu kilavuzda ¢alisma ortamina iliskin olarak verilen giivenlik talimatlarini
okudugunuzdan emin olun.

MAKINEYE GIRIS
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2.3

2.4

Kurulum paneli K 60

Ana salter I/0 - Acma/Kapatma

Sinyal lambasi 1/0 - Acma/Kapatma
Termal koruma icin uyari lambasi

Kaynak kablosu baglantisi - negatif kutup
Kaynak kablosu baglantisi + pozitif kutup
Kontrol kablosu baglantisi

Sigorta - 6,3 A gecikmeli

9.  Kontrol kablosu baglantisi

10. Sebeke gli¢ kablosu

11.  Robot kontrol baglantisi

12.  Tel besleyici baglantisi

13.  Cikis baglantisi

14. Analog baglanti

N krwWN =

MAKINEYI YERLESTIRME

Makineyi sabit, kuru ve dlizgln bir yiizeye yerlestirin. Mimkiin oldugunda, toz veya diger
yabanci maddelerin makinenin sogutma havasi akisina girmesini engelleyin. Makineyi
tercihen zemin seviyesinin lzerine, drnedin uygun bir tagima Unitesinin Gzerine yerlestirin.
Makinenin yerlestirilmesine iliskin notlar

+ Ylizey egimi 15 dereceyi asmamalidir.

+ Sogutma havasinin serbest dolasimini saglayin. Sogutma havasinin dolasimi icin

makinenin 6n ve arka kisminda en az 20 cm'lik bos alan bulunmalidir.

+ Makineyi siddetli yagmur ve dogrudan giines 1sigina karsi koruyun.
NOT! Makinenin koruma sinifi IP23S'nin agik havada yalnizca muhafaza ve depolamaya izin
vermesi nedeniyle, makine yagmur altinda ¢calistinlmamalidir.

NOT! Ekipmana asla metalik taslama kivilcimlarini ybneltmeyin.

DAGITIM SEBEKESI

Ozel devreye sahip olmayan tiim normal elektrikli cihazlar dagitim sebekesine iletilen
harmonik akim dretir. Yiiksek oranda harmonik akim bazi ekipmanlarda kayiplara ve
bozulmaya neden olabilir.

KempArc Pulse 350 ve 450:

Kisa devre glicii Ssc'nin kullanici beslemesi ve sehir besleme sebekesi arasindaki araytiz
noktasinda 5,5 MVA'dan daha yiiksek veya bu degere esit olmasi sartiyla, bu ekipman IEC

61000-3-12'ye uygundur. Gerektigi takdirde dagitim sebekesi operatoriine danismak suretiyle,

ekipmanin yalnizca 5,5 MVA'dan yiiksek veya bu degere esit bir kisa devre gticli Ssc'ye sahip
bir beslemeye bagli oldugundan emin olmak ekipmanin kurulumcusu veya kullanicisinin
sorumlulugundadir.
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2.5 KABLOLARIBAGLAMA

NOT! Makineyi kullanmadan 6nce ara baglanti kablosu, koruyucu gaz hortumu, toprak geri
donlistim kablosu, pensesi ve sebeke kablosunun hizmete elverisli oldugunu daima kontrol edin.
Konnektérlerin dogru bicimde takildigindan emin olun. Gevsek baglanmis konnektérler, kaynak
performansini bozabilir ve konnektérlere zarar verebilir.

2.5.1 Susogutmali sistem: KempArc Pulse + DT 400 + KempCool 10

; 0 N— 9.
il 1.
f\_n___n+ j—:l%_ .
Il |
10.
R \
\

—
@)

)
IR

AL I
] qr

o |

o——1]

1

DT 400 tel besleme (initesi

KempArc Pulse gli¢ kaynagi

KempCool su sogutucu ve gli¢c baglantisi
Robot kontrol6ri

Gaz beslemesi

Sivi sogutmali kaynak Torcu

G¢ kablosu

Toprak geri dons iletkeni ve pense

Tel besleyici baglantisi

Robot kontrol baglantisi

KF 62 uzaktan kumanda paneli (opsiyonel)
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2.5.2 Gazsogutmali sistem: KempArc Pulse + DT 400

2.5.3
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DT 400 tel besleme Gnitesi

KempArc Pulse gli¢ kaynagi

Gaz beslemesi

Gaz sogutmali kaynak Torcu

Gu¢ kablosu

Toprak geri donis iletkeni ve pense

KF 62 uzaktan kumanda paneli (opsiyonel)
Robot kontrolorii

N krwWN =

Sebeke giiciine baglanti

KempArc gii¢ kaynaklar standart olarak 5 metrelik sebeke gii¢ kablosu ile temin edilir. Kemppi
fabrikasinda elektrik fisi takilmaz.

NOT! Yerel iilke yonetmelikleri alternatif bir gli¢c kablosunun kullanimini gerektirirse sebeke kablosu
yénetmeliklere uygun bicimde degistirilmelidir. Sebeke kablosu ve fisinin baglantisi ve kurulumu
yalnizca uygun niteliklere sahip bir kisi tarafindan gerceklestirilmelidir.

Sebeke kablosunun montajini yapabilmek icin makinenin kapak plakasini ¢ikarin. KempArc
Pulse gu¢ kaynaklari 400 V 3~ sebeke beslemesine baglanabilir.
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2.5.4

2.5.5

Sebeke kablosunun degistirilmesi durumunda asagidaki hususlari g6z 6niinde
bulundurun:

Kablo, makinenin arka panelinde yer alan giris halkasinin icinden makineye sokulur ve kablo
kelepcesi kullanilarak sabitlenir. Kablonun faz iletkenleri L1, L2 ve L3 konnektorlerine baglanir.
Yesil-sari renkteki toprak korumasi isaretli konnektore baglanir.

5 telli kablo kullaniyorsaniz kabloyu nétr iletkene baglamayin.

?

*) S tipi kablolarda yesil-sari renkte koruyucu toprak iletkeni mevcuttur.

Kaynak ve toprak kablolarini baglama

Gl kaynaginda iki kaynak kablosu ve kontrol kablosu konnekt6ri bulunmaktadir. Bu
konnektorler kullanilarak, kaynak robotunun kaynak torcu ve gerekirse punta kaynadi icin
manuel kaynak torcu gii¢ kaynagina baglanabilir.

Kaynak ve toprak kablolarini asagida belirtilen sekilde baglayin.

1. Yukarida belirtilen talimatlara gére gii¢ kaynagini elektrik sebekesine baglayin.
2.  Topraklama kablosunu topraklama konnektériine baglayin.

3. Kaynak kablosunu kaynak akim konnektériine baglayin.

NOT! Asin ylik gerilim kaybina ve asiri isinmaya neden olabilecedi icin kaynak kablolarini asiri
yliklemeyin.

Manuel kaynak teli besleyicilerinin kontrol kablolarini veya uzak kontrol6riin kontrol
kablosunu kontrol kablosu konnektérlerine baglayabilirsiniz.

Kaynak islemine baslamadan 6nce topraklama pensesini, pensenin temas yilizeyini maksimum
diizeye cikaracak sekilde dogrudan is parcasina baglayin. Baglanti noktasinda boya ve
korozyon bulunmamalidir.

Kaynak ve toprak geri doniis kablolari

Kemppi daima, uygun kesitsel alana sahip yiiksek kaliteli bakir kablolarin kullaniimasini
onermektedir. Kablo boyutu, yapilacak kaynak uygulamasina baglh olarak secilmelidir.
Temel veya Sinerjik 1-MIG'de hafif calisma icin 50mm2 bakir kaynak kablolari kullanilabilir.
Ancak Darbeli MIG/MAG islemi ve/veya daha uzun kablolar ve/veya daha yiksek kaynak guici
kullanilirken gerilim kaybi artar ve dolayisiyla daha kiiclik kesite sahip ara baglanti gli¢ ve geri
donis kablolarn makinenizin kaynak performansini kisitlar.

- KempArc Pulse 350: 70 ila 90 mm?

- KempArc Pulse 450: 70 ila 90 mm?

ilisikteki tablo, 25 °C ortam sicakhigi ve 85 °C kablo sicakhigi altinda kauguk yalitimh bakir
kablolarin tipik yiik kapasitesini gostermektedir.



2.5.6

3.1

3.2

3.3

Kablo Gorev dongiisii ED Gerilim kaybi1 / 10 m
%100 %60 %30

70 mm’ 355 A 460 A 650 A 0,25V/100 A

95 mm’ 430A 560 A 790 A 0,18V/100A

Gerilim kaybi ve 1sinma nedeniyle kaynak kablolarinda asin ylikleme yapmayin.

NOT! Toprak geri déniis kablosu ve pensesinin hizmete elverisliliGini daima kontrol edin. Kablonun
baglandigi metal yiizeyin temiz oldugundan ve ylizeyde pas ya da boya bulunmadigindan emin
olun. Gli¢ kaynagina bagh konnektdriin dogru bicimde takildigini kontrol edin.

Tel besleyici ile ara baglanti

Kemppi, farkli ortamlar icin bir dizi ara baglanti kablo seti sunmaktadir. Bu kablolarin
yapiminda yalnizca Kemppi'nin uluslararasi pazarlarinin taleplerini karsilayan malzemeler
kullanilmaktadir.

Kemppi kablolari, dogru bicimde kullanildiklarinda yiiksek kaynak performansi ve hizmet
elverigliligi sunar.

Kullanimdan 6nce, kablo setinin iyi durumda oldugundan ve konnektorlerin dogru bicimde
takildigindan daima emin olun. Gevsek baglantilar kaynak performansini diistirebilir ve
Isinmaya bagli etkiler nedeniyle konnektdrlerde hasara neden olabilir.

Kablo setlerinin dogru baglantisi ve konfigiirasyonu icin litfen su sematik ¢izimlere bakin:
24.1ve24.2

NOT! KempArc Pulse 350/450 gli¢ kaynaklari YALNIZCA DT 400 tel besleme (initesi ve KF 62 kontrol
paneliile kullaniimak lizere tasarlanmustir.

CALISMA KONTROLU

ANA SALTERI/O

Ac¢ma/kapatma salterini | konumuna aldiginizda pilot uyari lambasi yanar ve makine kullanima
hazirdir. Makineyi daima gui¢ kaynagi sebeke salterini kullanarak acin ve kapatin. Elektrik
fislerini asla salter olarak kullanmayin.

PILOT LAMBALAR

Makinenin pilot lambalari calisma durumu hakkinda rapor verir:

Yesil pilot lamba yandiginda makinenin acildigini ve kullanima hazir oldugunu, gl kaynagdi
ana salteri | konumunda iken sebeke beslemesine bagl oldugunu belirtir.

Turuncu lamba yandiginda, nominal gérev dénguisiinii agan, normal ¢calisma yuklerinden
daha yulksek ylik nedeniyle termal koruma devresinin etkinlestirildigini belirtir. Sogutma fani
calismaya devam eder ve makineyi sogutur. Lamba sondiigiinde makine yeniden kaynak
yapmaya hazir hale gelir.

SOGUTMA FANININ CALISMASI

KempArc Pulse gli¢ kaynaklari, es zamanli ¢alisan iki calisma fanina sahiptir.
« Fan, ana salterin | konumuna alinmasiyla anlk olarak baglatilir.
+ Fan, makinenin calisma sicakligina ulasmasiyla birlikte kaynak sirasinda galismaya baslar
ve tamamlanan kaynak donguisiine bagli olarak kaynak islemi durduruldugunda 1ila 10
dakika boyunca ¢alismaya devam eder.

KempArc Pulse 350, 450 / © Kemppi Oy / R02
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4.1

4.2

10

MAKINENIN KULLANIMI

Kaynak uygulamalari farklilik gosterir ve dolayisiyla ekipmanin uyarlanmasi gerekir. KempArc
Pulse; acik ve mantiksal bir LCD men ekrani olan K 60 araylize sahiptir. Arc Wizard (Ark
Sihirbazi) mensu, kaynak islemi 6ncesinde, esnasinda ve sonrasinda ark islemi ve sistem
fonksiyonunun diizeltilmesine, uyarlanmasina ve yonetilmesine olanak tanir.

KURULUM PANELI K 60 - DUZEN
1. 2. 7. 3. 4,

. /

>

=
=
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CHANNEL

"F F2

CHANNEL

A O

WF #

F3’

W004331

K 60

KURULUM PANELI K 60
Asagida yer alan bilgiler K 60 panelin ¢alismasi ve kurulumu hakkinda ayrintilar sunmaktadir.

K 60 diigme islevlerine giris
1. Budigmeye uzun sireli basarak (yaklasik 5 saniye) K 60't ACIN/KAPATIN. Ayrica kisa sireli
basildiginda kanal bilgisi ekranina doner.

NOT! Sebeke glictiniin dogru sekilde a¢ilip kapatilmasi i¢in glic kaynadinin én kisminda yer alan

I/0 - A¢/Kapat dgesini kullanin.

2. Kaynak kanali (is) secimi. 100 bellek kanali mevcuttur. Kanalin bos olmasi halinde,
NEW (YENI) bilgisini gésteren LCD ekran metninin altindaki tusa basarak yeni (is) kanal
olusturabilirsiniz.

3. Anameniilistesine girmek icin MENU (MENU) diigmesi. LCD ekran menii
yonlendirmesine gore ilerleyin.

4.  Secilen degerlerde ayar yapmak icin potansiyometre

Mend yapisi icin dikey yonde hareket etmek icin yukari/asagi ok tuglari

6. Onceden programlanmis menti kisayol tuslari

«+ Kanal bilgisini goriintlilemek igin F1

+ Kurulum hedefi olarak baska bir paralel bagl tel besleyici alt sistemi segmek icin F3.

LCD mend ekrani
8.  Yazilim tusu digmeleri. Menu konumu/gdérevine gore islev.

v
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K 60 Ana menii listesi

Deger araligi
Edit Channel (Kanali
Diizenle)

Weld Data (Kaynak Verisi)

Special settings (Ozel
ayarlar)

System Config Menu

(Sistem Yapilandirma
Meniisii)

Language (Dil)

Select Feeder (WF#)
(Besleyici Se¢ WF#))

Fabrika ayari

K 60 Robot menu list (K60 Robot menii listesi)

Interface Version* 1-99
(Yazilim Siiriimii*)

Voltage Scaling (Gerilim  0-5000
Olgeklendirme)

WSF Scaling (WSF 0-5000
Olgeklendirme)

Current Scaling (Akim 0-5000
Olgeklendirme)

EM Stop Logic** (EM Oveya 1

Durdurma Mantigi**)

Door Switch On** (Kapi Oveyal
Anahtan Aglk**)

1

LimitFunctions Menu** (islevleri Sinirla Meniisii)

Current Tol (Akim Tol.)
Voltage Tol (Gerilim Tol.)
CurrentTolTime

WSF Tol Time (WSF Tol.
Siiresi)

Gun Menu (Tor¢ Menisii)
Front Pull (Onden Cekis) ON (ACIK) veya

OFF (KAPALI)
Test Menu (Test Meniisii)
Wire Inch (Tel ingi) 1-20m/dk
Gas Test (Gaz Testi)

50A
50V
1,0s
105

OFF (KAPALI)

1m/dk

Agklama

mevcut kaynak kanalinda degisiklik yapmak igin

son yapilan kaynagin degerlerini kontrol etmek
icin

ozel kaynak parametrelerini ayarlamak icin

cihaz yapilandirmasi ve bilgisi icin

menii dilini segmek icin

kurulum hedefi olarak baska bir paralel tel
besleyici segmek icin

sinyal cercevesi secimi

arayiiz siiriimi 1'de kullanlmamaktadir
arayiiz siirimii 1'de kullanilmamaktadir
arayiiz siirim 1'de kullanlmamaktadir

arayiiz siiriimii 1'de kullanilmamaktadir

kontrol butonu ile ayarlama

diigmeye basin

* Daha fazla bilgi icin robotics@kemppi.com adresiyle iletisime gegin
** Arayuz strimu 1'de kullanilmamaktadir

11

KempArc Pulse 350, 450 / © Kemppi Oy / R02

TR



KempArc Pulse 350, 450 / © Kemppi Oy / R02

TR

4.3
4.3.1
MIG
Tel Besleme Hizi
WFS-Max (WFS-
Maks.)

WEFS-Min (WFS-Min.)
Voltage (Gerilim)
Dynamics (Dinamik)

1-MIG

Tel Besleme Hizi

WFS-Max (WFS-
Maks.)

WFS-Min (WFS-Min.)
FineTuning (inceAyar)

FineTuningMax
(InceAyarMaks)

FineTuningMin
(InceAyarMin)

Dynamics (Dinamik)

DARBELi MIG

Tel Besleme Hizi

WFS-Max (WFS-
Maks.)

WFS-Min (WFS-Min.)

FineTuning
(InceAyar)

FineTuningMax
(InceAyarMaks)

FineTuningMin
(InceAyarMin)

Dynamics (Dinamik)

Pulse Current (Darbe
Akimi)

12

KAYNAK PARAMETRELERI VE ISLEVLERI

0,7 -25m/dk

8-50V 0,17Vadim

9..+9 Fabrika ayari 0'dir
0,7 - 25m/dk

Fabrika ayari 0'dir
(= egri noktasi)

0-9 0,5 adim
-9-0 0,5 adim
9..+9 Fabrika ayari 0'dir
0,7 -25m/dk
Fabrika ayari 0'dir
(= egri noktasi)
0-9 0,5 adim
9-0 0,5 adim
9..+9 Fabrika ayari 0'dir

%-10— %15 Fabrika Ayar %0'dir

Kaynak parametreleri (Edit Channel (Kanal Diizenle) menustinde 2/6)

WFSpeed < 5 m/dk oldugunda 0,05 m/dk adim ve
WFSpeed > 5 m/dk oldugunda 0,1 m/dk

Maksimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar

Minimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar
Ark uzunlugunu kontrol eder

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder. Deger ne
kadar diisiik olursa ark o kadar yumusak olur. Deger ne
kadar yiiksek olursa ark o kadar kaba olur.

WFSpeed < 5 m/dk oldugunda 0,05 m/dk adim ve
WFSpeed > 5 m/dk oldugunda 0,1 m/dk

Maksimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar

Minimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar

Egrinin ark gerilimini belirli limitler dahilinde ayarlar.
Bir bagka deyisle, ark uzunlugunu belirli limitler
dahilinde ayarlar

Maksimum ark uzunlugu icin limiti belirler
Minimum ark uzunlugu icin limiti belirler

Arkin kisa devre davranigini kontrol eder. Deger ne
kadar disiik olursa ark o kadar yumusak olur. Deger ne
kadar yiiksek olursa ark o kadar kaba olur.

WFSpeed < 5 m/dk oldugunda 0,05 m/dk adim ve
WFSpeed > 5 m/dk oldugunda 0,1 m/dk

Maksimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar

Minimum WFSpeed iin limit degeri ayarlar

Eqrinin taban akimini belirli limitler dahilinde ayarlar.
Bir baska deyisle, ark uzunlugunu belirli limitlerde
ayarlar.

Maksimum ark uzunlugu icin limiti belirler
Minimum ark uzunlugu icin limiti belirler

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder. Deger ne
kadar diisiik olursa ark o kadar yumusak olur. Deger ne
kadar yiiksek olursa ark o kadar kaba olur.

Egrinin darbe akimini maksimum %710 diisiiriir ve
maksimum %15 yiikseltir.



CIFT DARBELI MIG

Tel Besleme Hizi

WFS-Max (WFS-Maks.)
WFS-Min (WFS-Min.)
FineTuning (inceAyar)

FineTuningMax
(InceAyarMaks)

FineTuningMin
(InceAyarMin)

Dynamics (Dinamik)

Pulse Current (Darbe
Akimi)

DPulseAmp

DPulseFreq

0,7 - 25m/dk

%-10- %15

0,1-3,0m/dk

0,4-8,0Hz

WISEROOT / WISETHIN)

Tel Besleme Hizi

WFS-Max (WFS-Maks.)
WFS-Min (WFS-Min.)

BaseCurrent
(TabanAkimi)

BaseCurrentMax
(TabanAkimiMaks)

BaseCurrentMin
(TabanAkimiMin)

FormingPulse
(OlusturucuDarbe)

FormingPulseMax
(OlusturucuDarbeMaks)

FormingPulseMin
(OlusturucuDarbeMin)

StartTime
(BaslangicZamani)

StartVoltage
(BaslangicGerilimi)

0,7 - 14 m/dk

%0 - 50

%-50 -0

%0 - 50

%-50-0

9...+9

Fabrika ayari 0'dir
(= egri noktasi)

0,5adim
0,5 adim

Fabrika ayar 0'dir

Fabrika Ayan %0'dir
Fabrika ayari

CURVE'diir (EGRI)

Fabrika ayan
CURVE'diir (EGRI)

%1 adim

%1adim

%1adim
%1adim

Fabrikaayan
CURVE'dilr (EGRI)

WFSpeed < 5 m/dk oldugunda 0,05 m/dk adim ve
WFSpeed > 5 m/dk oldugunda 0,1 m/dk

Maksimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar
Minimum WFSpeed iin limit degeri ayarlar

Eqrinin taban akimini belirli limitler dahilinde ayarlar.
Bir baska deyile, ark uzunlugunu belirli limitlerde
ayarlar.

Maksimum ark uzunlugu icin limiti belirler
Minimum ark uzunlugu icin limiti belirler

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder. Deger ne
kadar diisiik olursa ark o kadar yumusak olur. Deger
ne kadar yiiksek olursa ark o kadar kaba olur.

Egrinin darbe akimini maksimum %710 disiiriir ve
maksimum %15 yikseltir

WFSpeed genligini 0,1 m/dk adimda ayarlar. Deger,
Kaynak Egrisinden alinir.

Cift darbe frekansini 0,1 Hz adimda ayarlar. Deger,
Kaynak Egrisinden alinir.

WFSpeed < 5 m/dk oldugunda 0,05 m/dk adim ve
WFSpeed > 5 m/dk oldugunda 0,1 m/dk

Maksimum WFSpeed icin limit dederi ayarlar
Minimum WFSpeed icin limit degeri ayarlar

Egrinin taban akimini belirli limitler dahilinde ayarlar.
Bir bagka deyisle, "ark uzunlugunu" belirli limitlerde
ayarlar.

Maksimum "ark uzunlugu" icin limiti belirler
Minimum "ark uzunlugu" icin limiti belirler

Egrinin olugturucu darbe akimini belirli limitlerde
ayarlar. Bir baska deyisle, ark basincini kontrol eder.

Maksimum olusturucu darbe akimi icin limiti ayarlar
Minimum olusturucu darbe akimi icin limiti ayarlar

Arkin ark baslangicindan sonra ne kadar uzun siireyle
normal sinerjik MIG/MAG islemi gibi davrandigini
belirler. Ark baslangici iin 1s1 verir.

StartTime (BaslangicZamani) sirasinda kullanilan
ark gerilimini belirler. Bir bagka deyisle, StartTime
(Baslangi¢Zamani) sirasinda ark uzunlugunu ayarlar.
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DIGER i$LEMLER (Edit Channel (Kanal Duzenle) menistinde 3/6)

HotStart (SicakBaglatma)  ON, OFF or USER
(ACIK, KAPALI veya

KULLANICI)
HOTStartLevel %-50— 100
(SICAKBaglatmaSeviyesi)
Hot 2T Time (Sicak 2T 0-99s
Zamani)
Craterfill ON, OFF, USER
(KraterDoldurma) (ACIK, KAPALI,
KULLANICI)
CraterStart %10 — 250
(KraterBaslatma)
CraterFillEnd %10 — 250,
(KraterDoldurmaSonu)  baslangigtan daha
yiksek degil
CraterTime 0,0-10,0s
(KraterZamam)
Creep Start (Siiriinme %10-99
Baslangici)
StartPower 9...+9
(BaslangicGiicii)
WISEROOT / WISETHIN

HotStart (SicakBaglatma) ON, OFF or USER
(ACIK, KAPALI veya

KULLANICI)
HOTStartLevel 9%-50—100
(SICAKBaglatmaSeviyesi)
Hot 2T Time (Sicak 2T 0-99s
Zamani)
CraterFill ON, OFF, USER
(KraterDoldurma) (ACIK, KAPALI,
KULLANICI)
CraterStart %10 - 250
(KraterBaglatma)
CraterFillEnd %10 — 250,
(KraterDoldurmaSonu)  baslangigtan daha
yiiksek degil
CraterTime 0,0-10,0s

(KraterZamani)

Fabrika ayari USER'dir
(KULLANICI) => KULLANICI,
HotStart'in (SicakBaslatma)
ON (ACIK) veya OFF (KAPALI)
oldugunu serbest bicimde
secebilir

%1 adim. Fabrika ayan
%40'tir

0,15 adim. Fabrika ayari
1,2 s'dir

Fabrika ayari USER'dir
(KULLANICI) =>
KULLANICI, CraterFill'in
(KraterDoldurma) ON (ACIK)
veya OFF (KAPALI) oldugunu
serbest bicimde segebilir

Fabrika Ayan %100'diir Krater doldurmanin baslatildigi egri

seviyesini ayarlar

%1 adim. Fabrika ayan
%30'dur

Krater doldurmanin sona erdiginde
egri seviyesini ayarlar.

0,15 adim. Fabrika ayari
1,0 s'dir

%1 adim. KAPALI, EGRI
(KAPALI=%100)

CrateFill Slope Time (KraterDoldurma
Egim Zamani)

Fabrika ayan CURVE'diir (EGRI)
(Siiriinme Baslatma degeri Kaynak
Egrisinden alinir).

Fabrika ayari 0'dir Ark tutugturmay ayarlar

Fabrika ayari USER'dir
(KULLANICI) => KULLANICI,
HotStart'in (SicakBaslatma)
ON (ACIK) veya OFF (KAPALI)
oldugunu serbest bicimde
secebilir

%1 adim. Fabrika ayan %40'tir

0,1sadim. Fabrika ayan 1,2
s'dir

Fabrika ayari USER'dir
(KULLANICI) => KULLANICI,
CraterFill'in (KraterDoldurma)
ON (ACIK) veya OFF (KAPALI)
oldugunu serbest bicimde
secebilir

Fabrika Ayar1 %100'diir Krater doldurmanin baglatildigi egri

seviyesini ayarlar.

%1 adim. Fabrika ayarn
%30'dur

0,15 adim. Fabrika ayari 1.0's



Creep Start (Siiriinme %10-99 %1 adim. KAPALI, EGRI

Baslangici)

GELIiSMIS iSLEVLER
WisePenetration  ON (ACIK) veya OFF
(WisePenetrasyon) (KAPALI)
Penet%(123A) %-30-30 Fabrika ayari: %0
WiseFusion ON (ACIK) veya OFF
(KAPALI)
WiseFusion% %20 - 60 veya EGRI  Fabrika ayari CURVE'diir (EGRI)
MatchLogLevel %-50—100

(KAPALI=9%100)

Fabrika ayari CURVE'diir (EGRI)
(Siiriinme Baslatma degeri Kaynak
Egrisinden alinir).

Niifuziyet kontrol se¢imi

Wise penetrasyon yiizdesi ayari.
Penetrasyon Akimini belirler.

WiseFusion se¢imi

WISE FUSION ON (ACIK) konumunda
oldugunda arktaki kisa devre miktarini
kontrol eder. Deger ne kadar diisiik olursa
arktaki kisa devreler de o kadar az olur.
Deger ne kadar yiiksek olursa arktaki kisa
devreler de o kadar cok olur.

“MiniLog seviyesini” belirler
Yalnizca manuel besleyici ile kullanilir.

SYSTEM CONFIG (SISTEM YAPILANDIRMA) MENUSU (Main (Ana) meniide 4/7)

Water Cooling
(Su Sogutma)

Cable Length
(Kablo
Uzunlugu)

F.ineCaIib
(InceKalib.)

System Clock
(Sistem Saati)

Device
Information
(Cihaz Bilgileri)

Su Sogutucu kontrolii:  Fabrika ayari: AUTO (OTO)
OFF / AUTO/ ON
(KAPALI / 0TO. / ACIK).

Kablo uzunlugu: 10m  Fabrika Ayari: 10m.
-100m, 5m adim.

ince Ayar Kalibrasyon  Fabrika Ayan: 1.0V/100A.
Noktast:

0V/100A — 10V/1004,

0.1Vadim.

Sistem Saati Ayarlan.

Sistem Cihazi bilgileri:
DevSW: Unite Yazilim Siiriimii.

SysSW: Sistem Yazilim Siiriimii (Ana yazilim siirimil).

BootSW: Onyiikleme Yazilim Siiriimi.

SW Ogesi: Yazilim Oge Numarasi (IFS numarasi).
Seri: Cihaz Seri numarasl.

Prog: Programlayici adi

Tarih: Programlama tarihi.

OFF (KAPALI): Su Sogutucu daima OFF (KAPALI)
konumunda.

AUTO (0TO): Su Sogutucu otomatik kontrolii ON
(ACIK) konumunda. Su Sogutucu, kaynak islemi
basladiginda baglar ve kaynak durdugunda
gecikmenin ardindan kapanir.

ON (ACIK): Su Sogutucu daima ON (ACIK)
konumundadir.

Ark kontroliinii optimum diizeye ¢ikarmak icin
kaynak kablosu déngii uzunlugu.

Farkli kablo direnci kompenzasyonu.

15

KempArc Pulse 350, 450 / © Kemppi Oy / R02

TR



KempArc Pulse 350, 450 / © Kemppi Oy / R02

TR

16

Restore
Settings
(Ayarlan Geri
Yiikle)

License Code
(Lisans Kodu)

WeldData
Delay
(KaynakVerisi
Gecikmesi)

Display
Delay (Ekran
Gecikmesi)

R_re Gas Time
(On Gaz Siiresi)

Post Gas Time
(Son Gaz
Siiresi)

Kullanici 1 (on kullanicidan biri) Kanali:

Segili kullanic yedek bellek kanallarini tek tek geri yiikleyebilir.
Diger kullaniailarin bellek kanallarina dokunulmaz.

Kurulum ayarlarina dokunulmaz.

Kullanici 1 (on kullanicidan biri) Tiim Kanallar:

Segili kullaniar tiim yedek bellek kanallarini (0-9) tek seferde geri yiikleyebilir.
Diger kullaniailarin bellek kanallarina dokunulmaz.

Kurulum ayarlarina dokunulmaz.

Fabrika Ayarlarini Geri Yiikle:

Tiim kanallar (tiim kullanicilarin) kaldinlir.

Tiim kullanicilarin yedekleme kanallar kaldirilir.
Tiim kurulum ayarlari varsayilana ayarlanir.

Lisans Kodu numaralarini girme:

Yukari/Asagi oklar, kod numarasi konumunu segmek icin kullanilir.

Darbe enkoderi, girilecek kod numarasini (0-255) segmek icin kullanilir.

Sagdaki Yazilim Tusu Butonu lisans numarasini etkinlestirmek icin kullanilir (tiim numaralar girildikten
sonra). Kodun yanlis olmasi durumunda dnceki gériiniim griintiilenir.

Fabrika Ayari: 20s. Kaynak Sona Erdikten sonra Kaynak Verisinin
ne kadar siireyle goriintiilendigini tanimlar.
Ayrica Kaynak Verisi ekrani darbe enkoderi
aclldiginda veya herhangi bir diigmeye

basildiginda kapatilir.

Ayar Araligi: 1s — 60s
1sadim.

Ayar Araligr: 1-20
1adim.

Fabrika Ayan: 10. Goriintiiniin ne kadar siireyle goriintiilendigini
tanimlar (6rn.: "Setting Saved" (Ayar

Kaydedildi) metni). Bu daima tam siire degildir.

Fabrika Ayan: EGRI. EGRI: On Gaz siiresi, Kaynak Egrisinden okunur.

On Gaz Siiresi ayari: K
0,0-9,9s: Kullanici On Gaz siire ayari.

0,05 —9,9s — EGRI,

0,1s adim.

Son Gaz Siireayan: ~ Fabrika Ayan: EGRI. EGRI: On Gaz siiresi, Kaynak Egrisinden okunur.
0,05—9,9s - EGRI 0,0-9,9s: Kullanici Son Gazi siire ayar:

0,1s adim.

ADMINISTRATOR (YONETICi) MENUSU (Main (Ana) meniide 2/7, Kullanici Kimligi)

Change PIN Code  Yonetici pin Fabrika PIN

(PiN Kodunu kodu degisimi.  kodu: 0000.

Degistir)

Ask PIN (PiNsor)  PiNkodu Fabrika Ayari: OFF (KAPALI): PIN kodu sorgusu yok.

sorgusu OFF (KAPALI) Calistirma: Kurulum paneli (K 60) makine agildiginda daima

secimi: KAPALI PIN kodunu talep eder. KF 62 etkilenmez ve daima PIN

/ Galigtirma / olmadan caligr. )

Menii Mendi: Kurulum paneli (K 60), MENU (MENU) diigmesine
basildiginda ve ekran kanal bilgisi modundayken, baglangic
goriinimiinde, her seferinde PIN kodunu talep eder. PIN
kodu sorgusu, meniiye girerken yalnizca bir kez yapilr.
Ardindan menii diigmesine PIN sorgusu olmadan daima
basilabilir.

DUGME i$LEVLERi
ON / OFF (AC/KAPAT)  Kisa Basin: Panel varsayilan baslangig ekrani gériiniimiine (Kanal bilgisi ekrani) déner.
Diigmesi Uzun Basin: Kurulum paneli (K 60) ON (ACIK) konumundayken => Kurulum paneli ve tiim KF 62

panelleri OFF (KAPALI) konumuna getirilir. Kurulum paneli OFF (KAPALI) konumundayken =>
Kurulum paneli ve tiim KF 61 panelleri ON (ACIK) konumuna getirilir.

Makine ON (ACIK) konumuna alinirken basilir. Fabrika ayarlarini geri yiikle kisayolu. Panel,
fabrika ayanini geri yiikleme onayini sorar.

Kurulum paneli OFF (KAPALI) konumunda ise ve diger KF 62 paneli ON (ACIK) konumuna
getirilirse Kurulum Paneli de ON (AGIK) konumuna getirilir ve otomatik olarak bu KF paneline
baglanir (WF# islevi).



F1 Diigmesi F1 diigmesi secilen bellek kanali hakkinda daha fazla bilgi verir.
Makine ON (ACIK) konumundayken basilir. Dil secimini Ingilizceye geri yiikleyin.

F3 Diigmesi (WF#) F3 diigmesi, Tel Besleyiciyi se¢mek icin kullanilabilir.
Panel, yalnizca sisteme bagli WF numaralarinin secimine olanak tanir.

Channel +/- (Kanal Bellek kanali secimi.

+/-)

Up/Down (Yukari/ Meniide Yukar/Asagi hareket etme.
Asag) Diigmesi

Right/Left (Sag/Sol) Diigme islevi meniide bulundugunuz konuma baghdr.
secim diigmeleri
(Yazilim Tuglan)

Kaynak yazilimi teslimat profili

KempArc Pulse, misteri tarafindan belirlenmis kaynak yazilimi secenegi sunmak amaciyla
tasarlanmistir. Teslimat ve kurulumun ardindan makinenizde siparis noktasinda belirlenmis
kaynak yazilimi bulunacaktir. Asagidaki tabloda mevcut tipik kaynak egrileri detayh bicimde
belirtilmistir. Teslimat kapsami belirli bir projeye odaklanmissa ve makineyi gelecekte
glincellemek istiyorsaniz, Wise and Match yazim menusiinden ek kaynak yazilimi
secebilirsiniz. Bu yazilm Grtnlerini siparis edin ve Kemppi DataGun alan programi cihazini
kullanarak makinize yikleyin.

Wise and Match Urtinleri opsiyonel kaynak uygulama ¢éziimleri sunmaktadir. Wise and Match
Urtinleri mentstinde (1) kok pasosu ve (2) ince levha kaynagi icin 6zel kaynak prosesi, (3)
otomatik gli¢ reglilasyonu ve (4) ark uzunlugu tanima, (5) sistem kilitleme islevi ve ayrica

ek temel malzeme egrileri ve opsiyonel panel islevi yer almaktadir. Wise and Match ile 6zeli
benzersize cevirebilirsiniz.

1. WiseRoot - A 9991011
2. WiseThin — A 9991013
3. WisePenetration — A 9991010
4, WiseFusion — A 9991015

WORK PACK. Asagidaki kaynak tablosu, Work Pack teslimat secenegini detayh bicimde
aciklamaktadir. Gerekirse ileride ek kaynak yazilm Grtnleri satin alinabilir ve eklenebilir.

Grup N:o Darbe 1-MiG Tel 6 mm Malzeme Gaz

Alu A01 X X 1 AIMg5/AIMgMn~~~ Ar

Alu A02 X X 12 AlMg5/AIMgMn Ar

Alu A12 X X 1,2 AISi5/AISi12 Ar

Fe FO3 X X 1 Fe Ar+9%718-25(02
Fe F04 X X 1,2 Fe Ar+%18-25C02
Ss S03 X X 1 Ss-316/308 Ar+9%2(0;

Ss S04 X X 1,2 Ss-316/308 Ar+9%2(0;

Ss S06 X 1 S5-316/308 Ar+%2(0:

Fe R04 X 1,2 FeFC_Rut Ar+%18-25C0:2
Fe M4 X 1,2 FeMC Ar+%18-25C02
Ss S84 X 1.2 FC-316 Ar+9%25(02
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Ek kaynak egrileri mevcuttur. Diger kaynak egrileri Kemppi Match rilnleri sistemi izerinden
talep Uzerine edinilebilir.

Grup N:o Darbe 1-MIG Tel g mm Malzeme Gaz

Alu A13 X X 1,6 AISi5/AISi12 Ar

Fe FO1 X X 08 Fe Ar+9%18-25C02
Fe F02 X X 0,9 Fe Ar+9%18-25(0;
Ss S73 X 1 Inc625/SMO Ar+He+(0:

Kemppi Wise urlinleri, kaynak prosesi ¢coziimleridir. WiseRoot ve WiseThin proses grubu egrileri
asagida listelenmistir.

Grup N:o WiseRoot WiseThin Tel g mm Malzeme Gaz

Fe FO1 X 08 Fe Ar+9%18-25C02
Fe F02 X X 0,9 Fe Ar+%18-25C02
Fe F03 X X 1 Fe Ar+9%18-25(0;
Fe Fo4 X X 1,2 Fe Ar+9%18-2502
SS S03 X X 1 $S-316/308 Ar+%2(0;

SS S04 X X 1,2 $S-316/308 Ar+9%2(02

Cu o3 X 1 (uSi3 Ar

(u 13 X 1 CuAI8 Ar

Fe F21 X 08 Fe (02

Fe F22 X X 09 Fe (02

Fe F23 X X 1 Fe (02

Fe F24 X X 1,2 Fe (02

Ss S01 X 0,8 Ss-316/308 Ar+%2(0;

Ss S02 X X 0,9 Ss-316/308 Ar+%2(0:

Ss $12 X 0,9 $s-316/308 Ar+He+(C02

Ss S13 X 1 Ss-316/308 Ar+He-+(02

Ss S14 X 1,2 $s-316/308 Ar+He+(02



4.4 KF 62 PANELINE GENEL BAKIS

1. 2. 3. 4, 5. 6.
B
@) ) &8) /

A

' POWER i
‘ </1 \ U

e I[— @ ROBOT

WISE @

DOUBLE
PULSE @

CHANNEL PULSE ® e ||®PANEL

E] 1:::2 : [l—'] CONTROL

O KEMPPI KF 62
9, 7. 1. 12, 13,

W004330

—_

Ana salter (uzun basin)
a) Tel besleme hizi/kaynak akimi ekrani
b) Secilen ayarlanabilir parametre ekrani
MIG kaynak dinamiginin etkinlestirilmesi / Ark Glicl ayari
Gaz tahliyesi
Tel inci
a) Kaynak gerilimi ekrani/ levha kalinligi/zamanlayici ayarlari
b) Secilen ayarlanabilir parametre ekrani
Kaynak prosesi ekrani: MIG, 1-MIG, DARBELI, CIFT DARBELI, WISE *)
8.  a)Tel besleme hizi ayari
b) Kaynak giicii ayari (Sinerjik 1-MIG ve DARBELI)
¢) Secilen ek parametre ayari (Tel besleme, Gaz Testi)
. Bellek kanallari 0 ila 00, gii¢ kaynagi tizerindeki K 60 paneli araciligiyla programlama
10. a) Kaynak gerilimi ayari
b) Kaynak arki uzunlugu ayari (Sinerjik 1-MIG ve DARBELI)
¢) Secilen ek parametre ayari (MIG Dinamik)
11.  a) Ayarlanan parametreleri kaydetme
b) Panel kilidi, uzun basin
12.  CraterFill ve HotStart islevini etkinlestirme
13.  Kontrol paneli: Kaynak parametrelerinin nereden geldigini gésterme (robot/panel)

*) Standart teslimat kapsaminda degildir.

g

o AW

N

Normal MIG kaynaginda tel besleme hizi ve kaynak gerilimi ayri ayri ayarlanir. Yukarida
belirtilenlerin aksine, 1-MIG ile WiseRoot ve WiseThin islemleri, kaynak gerilimi ve diger kaynak
parametrelerinin, kaynak giicl ve ark uzunlugunun optimum kaynak degerleri elde etmek
Uzere ayarlanabilmesi icin birbirine bagli oldugu sinerjik kaynak prosesleridir.

Otomatik Kaynak Verisi ekrani:

Son kaydedilen kaynak degerleri, kaynak sonrasinda goriintilenir. Glg kaynagdi paneli K 60'a
bakin.MENU (MENU) 6gesini ve ardindan Weld Data (Kaynak Verisi) 6gesini secin.
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KF 62 PANELI DUGME iSLEVLERI

) (4] (8]

m/min \"

+/- mm

A s
POWER E’
</1 U

WISE @ o = @ ROBOT

DOUBLE
PULSE @

CHANNEL PULSE ® e || e@PANEL

E] 1m:g : [l—'] CONTROL

O KEMPPI KF 62

W004330

Kontrol paneli, gii¢ kaynagi ve tel besleyicinin ¢alismasini kontrol etmek ve izlemek icin
kullanilir. Digmeler islevlerin ayarlanmasi icin kullanilir. Ekranlar ve gostergeler, makinenin
isletim modlarini yansitir.

Ekranlar
« Kontrol paneli, ayarlanabilir calisma parametrelerini, parametre degerlerini ve 6lcu
birimlerini gosterir.
« Kaynak islemi sirasinda ekran 2'de mevcut durumda kullanilan kaynak akimi degeri,
ekran 6'da ise kaynak gerilimi gosterilir.

Kontrol butonlari

« Sol kontrol butonu, tel besleme hizinin ayarlanmasina olanak tanir. Secilen hiz, ekranin
sol kisminda gosterilir.

« Kontrol butonunun sag kismi, MIG ve 1-MIG islemlerindeki kaynak gerilimin kontrolline
olanak tanir; bu durumda secilen gerilim ekranin sag kisminda ve taban akimi
WiseRoot-A ve WiseThin-A islemlerinde gosterilir ve ayar araligi +/- 50'dir.

Ayrica bu kontrol butonlari calisma parametrelerinin belirlenmesinde kullanihr. Ayar
parametresi sol butonla, parametre degeri ise sag butonla secilir.

ON/OFF (AC/KAPAT) DUGMESI

1.

Kisa Basin: Panel varsayilan ekrana doner.

Uzun Basin: Kaynak paneli (KF 62) ON (ACIK) konumunda oldugunda => Kaynak paneli OFF
(KAPALI) konumuna getirilir. Kaynak paneli (KF 62) OFF (KAPALI) konumda oldugunda =>
Kaynak paneli ve Kurulum Paneli (K 60) ise ON (ACIK) konumuna getirilir ve Kaynak Paneli
(WF#) otomatik olarak secilir.



5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

DINAMIK DUGMESI

2

Kisa Basin: Kaynak prosesi MIG/Sinerjik MIG ise dinamik ayari. Kaynak prosesi WiseRoot/
WiseThin ise Darbe Olusturma ayari.

GAZ TESTI DUGMESI

GazTesti islevi.
Digmeye basildiginda gaz testi siiresi gosterilir. Gaz testi siiresi, darbe enkoderi kullanilarak
ayarlanabilir.

Gaz testi, zaman ayari tamamlandiktan sonra ilerler (kisa gecikme).
Gaz testi herhangi bir digmeye basilarak durdurulabilir.

Gaz testi

Gaz testi digmesi, tel beslemesi veya glic kaynagini etkinlestirmeden gaz vanasini acar.
Varsayilan olarak 20 saniye siireyle gaz akisi gerceklesir. Kalan gaz akis siiresi ekranda gosterilir.

Sag buton, varsayilan gaz akis stresini 10 ila 60 saniye arasinda ayarlamaniza ve yeni varsayilan
degeri makinenin bellegine kaydetmenize olanak tanir. Gaz testini sonlandirmak igin ESC
diigmesine basin.

TEL BESLEME DUGMESI

3.

Digmeye basildiktan hemen sonra Tel Besleyici calistirilir.
Varsayilan tel besleme hizi 1,0m/dk'dir.
Tel besleme hizi, darbe enkoderi kullanilarak ayarlanabilir (+/-).

Digme birakildiginda Tel Besleyici durur. DUgmeye tekrar basilirsa tel besleyici tekrar
calismaya baslar ve secilen tel besleme hizina yonelir (daha yulksek bir hiz ayarlanmissa).

KANAL -

5.

Bellek kanali asagi secimi.
Panel dogrudan, bellekte bulunan bir dnceki bellek kanalina gecer.

KANAL +

+).

Kisa Basin: Bellek kanali yukari se¢imi.
Panel dogrudan, bellekte bulunan bir sonraki bellek kanalina gecer.
Makine baslangicta robot tarafindan secilmis varsayilan bellek kanalini kullanir.
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5.9
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KAYDET DUGMESI

Bellek kanalini kaydetmek icin.
Kisa Basin: SAVE (KAYDET).
Uzun Basin: Panel kilitlenir. Panel parametresi degisikligine izin verilmez (panel kilidi).

EKSTRA ISLEVLER DUGMESI

. —

| JumC

L] .

Kisa Basin: Crater Filling secimi / Hot Start Secimi.

KONTROL EKRANI

@ ROBOT

@ PANEL

CONTROL | o

ROBOT: Robottan alinan kaynak parametreleri
PANEL: Kaynak makinesi paneli bellek kanalindan alinan kaynak parametreleri.

GUC ENKODERI POTANSIYOMETRESI

POWER
S/

Gl¢ enkoderi butonu, Temel, Sinerjik veya Darbeli MIG/MAG isleminde tel besleme hizi veya
glicin ayarlanmasina olanak tanir. Ayarlar ark islemi 6ncesinde veya esnasinda yapilabilir.
Ayrica bu kontrol secilen ek parametre degerlerini ayarlar.

ARK UZUNLUGU/GERILIMI/AYAR POTANSIYOMETRESI

_»
VAN
U =

Ark uzunlugu, gerilimi ve parametre ayarlari bu buton kullanilarak yapilabilir. Ayarlar kaynak
islemi Odncesinde veya esnasinda yapilabilir.



5.12 BASLARKEN

ilk kez kullanan kisi icin adim adim talimatlar

Oncelikle dilinizi secin
NOT! Varsayilan mendi dili ngilizcedir. Asagidaki adimlar izleyerek alternatif dilleri secebilirsiniz

1. Sebeke giiclinii baglayin ve gli¢ kaynagini agin. Sistemin ilk kez etkinlestirilmesi halinde
K 60 panelinde bulunan turuncu renkteki biiylik ON/OFF (AC/KAPAT) diigmesini basili
tutmaniz gerekebilir. Sol Gst - Uzun Basin (Yaklasik 5 saniye).

2. Ardindan MAIN MENU (ANA MENU) listesini gorintilemek icin 'MENU' (MENU) olarak
isaretlenmis diigmeye basin. Bu MAIN MENU (ANA MENU) listesinde 8 8ge mevcuttur.
Listedeki her bir 6geyi sectiginizde, referans numarasi (Ekranin alt orta kismi), 2/7 veya
5/7 olarak degisir ve secilen meni 6gesinin hangisi oldugunu gosterir. (Dilerseniz
tim mendii listelerinde déngutideki birinciden sonuncuya veya sonuncudan birinciye
gegebilirsiniz). Sectiginiz menul 6gesi siyah okla isaretlenir.

3. MENU (MENU) 6geleri turuncu oklarla isaretlenen UP/DOWN (YUKARI/ASAGI) diigmeleri
ile secilir. Bu diigmeler, panelin sag kisminda enkoder butonunun altinda yer alir. Menii
listelerinde 'siyah ok imlecini' yukari ve asadi hareket ettirin. LANGUAGE (DiL) olarak
isaretlenmis 6ge 5/7'yi secerek asagi ok diigmesine basin. SELECT (SEC) 6gesi altinda
bulunan yazilim tusu diigmesine basin.

4.  Yukarida agiklanan sekilde dil segiminizi yapin ve ardindan SELECT/SAVE (SEC/KAYDET)
diigmesine (MENU (MENU) diigmesinin yanindaki sag buton) basin. Dil seciminiz
onaylanir ve daha sonra degistirene kadar secili kalir.

Yeni kanal is numarasi

KempArc Pulse, Uretim islerinin yani sira gesitli 6zel islemler icin tasarlanmistir. Ana kaynak
kurulumu, K 60 meniisii araciligiyla yapilir ve sectiginiz 'Kanal (is) Numarasi'na kaydedilir.

Kaynak islemi yapmak istediginizde tel besleyici kontrol paneli KF 62'deki ilgili kanal (is)
numarasini secin ve kaynak islemini baglatin. KF 62 kontrol panelinde yalnizca en sik kullanilan
kontroller mevcuttur ve bu sayede kolay ve elverisli kaynak islemi saglanir.

NOT! Makinenin yeni olmasi ve daha 6nce kaynak islemi yapilmamasi halinde bu adimlari izleyin.

A. Gl¢ kaynagini agin (Panel ON/OFF (AG/KAPAT) diigmesine uzun siireli basiimasini
gerektirebilir - 5 sn).

1. NEW (YENI) diigmesine basin ve diigmeyi secin.

2. YeniKanal olusturun — SELECT (SEC) diigmesine basin.

3. Kaynak prosesini secin ve SELECT (SEC) diigmesine basin.

B. Ardindan asagidaki listede yer alan 6ge 4'ten itibaren adimlari izleyin.

Mevcut bir kanal (is) numarasini diizenleme

1. MAIN MENU (ANA MENU) listesini géstermek icin 'MENU' (MENU) olarak isaretlenmis
digmeye basin.

2. 'Edit Channel' (Kanali Diizenle) 6gesini SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin

'Select Weld Curve' (Kaynak Egrisini Sec) 6gesini SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin

Secim yapin ve Prosesi SECIN. MIG/1-MIG/Darbeli MIG/Cift Darbeli MIG/ ve Egri Numarasi

Listesi - SELECT (SEC) diigmesine basin

Secim yapin ve malzeme grubunu SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin

Secim yapin ve malzeme diizeyini SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin

Secim yapin ve dolgu teli capini SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin

Secim yapin ve koruyucu Gazi SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin

Secim yapin ve egriyi SECIN - SELECT (SEC) diigmesine basin (Not: Bu gériiniimde

sunulan egri/egriler 4 ila 8. 6gelerde yaptiginiz dnceki secimleri temel almaktadir.)

10. Bellek kanali numarasini secin ve KAYDEDIN. Bellek kanali secimleri Beyaz +/- diigmeleri
VEYA Turuncu UP-DOWN (YUKARI-ASAGI) diigmeleri kullanilarak yapilir - SAVE (KAYDET)
diigmesine basin

KAYNAGA HAZIR: Temel kaynak seciminiz ve kurulumunuz artik tamamlanmustir. KF 62 uzaktan

kontrol panelinde ilgili kanal 'is' numarasini secmeniz halinde kaynak islemi yapabilirsiniz.

Kaynak glicli ve ark uzunlugunu secin, kaynak islemini yapin.

> w

0V RN
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NOT! 'MIG' 6gesini SECMENIZ halinde (Yukaridaki listede Temel MIG/MAG secimi) otomatik olarak
dge 4'ten 6ge 9'a gecersiniz. Kanal 'ls' numarasi seciminizi kaydettikten sonra bu kanaldaki temel
MIG/MAG kaynadina erisebilirsiniz. Ardindan gerilim ve tel besleme hizi normal sekilde secilebilir.

Bellek 'is' Kanallari

Cesitli kaynak 'is'leri veya kaynak projeleri icin maksimum 100 kanal mevcuttur.

Kaynak parametreleri BELLEK 'is' KANALIN hizla kaydedilebilir ve ileride yeniden cagrilabilir
veya dért haneli ADMINISTRATOR PIN (YONETINICi PiN) kodu kilidi ile 'kilitlenmedigi' siirece
ileride glincellenebilir.

K 60 - Hizli islev Tuslari

Hizli islev tuglari F1 ve F3, kisayol tuslandir.
« F1 CHANNEL INFO (KANAL BILGISI) - Gériintiilenen kanala kaydedilmis temel verileri
gorintdler.
« F3 WF# - Etkin ve secili tel besleme Uinitesini goriintller ve WFU secimine olanak tanir.
KempArc Pulse, en fazla 7 tel besleme Unitesinin tek bir glic kaynagina baglanmasina
olanak tanir.

NOT! Tek seferde yalnizca bir tel besleme linitesi etkin olabilir ve tinite, calistinimadan énce
secilmelidir.



TEMEL SORUN GIDERME

NOT! Belirtilen sorunlar ve olasi nedenleri kesin olmamakla birlikte, KempArc Pulse ile MIG/MAG
isleminin kullanimi sirasinda normal cevresel kullanimda ortaya cikabilecek bazi standart ve tipik
durumlari géstermektedir.

Problem Asagidaki hususlan kontrol edin

Makine calismiyor? « Elektrik fisinin takil oldugunu kontrol edin

« Sebeke gii¢ dagitimmnin agik oldugunu kontrol edin

- Sebeke sigortasi veya devre kesiciyi kontrol edin

« Gii¢ kaynadi 0/1 salterinin ON (ACIK) konumunda oldugunu kontrol edin

« Ara baglanti kablo seti ile gii¢ kaynagi ve tel besleme iinitesi arasindaki konnektdrlerin
dogru sekilde takildigini kontrol edin. Kilavuz semasina bakin

« Toprak geri dondis iletkeninin bagl oldugunu kontrol edin

« Islev panellerinin acik oldugunu kontrol edin — Sol iistteki turuncu diigmelere uzun
basin.

Kirli, yetersiz kalitede kaynak? ~ « Koruyucu gaz beslemesini kontrol edin
« Gaz akis oranini kontrol edin ve ayarlayin
- Uygulama icin gaz tipini kontrol edin
« Torc/elektrod kutbunu kontrol edin. Ornek: Fe dolgu teli: Toprak geri donilsii - kutuplu,
tel besleme iinitesi ise + kutuplu konnektdre baglanmalidir
« Dogru kaynak egrisinin secildigini kontrol edin
« KF 62 islev panelinde dogru Kanal (is) numarasinin secili oldugunu kontrol edin
+ Gii¢ beslemesini kontrol edin — Faz asagida?

Degisken kaynak performansi? - Tel besleme mekanizmasinin dogru sekilde ayarlandigini kontrol edin
« Dogru tahrik makaralaninin takili oldugunu kontrol edin
« Tel makarasi asma geriliminin dogru bi¢imde ayarlandigini kontrol edin
« Torg spiralinin tikali olmadigini kontrol edin. Gerekirse degistirin
« Dolgu teli capi ve tipi icin dogru torg spiralinin takili oldugunu kontrol edin
« Kontak memesini boyut, tip ve aginma bakimindan kontrol edin
« Torcun uygulamada asiri isinmadigini kontrol edin
- Kablo baglantilari ve toprak geri doniis pensesini kontrol edin
- Kaynak parametre ayarlarini kontrol edin.

Dolgu teli besleme yapmiyor? + Tel besleme mekanizmasini kontrol edin. Basing kollari kapali? Kapatin ve ayarlayin
« Kaynak torg tetiginin iglevini kontrol edin.
+ Euro tor¢ baglantisinin euro bloguna dogru bi¢imde takili oldugunu kontrol edin
« Torg spiralinin tikali olmadigini kontrol edin
« Kontak meme boyutu, tipi ve asinmasini kontrol edin
« Kontrol edin ve alternatif bir tor¢ deneyin.

Yiiksek sigrama hacmi? « Kaynak parametre degerlerini kontrol edin
- Endiikstans/Dinamik degerleri kontrol edin
« +Uzun kablolarin takili olmasi halinde kablo kompenzasyon degerini kontrol edin
« Gaz tipi ve akisini kontrol edin
« Kaynak polaritesini — kablo baglantilarini kontrol edin
« Dolgu malzemesi secimini kontrol edin
« Dogru kaynak egrisinin secildigini kontrol edin
« Dogru Kanal (ig) numarasinin secili oldugunu kontrol edin
« Dolgu teli dagitim sistemini kontrol edin
« Gii¢ beslemesini kontrol edin — 3 faz mevcut mu?

NOT! Bu kontrollerin cogu operatér tarafindan gerceklestirilebilir. Ancak sebeke glictine iliskin
belirli kontroller yetkili ve egitimli elektrik teknisyeni tarafindan uygulanmalidir.
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CALISMA BOZUKLUKLARI

Makinenizde bir ariza gérmeniz halinde lttfen ilk olarak yukarida belirtilen temel sorun
giderme metnine basvurun ve bazi temel kontrolleri gerceklestirin.

Makine arizasinin bu 6nlemlerle diizeltilememesi halinde KEMPPI yetkili servisi ile iletisime
gegin.

ASIRI YUK KORUMASINI CALISTIRMA

Belirtilen gorev dongusiiniin tizerinde yiiklemeye bagli olarak termostatin ¢alismasi
durumunda sari termal koruma lambasi yanar.Makinenin sirekli olarak nominal degerlerin
Uzerinde yliklenmesi veya sogutma havasi dolagiminin tikanmasi durumunda termostat calisir.
Dahili fanlar makineyi sogutur ve pilot lamba sondiigiinde makine otomatik olarak kaynak
yapmaya hazir hale gelir.

KONTROL SIGORTALARI

Makinenin arka duvarinda yer alan 6,3 A gecikmeli sigorta, yardimci cihazlar icin koruma
saglar.

Ayni tipte sigorta ve sigorta adaptoriiniin yan kisminda belirtilen sigorta degerini kullanin.
Hatali sigorta secimine bagli olusan hasarlar garanti kapsaminda degildir.

SEBEKE BESLEMESINDEKI DUSUK VE ASIRI GERILIMLER

Makinenin primer devreleri ani ve gegici asiri gerilimlere karsi korumaldir. Makine, strekli
olarak 3 x 440V gerilime dayanmak Uzere tasarlanmistir (bkz. teknik veriler). Ozellikle sebeke
gerilimi yanmali motora sahip bir jenerator tarafindan saglandiginda gerilimin bu izin verilen
limit dahilinde oldugundan emin olun. Sebekede diisiik gerilim (yakl. 300 V'nin altinda) veya
asiri gerilim (yakl. 480 V'nin Gizerinde) bulunmasi durumunda makine kontrolii otomatik olarak
calismasini sonlandirr.

SEBEKE BESLEMESINDE FAZ KAYBI

Ana glic fazinin kayb, fark edilir diizeyde yetersiz kaynak 6zelliklerine neden olur. Bazi
durumlarda makine hig calismaz. Faz kaybinin nedenleri sunlar olabilir:

« Ana besleme sigortasinin atmasi

« Arizali sebeke kablosu

« Makine terminal blogundaki ana gti¢ kablosu veya makine fisinde yetersiz baglanti.

BAKIM

Rutin bakimin dikkate alinmasi ve planlanmasinda, litfen makine kullanim sikhgi ve calisma
ortamini g6z 6niinde bulundurun.

Makinenin dogru calistiriimasi ve diizenli bakim, gereksiz aksama siiresi ve ekipman arizasini
engellemenize yardimci olur.

NOT! Elektrik kablolarinda islem yapmadan 6nce makinenin sebeke baglantisini kesin.

GUNLUK BAKIM

+ Kaynak torcunun genel durumunu kontrol edin. Kontak meme ucundaki ¢capaklari
giderin ve gaz nozulunu temizleyin. Asinmis veya hasar gérmis parcalari degistirin.
Yalnizca orijinal Kemppi yedek parcalarini kullanin.

- Kaynak devresi bilesenlerinin durumunu ve baglantisini kontrol edin: kaynak torcu,
toprak geri donis kablosu ve pensesi, soketler ve konnektorler.

« Besleme makaralari, tel kilavuzlari ve saftlarin durumunu kontrol edin. Gerekirse makara
ve saftlari temizleyin ve hafif makine yag ile yaglayin. islevi kurun, ayarlayin ve test edin.



8.2 PERIYODIK BAKIM

NOT! Periyodik bakim yalnizca uygun niteliklere sahip bir kisi tarafindan gerceklestirilmelidir.
Makinenin fisini sebeke soketinden ¢ikarin ve kapak plakasini cikarmadan 6nce yaklasik 2 dakika
(kapasitor yliki bosalincaya kadar) bekleyin.

En az alti ayda bir sunlari kontrol edin:
+ Makinenin elektrik konnektorleri - oksitlenmis parcalar temizleyin ve gevsek baglantilari
sikin.

NOT! Gevsek baglanti parcalarinin onarim islemine baslamadan 6nce dogru gerilim tork
degerlerini bilmeniz gerekmektedir.

Makinenin i¢ parcalarini yumusak bir firca ve elektrikli stiplirge kullanarak toz ve kirden
arindirin. Ayrica 6n 1zgaranin arkasindaki havalandirma izgarasini temizleyin.

Basingli hava kullanmayin; kirin sogutma profillerinin acikliklarina daha siki bir sekilde
stkismasi riski mevcuttur.

Basin¢li yikama cihazlari kullanmayin.

Kemppi makinelerinin onarim islemleri yalnizca yetkili ve egitimli bir elektrik teknisyeni
tarafindan gerceklestirilmelidir.

8.3 SERVIS MERKEZI BAKIMI

Kemppi Servis Merkezleri, bakim islemini Kemppi servis sdzlesmesi cercevesinde gerceklestirir.
Bakim prosediriindeki ana noktalar asagida belirtilmistir:

« Makinenin temizlenmesi

« Kaynak aletlerinin kontroli ve bakimi

« Konnektorler, anahtarlar ve potansiyometrelerin kontrolii

« Elektrik baglantilarinin kontroli

+ Sebeke kablosu ve fisinin kontroli

« Hasarli parcalar veya kot durumdaki pargalar yenileri ile degistirilir

+ Bakim testi.

+ Makinenin isletim ve performans degerleri kontrol edilir ve gerektigi takdirde yazilim ve

test ekipmani kullanilarak ayarlanir.

Yazilim yiikleme
Kemppi Servis Merkezleri, ayrica donanim yazilimi ve kaynak yazilimini test edebilir ve
yukleyebilir.

9. MAKINENIN iMHASI

Atik elektrikli ve elektronik ekipmanlara iliskin Avrupa Direktifi 2002/96/EC ve direktifin ulusal
yasaya uygun bicimde uygulanmasi uyarinca, kullanim émriiniin sonuna ulasan elektrikli
ekipmanlar ayri ayri toplanmali ve cevresel sorumluluga sahip uygun bir geri doniisim
tesisine goturilmelidir.

Ekipmanin sahibi, yerel yetkililer veya Kemppi temsilcisinin talimatlari uyarinca isletimden
cikanlmis Giniteyi bolgesel toplama merkezine géndermekle yikimlidir. Bu Avrupa
Direktifini uygulayarak ¢evre ve insan sagliginin iyilestiriimesine katkida bulunursunuz.

ﬁ Elektrikli ekipmani normal atikla birlikte imha etmeyin!
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SIPARIS NUMARALARI

KempArc Pulse 350 gii¢ kaynag
KempArc Pulse 450 gii¢ kaynag
KempArc Pulse 350 giic kaynag
KempArc Pulse 450 gii¢ kaynag
KempArc Pulse 350 gii¢ kaynag
KempArc Pulse 450 giic kaynag
KempArc Pulse 350 gii¢ kaynag
KempArc Pulse 450 gii¢ kaynag

KempArc DT 400 tel besleyici
KF 62 uzak paneli
Uzak panel kablosu

Geri doniis akim kablosu

Geri doniis akim kablosu

Ara baglanti kablosu, gaz sogutmali
Ara baglanti kablosu, gaz sogutmal
Ara baglanti kablosu, su sogutmali
Ara baglanti kablosu, su sogutmali
Diger mevcut uzunluklar

Sogutma iinitesi KempCool 20
Yazilim kurulum cihazi DataGun
Tagima iinitesi PM 502

WiseRoot kaynak prosesi — A
WiseThin kaynak prosesi — A
WisePenetration kaynak islevi — A

WiseFusion kaynak islevi — A

Tahrik halkasi kiti

Disli halka kiti DT 400 metal

analog
analog
Work Pack profili
Work Pack profili
Project Pack ozel

Project Pack ozel

10m

5m, 70 mm?
10 m, 70 mm?
5m
10m
5m
10m

V0.8/0.9 metal
V1.0 metal

V1.2 metal

V1.6 metal

tirtill 1.0 metal
tirtilli 1.2 metal
tirtilli 1.4/1.6 metal

6200350
6200450
6200350AN
6200450AN
6200350EL
6200450EL
6200350ANEL
6200450ANEL

6203400
6200800
4308370

6184711
6184712
6260441
6260445
6260461
6260465

6208200
6265023
6185293

999101
9991013
9991010
9991015

W003745
W003746
W003747
W003748
W003749
W003750
W003751
W003752



TEKNIK VERILER

Baglanti gerilimi 3~50/60 Hz

Nominal gii¢ %60 ED
%80 ED
%100 ED

Baglanti kablosu HO7RN-F

Sigorta (gecikmeli)

Yiik kapasitesi 40 °C %60 ED
%80 ED
%7100 ED

Kaynak akimi ve gerilim araligi

Acik devre gerilimi

Agik devre giicii

Maks. akimda gii faktorii

Maks. akimda verimlilik

Cahsma sicakhg arahg

Saklama sicakhgi araligi

EMCsinifi

Koruma derecesi

Besleme aginin minimum kisa devre

giicii Ss¢ *

Dis boyutlar UxGxY

Agirlik

Yardima cihazlarin gerilim beslemesi
Sigorta (gecikmeli)

Sogutma iinitesi gerilim beslemesi
*Bkz. bolim 2.4

KempArc Pulse 350
400V -%15...%+20

16,0 kVA
15,3 kVA
4G6 (5m)
25A

350A

330A
10V...50V

50V

100W

0,85

%88
-20°C...+40°C
-40°C...+60°C
A

[P23S

5,5 MVA

590x230x 430 mm
36kg
50vVDC/100W
63A

24V DC/50VA

KempArc Pulse 450
400V -%15...%+20
22,1kVA

17,8 kVA
4G6 (5m)
35A

450 A

350A
10V...50V

50V

100W

0,9

%88
-200C...+40°C
-40°C...+60°C
A

1P23S

5,5 MVA

590x230x 430 mm
36kg
50vVDC/100W
63A

24V DC/50VA
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DT 400
Calisma voltaji
Nominal giig

Yiik kapasitesi 40 °C

Calisma prensibi
Tel besleme hizi
Dolgu telleri g

Kaynak torcu konnektorii
Calisma sicakhgi araligi
Saklama sicakhdi araligi

EMCsinifi
Koruma derecesi
Dig boyutlar
Agirlik

%80 ED
%100 ED

Fe, Ss
0zl tel
Al

UxGxY

50V DC

100W

600 A

500A

4 carkli besleme
0...25m/dk
0,6..1,6mm
08..1,6mm
1,0..1,6 mm
Euro

-20°C... +40°C
-40°C... +60°C
A

1P23S
269x175x169 mm
4,5 kg
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