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Not: Bu, yalnizca X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ referans amagli X5 FastMig
kullanim kilavuzunun eski bir sirimudur ("legacy edition"). Gincel X5 FastMig
sistemi kullanim kilavuzu icin userdoc.kemppi.com adresine bakin.

X5 FastMig
X5 FastMig Pulse
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1. GENEL

Bu talimatlarda, Kemppi X5 FastMig ekipmaninin kullanimi agiklanmaktadir. X5 FastMig, hem normal hem de darbeli
MIG/MAG kaynaginda zorlu profesyonel kullanim igin tasarlanmis cok amagli kaynak gti¢ kaynaklari, tel besleyiciler ve
sogutma Unitesinden (istege bagh) olusur.

X5 FastMig ekipman cesitleri, X5 Wire Feeder Auto/Auto+, X5 Wire Feeder 300 AP/APC ve X5 Wire Feeder HD300 AP/APC
ile otomatik 1-MIG kontrol 6zellikleri icerir. 1-MIG islemine kaynak programlari ve gelismis yazihm 6zelliklerinin yani sira
istege bagh olarak Wise ve MAX islemleri eslik eder. Varsayilan olarak, temel kaynak programi is paketleri, otomatik 1-
MIG ve darbe 6zellikli ekipmanla birlikte verilir.

APC tel besleyici modellerinde ayrica dijital Kaynak Prosediirii Spesifikasyonu (dWPS) ve istege bagli olarak WeldEye
ArcVision kullanimina izin veren yerlesik kablosuz baglanti 6zellikleri bulunur.

X5 FastMig, Kemppi Flexlite GX MIG kaynak tabancalariyla birlikte kullaniimak tizere tasarlanmistir.

X5 FastMig ayrica MMA kaynagd, oluk agma ve TIG kaynadi icin kullanilabilir. TIG kaynaginin, 6zel Flexlite TX TIG
torclarinin kullanilmasini gerektirdigini unutmayin.

Sistem yapilandirmalari

X5 FastMig, farkh kullanim amaclari icin farkl sistem yapilandirmalarina olanak tanir. Tim X5 gii¢ kaynadi ve tel besleyici
model kombinasyonlari miimkiindiir ve kaynak islemine izin verir, ancak her sistem yapilandirma seceneginin tiim
ozelliklerine erismek icin asagidaki tabloda sunulan yapilandirma prensiplerine uyulmalidir.
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Tablo. Her sistem (Manual/Auto/Pulse) icin X5 FastMig minimum yapilandirma gereksinimleri:

Tel Besleyici:

Gii¢c Kaynag:

X5 FastMig Manual (1
X5 Wire Feeder 200 Manual
X5 Wire Feeder 300 Manual

X5 Wire Feeder HD300 M

X5 Power Source 400
X5 Power Source 500

X5 Power Source 400 MV

X5 FastMig Auto 2

X5 Wire Feeder 300 Auto
X5 Wire Feeder 300 Auto+
X5 Wire Feeder 300 AP

X5 Wire Feeder 300 APC

X5 Wire Feeder HD300 AP
X5 Wire Feeder HD300 APC
X5 Power Source 400

X5 Power Source 500

X5 Power Source 400 MV

X5 FastMig Pulse G

X5 Wire Feeder 300 Auto

X5 Wire Feeder 300 Auto+
X5 Wire Feeder 300 AP

X5 Wire Feeder 300 APC

X5 Wire Feeder HD300 AP
X5 Wire Feeder HD300 APC
X5 Power Source 400 Pulse
X5 Power Source 400 Pulse+
X5 Power Source 500 Pulse
X5 Power Source 500 Pulse+

X5 Power Source 400 MV Pulse+

) x5 FastMig Manuel ekipman, manuel kontroller ile kaynak yapmak icin tasarlanmistir.

2) X5 FastMig Auto ekipmany, istege bagl olarak ek kaynak islemleri sunan otomatik 1-MIG kaynada da olanak tanir.

3) X5 FastMig Pulse ekipman, istege bagl olarak ek kaynak islemleri sunan otomatik 1-MIG ve darbeli kaynada da olanak tanr.

Ayri X5 FastMig cihazlari hakkinda daha fazla bilgi icin "Ekipman tanimi" bir sonraki sayfada bolimiine bakin.

Onemli notlar

Talimatlar bastan sona dikkatlice okuyun. Kendi glivenliginiz ve ¢alisma ortaminizin glvenligi icin, ekipmanla birlikte
saglanan glvenlik talimatlarina 6zellikle dikkat edin.

Hasari ve zarari en aza indirmek icin 6zel dikkat gerektiren durumlar kilavuzda asagidaki sembollerle belirtilmistir. Bu
boltimleri dikkatlice okuyun ve talimatlara uyun.

@ Not: Kullaniciya yararli bilgiler saglar.

A Dikkat: Ekipmana veya sisteme zarar verebilecek bir durumu agiklar.

A Uyari: Potansiyel olarak tehlikeli bir durumu aciklar. Onlenmedigi takdirde, kisisel hasara veya élimciil
yaralanmalara neden olur.

Kemppi sembolleri: Userdoc.

Genel bildirimler: Userdoc.

SORUMLULUK REDDI

Bu kilavuzda yer alan bilgilerin dogru ve eksiksiz olmasini saglamak icin her tiirlii caba gdsterilmis olmasina
ragmen, herhangi bir hata veya eksiklik icin sorumluluk kabul edilemez. Kemppi, aciklanan Uriintin 6zelliklerini
onceden haber vermeksizin herhangi bir zamanda degistirme hakkini sakl tutar. Bu kilavuzun icerigini
Kemppi'den énceden izin almadan kopyalamayin, kaydetmeyin, cogaltmayin veya iletmeyin.
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1.1 Ekipman tanimi

X5 FastMig, aralarindan se¢im yapabilecediniz farkl glic kaynagi ve tel besleyici seceneklerine sahiptir. Kontrol paneli her
zaman tel besleyiciye sabitlenir.

X5 FastMig, ek bir gerilim algilama kablosu olmadan kaynak kablosu kalibrasyonunu destekler.

Varsayilan olarak, X5 FastMig gli¢ kaynaklari, uygun oldugu sekilde 1-MIG ve darbeli islemlerle kullanilabilen standart bir
dizi kaynak programi (is paketi) ile birlikte gelir. X5 FastMig is paketlerinde bulunan ekipman teknik verileri ve kaynak
programlar burada gosterilmektedir: "Teknik veriler" sayfa Gizerinde167 ve "Kaynak programi is paketleri" sayfa
lizerinde195.

X5 gii¢ kaynaklari (400 A):

» X5 Power Source 400
>> Otomatik 1-MIG isleminin yani sira MAX Speed ve MAX Cool islemlerini destekleyen standart giic kaynadi
» X5 Power Source 400 MV
>> Otomatik 1-MIG isleminin yani sira MAX Speed ve MAX Cool islemlerini destekleyen ¢oklu gerilim glg kaynadi
» X5 Power Source 400 Pulse
>> Otomatik 1-MIG islemini ve tim MAX islemlerini destekleyen darbe gii¢ kaynagi
» X5 Power Source 400 Pulse+
>> Otomatik 1-MIG islemini, ayrica Wise ve MAX islemlerini destekleyen darbe gui¢ kaynadi
« X5 Power Source 400 MV Pulse+
>> Otomatik 1-MIG islemini, ayrica Wise ve MAX islemlerini destekleyen ¢oklu gerilim darbe gug¢ kaynagi.

Glc¢ kaynagdi parca agiklamalari icin "X5 Power Source 400 ve 500" sayfa lizerinde11 boltimiine bakin.

X5 gii¢ kaynaklari (500 A):

» X5 Power Source 500

>> Otomatik 1-MIG isleminin yani sira MAX Speed ve MAX Cool islemlerini destekleyen standart gii¢ kaynadi
« X5 Power Source 500 Pulse

>> Otomatik 1-MIG islemini ve tim MAX islemlerini destekleyen darbe glg kaynagi
» X5 Power Source 500 Pulse+

>> Otomatik 1-MIG islemini, ayrica Wise ve MAX islemlerini destekleyen darbe gug kaynagi.

Glg¢ kaynagdi parca aciklamalari icin "X5 Power Source 400 ve 500" sayfa lzerinde11 bolimiine bakin.

X5 tel besleyiciler (Manuel):

« X5 Wire Feeder 200 Manual
>> 2 topuzlu membran kontrol paneli icerir (Manuel kontrol paneli)
>> Maksimum tel makarasi capt 200 mm
>> Yalnizca ek celik boru cercevesi kullanildiginda X5 gtic kaynadr ile istiflenebilir
>> Gazicin yerlesik rotametreliistege bagl model versiyonu mevcuttur.
» X5 Wire Feeder 300 Manual
>> 2 topuzlu membran kontrol paneli icerir (Manual kontrol paneli)
>> Maksimum tel makarasi capt 300 mm
>> Alt besleyici destegi ierir.

X5 Wire Feeder 200 parca agiklamalari icin "X5 Wire Feeder 200" sayfa tizerinde13, "Tel makarasi ve gébegi (200)" sayfa
tizerinde14 ve "Tel besleme mekanizmasi" sayfa tizerinde20 boliimlerine bakin.

X5 Wire Feeder 300 parca agiklamalari icin "X5 Wire Feeder 300" sayfa tizerinde17, "Tel makaralari ve gébekleri (300)"
sayfa lizerinde19 ve "Tel besleme mekanizmasi" sayfa tizerinde20 bélimlerine bakin.

Kontrol paneli aciklamalari i¢in "Manual kontrol paneli" sayfa lizerinde16 (WF 200) ve "Manual kontrol paneli" sayfa
Uizerinde27 (WF 300) boliimlerine bakin.
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X5 tel besleyiciler (Auto/Auto+)

» X5 Wire Feeder 300 Auto
>> 2topuzlu 5,7 ing TFT/LCD kontrol paneli icerir (Auto kontrol paneli)
>> Kaynak programlarini, ayrica Wise/MAX &zelliklerini ve islemlerini destekleyen otomatik 1-MIG islemini icerir
>> Maksimum tel makarasi capi 300 mm
>> Alt besleyici destegi icerir.
» X5 Wire Feeder 300 Auto+
>> 2 topuzlu 5,7 ing TFT/LCD kontrol paneli icerir (Auto kontrol paneli)
>> Kaynak programlarini, ayrica Wise/MAX &zelliklerini ve islemlerini destekleyen otomatik 1-MIG islemini icerir
>> Maksimum tel makarasi capi 300 mm
>> Ek gerilim algilama kablosu destegi igerir
>> Alt besleyici destedi icerir
>> Gazicin yerlesik rotametre icerir.

X5 Wire Feeder 300 parca aciklamalari icin "X5 Wire Feeder 300" sayfa tizerinde17, "Tel makaralari ve gobekleri (300)"
sayfa Uzerinde19 ve "Tel besleme mekanizmasi" sayfa lizerinde20 boliimlerine bakin.

Kontrol paneli aciklamalari icin "Otomatik kontrol paneli" sayfa Gizerinde21 bolimiine bakin.

X5 tel besleyiciler (AP/APC)

» X5 Wire Feeder 300 APC
>> 2topuzlu 5,7 ing TFT/LCD kontrol paneli icerir (APC kontrol paneli)
>> Kaynak programlarini, ayrica Wise/MAX &zelliklerini ve islemlerini destekleyen otomatik 1-MIG islemini icerir
>> Kablosuz baglanti ¢zellikleri icerir (Dijital Kaynak Proseduri Spesifikasyonu (dWPS) ve WeldEye ArcVision icin)
>> Kaynak Yardimr icerir
>> Maksimum tel makarasi capt 300 mm
>> Alt besleyici destegi icerir
>> Ek gerilim algilama kablosu destegi icerir
>> USB yedekleme ozelligi.
o X5 Wire Feeder 300 AP
>> 2topuzlu 5,7 ing TFT/LCD kontrol paneli icerir (AP kontrol paneli)
>> Kaynak programlarini, ayrica Wise/MAX &zelliklerini ve islemlerini destekleyen otomatik 1-MIG islemini icerir
>> Kaynak Yardimr icerir
>> Maksimum tel makarasi capt 300 mm
>> Alt besleyici destegi icerir
>> Ek gerilim algilama kablosu destegi icerir
>> USB yedekleme &zelligi.

X5 Wire Feeder 300 parca aciklamalari icin "X5 Wire Feeder 300" sayfa lizerinde17, "Tel makaralari ve gobekleri (300)"
sayfa Uizerinde19 ve "Tel besleme mekanizmasi" sayfa lGizerinde20 boliimlerine bakin.

Kontrol paneli agiklamalari icin "AP/APC kontrol paneli" sayfa lizerinde27 boliimiine bakin.

X5 tel besleyiciler (HD)

« X5 Wire Feeder HD300 M
>> Daha zorlu ortamlar igin agir hizmet tipi tel besleyici
>> 2 topuzlu membran kontrol paneli icerir (Manuel kontrol paneli)
>> Maksimum tel makarasi capt 300 mm
>> Pilli, yerlesik LED calisma lambalari (sebekeye bagliyken sarj edilir)
>> Alt besleyici destedi igerir.
» X5 Wire Feeder HD300 APC
>> Daha zorlu ortamlar icin agir hizmet tipi tel besleyici
>> 2 topuzlu 5,7 ing TFT/LCD kontrol paneli icerir (APC kontrol paneli)
>> Kaynak programlarini, ayrica Wise/MAX ¢zelliklerini ve islemlerini destekleyen otomatik 1-MIG islemini icerir

© Kemppi 8 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


' KEMPPI Kullanim k|>|;5\/EiZtMTig

>> Kablosuz baglanti ¢zellikleri icerir (Dijital Kaynak Proseduri Spesifikasyonu (dWPS) ve WeldEye ArcVision icin)
>> Kaynak Yardimi icerir
>> Pilli, yerlesik LED calisma lambalari (sebekeye bagliyken sarj edilir)
>> Maksimum tel makarasi capt 300 mm
>> Alt besleyici destegi icerir
>> Ek gerilim algilama kablosu destegi icerir
>> USB yedekleme &zelligi.
» X5 Wire Feeder HD300 AP
>> Daha zorlu ortamlar icin agir hizmet tipi tel besleyici
>> 2topuzlu 5,7 ing TFT/LCD kontrol paneli icerir (AP kontrol paneli)
>> Kaynak programlarini, ayrica Wise/MAX &zelliklerini ve islemlerini destekleyen otomatik 1-MIG islemini icerir
>> Kaynak Yardimi icerir
>> Pilli, yerlesik LED calisma lambalari (sebekeye bagliyken sarj edilir)
>> Maksimum tel makarasi capt 300 mm
>> Alt besleyici destegi icerir
>> Ek gerilim algilama kablosu destegi icerir
>> USB yedekleme &zelligi.

X5 Wire Feeder HD300 parca aciklamalari icin "X5 Wire Feeder HD300" sayfa tizerinde23 ve "Tel besleme mekanizmasi"
sayfa Uizerinde20 boélumlerine bakin.

Kontrol paneli agiklamalari icin "AP/APC kontrol paneli" sayfa izerinde27 ve "Manual kontrol paneli" sayfa izerinde27
boltimlerine bakin.

X5 sogutma iiniteleri:
o X5 Sogutucu, 1 kW
o X5 Sogutucu MV, 1 kW, coklu gerilim.

Sogutma Unitesi parca aciklamalari icin "X5 sogutma Unitesi (istege bagh)" sayfa tizerinde32 bélimine bakin.

MIG kaynak tabancalan:

» Flexlite GX kaynak tabancalari.

Flexlite GX kaynak tabancalari hakkinda daha fazla bilgi icin Kemppi Userdoc'a bakin.

Kaynak programlari:

@ Kaynak programlari ve Wise ézellikleri, otomatik, 1-MIG 6zellikli tel besleyiciler tarafindan desteklenir. WiseRoot+,
WiseThin+ ve MAX Position islemleri bir darbeli kaynak sistemi gerektirir. Wise islemlerinde ézellikle bir Darbeli+ gti¢
kaynadi gereklidir.

@ WiseSteel ve WiseFusion harig, MAX ve Wise yazilim ézellikleri ekstra maliyet performansi secenekleridir (istege bagli
ekstra ézellikler).

« Kaynak programi is paketi (varsayilan olarak fabrikada kurulum yapilmistir)

« 1-MIG Wise &zellikleri: WiseSteel ve WiseFusion (kaynak programi is paketi ile)

+ 1-MIG Wise &zellikleri: WisePenetration (istege bagl ekstra)

» Ek 1-MIG kaynak programlari (istege bagh ekstralar)

»  Gelismis ek kaynak islemleri: WiseThin+, WiseRoot+, MAX Cool, MAX Speed ve MAX Position (istege bagh ekstralar).

Ek kaynak programlari ve istege bagh kaynak islemleri hakkinda daha fazla bilgi icin yerel Kemppi bayinizle iletisime
gegin.

Alt besleyiciler:

@ Alt besleyici destegi, tiim yeni X5 Wire Feeder 300 modellerinde mevcuttur.

»  SuperSnake GTX alt besleyici.
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SuperSnake GTX alt besleyici hakkinda daha fazla bilgi icin Kemppi Userdoc'a bakin.

istege bagh aksesuarlar hakkinda daha fazla bilgi icin "istege bagl aksesuarlar" sayfa lizerinde33 béliimiine bakin veya
yerel Kemppi bayinizle iletisime gegin.

EKIPMAN TANIMI

Seri numarasi

Cihazin seri numarasi, anma degeri plakasinda veya cihazin bagka bir ayirt edici yerinde isaretlenmistir. Ornegin,
yedek parca siparisi verirken veya onarim yaparken riiniin seri numarasinin dogru bir sekilde belirtilmesi
onemlidir.

Hizl Yanit (QR) kodu

Seri numarasi ve cihazla ilgili diger tanimlama bilgileri, cihaza QR kodu (veya barkod) seklinde de kaydedilebilir.
S6z konusu kod, bir akilli telefon kamerasi veya cihaza 6zel bilgilere hizli erisim saglayan 6zel bir kod okuyucu
cihazi ile okunabilir.

© Kemppi
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1.2 X5 Power Source 400 ve 500

Bu bdélimde, X5 Power Source 400 ve X5 Power Source 500 modellerinin yapisini agiklanmaktadir.

On:

1. Gosterge paneli *
2. Tasima kolu (mekanik kaldirma icin tasarlanmamistir)
3. On kilitleme arayiizii (sogutma Unitesinin tstiinde veya arabada kilitleme)

* Gosterge paneli

O 6 o

O 6
L o /
1. VRD (Gerilim Azaltma Cihazi) gostergesi
>> VRD acildiginda ve yiikstiz gerilim 35 V'nin altinda oldugunda LED yesildir.
>> VRD acildiginda ve yiikstiz gerilim 35 V'nin Gzerinde oldugunda LED kirmizi renkte yanip soner.

>> VRD kapatildiginda veya kaynak sirasinda LED kapalidir.

>> MMA veya Oluk agma gtic tasarrufu modu acikken LED yesil renkte yanip séner (gug tasarrufu modu, 15 dakikalik
rélantiden sonra otomatik olarak uygulanir).

@ VRD, yalnizca MMA ve Oluk Acma modilariyla kullaniimaktadir.

2. Yuksek sicaklik gostergesi (asiri Isinma)
>> Unite agin isindiginda LED sandir.

A Gli¢ kaynagi asiri isinirsa, bir termal salter cihazi kapatir ve soguyana kadar kullanilmasina izin vermez.

3. Gili¢ agma/kapama gdstergesi
>> Unite acildiginda LED yesildir.
4. Sogutma sivisi sicaklik uyarisi
>> Sogutucu asirt isindiginda LED saridir.

A Sogutma sivisi asiri isinirsa, bir termal salter kaynak sistemini kapatir ve sogutma sivisi soguyana kadar
kullanilmasina izin vermez.
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5. Sogutma sivisi sirkiilasyonu uyarisi
>> Sogutma sivisi sirklilasyonu normal ¢alisirken LED yesildir.
>> Sogutma sivisi sirkilasyonunda bir sorun oldugunda LED kirmizidir.

Sogutma sivisinin sirkiilasyonu engellenirse, bir termal salter kaynak sistemini kapatir. Kaynak sistemini tekrar
kullanmadan 6nce hatayi kontrol edin ve diizeltin.

Arka:

1. Glic anahtari

2. Gerilim algilama kablosu soketi (yalnizca Pulse+ gii¢ kaynaklari)
3. Kontrol kablosu soketi

4. Kontrol kablosu soketi

5. Sebeke kablosu

6. Kaynak akim kablosu soketi, arti (+) soketi

7. Topraklama kablosu soketi, eksi (-) soketi

8. Arka kilitleme araytiizti
>> Sogutma Unitesinin Ustline veya arabaya kilitlemek igin.
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1.3 X5 Wire Feeder 200

Bu boélimde, X5 Wire Feeder 200 Manual'in yapisi aciklanmaktadir.

A Yaralanma veya elektrik carpmasi riskini azaltmak icin kaynak sirasinda tel besleyici kapaklarini kapali tutun. Tel
besleyicinin i¢ini temiz tutmak icin diger zamanlarda da kapaklari kapali tutun.

A Kol, kisa mesafeli manuel tasima igin tasarlanmistir. Ekipmanin kol askilariyla gegici olarak askiya alinmasina (6r.
hareket ettirmek icin) izin verilir.

1. Kontrol paneli

>> X5 Wire Feeder 200 Manual kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgi icin "Manual kontrol paneli" sayfa tzerinde16
bolimiine bakin.

Kaynak kablosu baglantisi i¢in Euro soketi

Sogutma sivisi giris ve cikis soketleri (renk kodlu)

Kontrol kablosu soketi

Tel besleme kabininin yan kismi

Ara baglanti kablosu kabini yan kismi

o v eWwN

Tel besleyicinin i¢ kismi (tel besleme kabini)

1. Tel besleme makarasi mekanizmasi
2. Tel makara gobegi
>> Tel makaralarinin kurulumu hakkinda daha fazla bilgi icin "Tel makarasi ve gobedi (200)" bir sonraki sayfada bolimine
bakin.

3. Tel besleyici kabin kapisi mandali
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Tel besleyicinin i¢ kismi (ara baglanti kablosu kabini)

1. Ara baglanti kablosu kabini kapagdi ve kilitleme mandal

>> Kapinin arka kismi ayni zamanda kablo icin bir gerilim azaltici gérevi gordr.
Koruyucu gaz hortumu soketi

Kontrol kablosu soketi

Kaynak akim kablosu euro tipi soketi

Sogutma sivisi hortumu baglanti yuvasi

R wN

Kablolari takmak ve baglamak icin "X5 ara baglanti kablosu" sayfa lizerinde29 ve "Kablolari takma" sayfa Uizerinde57
boliimiine bakin.

Tel besleyici sabitleme aksesuarlar

X5 Wire Feeder 200, ek koruma ve kurulum secenekleri icin bir celik boru ¢ercevesi ile donatilabilir. Celik boru cercevesi
kullanildiginda, X5 Wire Feeder 200, X5 Wire Feeder 300 ile ayni istege bagli sabitleme aksesuar setleri kullanilarak X5
glic kaynaklarinin tzerine de takilabilir.

1.3.1 Tel makarasi ve gébegi (200)

Tel makarasi, kilidin aciimasi ve kilitleme klipslerinin ortaya dogru itilmesiyle serbest birakilabilir ve ¢ikarilabilir. Kilitleme
klipsleri, kilitleme kollari arasindaki kilit topuzu cevrilerek kilitlenir:
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Makara yavaslatici ayari:

1.3.2 Tel besleme mekanizmasi

X5 Wire Feeder 200 tel besleme mekanizmasi:

Tahrik makaralari ve tahrik makarasi baglanti kapaklari
Orta kilavuz borusu kilitleme klipsi

Orta kilavuz borusu

Giris kilavuz borusu

Basing kollari

ounsdwWwN-=

Basin¢ makaralari ve basing makarasi baglanti pimleri
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7. Basing makarasi kilitleme kollari
8. Cikis kilavuz borusu.

Tel striici makaralarini degistirmek icin "Strlic makaralari takma ve degistirme" sayfa lizerinde81 boliimiine bakin.

Tel kilavuz borularini degistirmek icin su bolime bakin: "Tel kilavuz borularini takma ve degistirme" sayfa lizerinde84

1.3.3 Manual kontrol paneli

Bu bolimde, X5 Wire Feeder 200 Manual kontrol panelinin (X5 FP 200R) kontrolleri ve 6zellikleri agiklanmaktadir.

Sol kontrol topuzu

Sag kontrol topuzu

Tetik mantigi secimi (2T/4T)

islem secimi (MIG/MMA/Oluk agma/TIG)
Giris digmesi (varsayilan kaynak modu)

Kaynak verileri diigmesi
Ayarlar digmesi

Gaz testi digmesi

Tel in¢ digmesi

WO NoURAWDN=

Kontrol panelini kullanmak icin "X5 Manual kontrol panelini kullanma" sayfa lizerinde93 boliimiine bakin.
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1.4 X5 Wire Feeder 300

Bu boliimde, X5 Wire Feeder 300 Manual, 300 Auto/Auto+ ve 300 AP/APC'nin yapisi agiklanmaktadir.

@ Modele ézgii farkhiliklar olabilir.

1. Kontrol paneli (ve menteseli kontrol paneli kapagi)
>> X5 Wire Feeder 300 AP/APC kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli" sayfa tizerinde27
bolimine bakin.
>> X5 Wire Feeder 300 Manual kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgi icin "Manual kontrol paneli" sayfa Gzerinde27
bolimiine bakin.
>> X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgiicin "Otomatik kontrol paneli" sayfa
Uzerinde21 bolimiine bakin.
2. Ust kapak
>> Tel besleyici kabin kapisi
>> Kol

A Yaralanma veya elektrik ¢carpmasi riskini azaltmak igin kaynak sirasinda tel besleyicinin (st kapagini kapali tutun.
Tel besleyicinin igini temiz tutmak icin diger zamanlarda da kapaklari kapali tutun.

A Kol, kisa mesafeli manuel tasima icin tasarlanmistir. EkKipmanin kol askilariyla gegici olarak askiya alinmasina (6r.
hareket ettirmek icin) izin verilir.

Ust kapak mandali

Kaynak kablosu baglantisi i¢in Euro soketi

Kontrol kablosu soketi

Sogutma sivisi giris ve cikis soketleri (renk kodlu)

Alt besleyici senkronizasyon soketi

Yalnizca X5 Wire Feeder 300 AP/APC/Auto+: Gerilim algilama kablosu soketi

® N WU AW

@ Desteklenen alt besleyiciler icin kontrol paneli ayarlarina bakin.
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Tel besleyicinin i¢ kismi (tel besleyici kabini)

1. Tel makarasi

>> Tel makaralarinin kurulumu hakkinda daha fazla bilgi icin "Tel makaralar ve gobekleri (300)" bir sonraki sayfada
bolimine bakin.

2. Tel makarasi kilitleme kapadi
3. Tel besleme makarasi mekanizmasi
4. Teling digmesi

>> Dolgu teliniileriye dogru yonlendirir (ark kapaliyken).
5. Gaz testi digmesi
>> Koruyucu gaz akisini test eder ve gaz hattini yikar.

Tel besleyicinin i¢ kismi (ara baglanti kablosu kabini)

1. Arabaglanti kablosu kabin kapisi ve mandali
2. Koruyucu gaz hortumu soketi

3. Kontrol kablosu soketi

4. Kaynak akim kablosu euro tipi soketi

5. Sogutma sivisi hortumu baglanti yuvasi

6. Ara baglanti kablosu gerilim azaltici
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7. X5 Wire Feeder 300 AP/APC/Auto+: Ara baglanti kablosu icin gerilim algilama kablosu soketi

Kablolari takmak ve baglamak icin "X5 ara baglanti kablosu" sayfa tizerinde29 ve "Kablolari takma" sayfa Gizerinde57
bolimiine bakin.

Gaz icin yerlesik rotametre dahilse bu soket, ara baglanti kablosu kabininde de bulunur.

Tel besleyici sabitleme aksesuarlari

X5 Wire Feeder 300, asagidaki istege bagl sabitleme aksesuar setleriyle bir X5 gli¢ kaynaginin tizerine kurulabilir:
» Bir tel besleyici icin sabit sabitleme plakalari ve kilitleme mekanizmasi
»  Bir tel besleyici icin kilitleme mekanizmali déner plaka

« ki tel besleyici icin iki kilitteme mekanizmali ¢ift déner plaka
» Bir tel besleyici icin dengeleme kollu déner plaka.

1.4.1 Tel makaralari ve gobekleri (300)

X5 Wire Feeder 300, farkli tel makaralari icin ti¢ farkh tel makara gébegi secenegine sahiptir:

» Standart makara (A)
o Kuclk tel makarasi icin makara gobegi (B)
>> Uzatma parcalarini standart makara yarilarina takin.
» Blytk bir orta deligi (C) bulunan tel makarasi icin makara gébedi (or. bir tel sepet kenar)

Tldm parcalar tel besleyici ile birlikte teslim edilir.

Makara gobeginin yarilarini birbirinden ayirmak icin gevsetin ve ¢ekin.
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1.4.2 Tel besleme mekanizmasi

X5 Wire Feeder 300 tel besleme mekanizmasi:

Tahrik makaralari ve tahrik makarasi baglanti kapaklari
Orta kilavuz borusu kilitleme klipsi

Orta kilavuz borusu

Giris kilavuz borusu

Basing kollar

Basing makaralari ve basing makarasi baglanti pimleri
Basin¢ makarasi kilitleme kollar

Cikis kilavuz borusu.

®NowmprwbN=

Tel strtici makaralarini degistirmek icin "Strlicl makaralari takma ve degistirme" sayfa lizerinde81 boliimiine bakin.

Tel kilavuz borularini degistirmek icin su bolime bakin: "Tel kilavuz borularini takma ve degistirme" sayfa lizerinde84

1.4.3 Manual kontrol paneli

Bu boliimde, X5 Wire Feeder 300 Manual kontrol panelinin (X5 FP 300R) kontrolleri ve 6zellikleri agiklanmaktadir.
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Sol kontrol topuzu

Sag kontrol topuzu

Tetik mantigi secimi (2T/4T)

islem secimi (MIG/MMA/Oluk agma/TIG)
Girig digmesi (varsayilan kaynak modu)
Kaynak verileri digmesi

Ayarlar digmesi

NownprwbhN-=

Kontrol panelini kullanmak icin "X5 Manual kontrol panelini kullanma" sayfa lizerinde93 boliimiine bakin.

1.4.4 Otomatik kontrol paneli

Bu boliimde, X5 Wire Feeder 300 Auto kontrol panelinin (X5 FP 300) kontrolleri ve 6zellikleri aciklanmaktadir.

Sol kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)

Sag kontrol topuzu (basmali diigme islevi ile)
Bellek kanali secimi (kisayol digmesi)

GOrtinim segimi (kisayol digmesi)

Kaynak parametreleri goriinimu (kisayol digmesi).

e wbN=

Kontrol panelini kullanmak icin "X5 Auto kontrol panelini kullanma" sayfa Gizerinde101 bdlimiine bakin.

1.4.5 AP/APC kontrol paneli

Bu boliimde, X5 Wire Feeder 300 AP/APC kontrol panelinin (X5 FP 300 AP/APC) kontrolleri ve 6zellikleri agiklanmaktadir.
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Solda X5 Wire Feeder 300'iin AP/APC kontrol paneli ve sagda X5 Wire Feeder HD300'in AP/APC kontrol paneli:

Sol kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)

Sag kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)
Bellek kanali secimi (kisayol diigmesi)

GOrinim secimi (kisayol digmesi)

Kaynak parametreleri goriinimu (kisayol digmesi).

e wbN e

Kontrol panelini kullanmak icin "X5 AP/APC kontrol panelini kullanma" sayfa Gizerinde116 boliimine bakin.
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1.5 X5 Wire Feeder HD300

Bu bdélimde, X5 Wire Feeder HD300'lin yapisi agiklanmaktadir.
@ Modele ézgii farkhiliklar olabilir.

X5 Wire Feeder HD300:

1. Kontrol paneli (ve menteseli kontrol paneli kapadr)
>> X5 Wire Feeder 300 Manual kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgi icin "Manual kontrol paneli" sayfa Gzerinde27
bolimiine bakin.
>> X5 Wire Feeder 300 AP/APC kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli" sayfa tzerinde27
bolimine bakin.
2. Tel besleyici kabin kapisi
Yaralanma veya elektrik ¢carpmasi riskini azaltmak icin kaynak sirasinda tel besleyicinin kabin kapisini kapali tutun.
Tel besleyicinin igini temiz tutmak icin diger zamanlarda da kabin kapisini kapali tutun.

3. Tel besleyici kabin kapisi mandali

4. Kaynak kablosu baglantisi icin Euro soketi

5. Kontrol kablosu soketi

6. Sogutma sivisi giris ve cikis soketleri (renk kodlu)
7. Alt besleyici senkronizasyon soketi

@ Desteklenen alt besleyicilerin tam listesine erismek icin "AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlan" sayfa lizerinde132
béliimtine bakin.

8. Yalnizca AP/APC modelleri: Gerilim algilama kablosu soketi
9. Kol

A Ekipmanin ézel aski aksesuarlariyla (ér. kaldirma veya hareket ettirme icin) koldan asilmasi miimkdind(ir.

10. Ortadaisik anahtarl LED calisma lambalari
>> Isik anahtart: ik basisla isiklar agilir (tam parlaklik), ikinci basisla isiklar kisilir (orta parlaklik), G¢tinct basisla isiklar kapatilir
>> Yerlesik bir pil icerir (ekipman sebekeye bagliyken pil sarj edilir).

11. Ara baglanti kablosu kabini kapagi

12. Ara baglanti kablosu kabini kapagi mandallari
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Tel besleyicinin i¢ kismi (tel besleyici kabini)

1. Tel makara gobegi

>> Tel makarasinin kurulumu hakkinda daha fazla bilgi igin "Tel takma ve degistirme (X5 WF HD300)" sayfa tzerinde77

bolimine bakin.

2. Tel besleme makarasi mekanizmasi

3. Gaz testi digmesi

>> Koruyucu gaz akisini test eder ve gaz hattini yikar.

4. Teling dugmesi

>> Dolgu telini ileriye dogru yonlendirir (ark kapaliyken).
5. Tel tamburu kiti iletim hatti icin delik (istege bagli)

6. USB soketi

>> Yazilimi/Uretici yazihmini gincellemek igin.

\
\
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7. Parcadeposu

>> Daha kugUk esyalarin gegici olarak depolanmast icin.

Gaz icin istege baglh yerlesik rotametre kullaniliyorsa bu, tel besleyici kabininde de bulunur.
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Tel besleyicinin i¢ kismi (ara baglanti kablosu kabini)

Kaynak akim kablosu euro tipi soketi

Kontrol kablosu soketi

Gerilim algilama kablosu soketi

Koruyucu gaz hortumu soketi

Sogutma sivisi hortumu baglanti yuvasi

Ara baglanti kablosu gerilim azaltici (ayarlanabilir)

Kablolari takmak ve baglamak icin "X5 ara baglanti kablosu" sayfa tizerinde29 ve "Kablolari takma" sayfa Gizerinde57
bolimiine bakin.

oOv e wWwN-Z=

X5 Wire Feeder HD300 ile tel besleyici kabin kapisi yandan agilir. Cift déner bir plaka tizerine bir cift tel besleyici
tertibatinin kurulmasi diisiiniliyorsa buna dikkat edilmelidir.

1.5.1 Tel makaralari (HD300)
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X5 Wire Feeder HD300, ek adaptdrler olmadan standart tel makaralarini (A) kullanir. Bliyik merkez delikli tel makaralar,
or. bir tel sepet kenari (B), ek bir makara adaptorii gerektirir (Kemppi aksesuari olarak mevcuttur):

© Kemppi 25 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPPI

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

@ Takildiginda, tel besleyicide bulunan tel makarasi gébeginin yanindaki pim hizalanmali ve makara veya makara

adaptdriindeki delige yerlesmelidir.

"Tel takma ve degistirme (X5 WF HD300)" sayfa tizerinde77

1.5.2 Tel besleme mekanizmasi

X5 Wire Feeder HD300 tel besleme mekanizmasi:

1. Tahrik makaralan ve tahrik makarasi baglanti kapaklari
2. Orta kilavuz borusu kilitleme klipsi
3. Orta kilavuz borusu
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Giris kilavuz borusu

Basing kollari

Basin¢ makaralar ve basin¢g makarasi baglanti pimleri
Basin¢ makarasi kilitleme kollar

Cikis kilavuz borusu.

® N oWk

Tel stirtici makaralarini degistirmek icin "Stirlici makaralar takma ve degistirme" sayfa Gizerinde81 bélimiine bakin.

Tel kilavuz borularini degistirmek icin su boliime bakin: "Tel kilavuz borularini takma ve degistirme" sayfa tGzerinde84

1.5.3 Manual kontrol paneli

Bu boélimde, X5 Wire Feeder 300 Manual kontrol panelinin (X5 FP 300R) kontrolleri ve 6zellikleri aciklanmaktadir.

Sol kontrol topuzu

Sag kontrol topuzu

Tetik mantig secimi (2T/4T)

islem secimi (MIG/MMA/Oluk agma/TIG)
Girig digmesi (varsayilan kaynak modu)
Kaynak verileri dligmesi

Nownprwb-=

Ayarlar dugmesi

Kontrol panelini kullanmak icin "X5 Manual kontrol panelini kullanma" sayfa lizerinde93 boliimiine bakin.

1.5.4 AP/APC kontrol paneli

Bu bdélimde, X5 Wire Feeder 300 AP/APC kontrol panelinin (X5 FP 300 AP/APC) kontrolleri ve 6zellikleri agiklanmaktadir.
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Solda X5 Wire Feeder 300'iin AP/APC kontrol paneli ve sagda X5 Wire Feeder HD300'in AP/APC kontrol paneli:

Sol kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)

Sag kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)
Bellek kanali secimi (kisayol diigmesi)

GOrinim secimi (kisayol digmesi)

Kaynak parametreleri goriinimu (kisayol digmesi).

e wbN e

Kontrol panelini kullanmak icin "X5 AP/APC kontrol panelini kullanma" sayfa Gizerinde116 boliimine bakin.
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1.6 X5 ara baglanti kablosu

X5 FastMig ara baglanti kablolari, ekipman kurulumunuza uyacak sekilde ¢ok sayida farkli uzunluk ve yapilandirma ile
gelir.

Ara baglanti kablosunu takmak icin "Kablolari takma" sayfa tizerinde57 bolimiine bakin.

Su sogutma ile
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(PS = Ara baglanti kablosunun gti¢ kaynagi ucu, WF = Ara baglanti kablosunun tel besleyici ucu.)

Koruyucu gaz hortumu

Kontrol kablosu

Kaynak akim kablosu

Sogutma hortumu (gikis/giris, renk kodlu)
Sogutma hortumu (gikis/giris, renk kodlu)
Gerilim azaltiai bilezik (gli¢ kaynagi ucunda)
Gerilim azaltici blogu (tel besleyici ucunda).

Nowunkrwbz=

Su sogutma olmadan
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(PS = Ara baglanti kablosunun gti¢ kaynagr ucu, WF = Ara baglanti kablosunun tel besleyici ucu.)

1. Koruyucu gaz hortumu

Kontrol kablosu

Kaynak akim kablosu

Gerilim azaltiai bilezik (gli¢ kaynagi ucunda)
Gerilim azaltici blogu (tel besleyici ucunda).

e wN
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Gerilim algilama kablosu ve su sogutma ile

(PS = Ara baglanti kablosunun gti¢ kaynagi ucu, WF = Ara baglanti kablosunun tel besleyici ucu.)

Koruyucu gaz hortumu

Kontrol kablosu

Kaynak akim kablosu

Sogutma hortumu (gikis/giris, renk kodlu)
Sogutma hortumu (gikis/giris, renk kodlu)
Gerilim azaltici bilezik (gli¢c kaynagi ucunda)
Gerilim azaltici blogu (tel besleyici ucunda)
Gerilim algilama kablosu.

®NowmprwbN=

Gerilim algilama kablosu ile, su sogutma olmadan

(PS = Ara baglanti kablosunun gti¢ kaynagr ucu, WF = Ara baglanti kablosunun tel besleyici ucu.)

Koruyucu gaz hortumu

Kontrol kablosu

Kaynak akim kablosu

Gerilim azaltici bilezik (gli¢c kaynagi ucunda)
Gerilim azaltici blogu (tel besleyici ucunda)
Gerilim algilama kablosu.

ounp,wnN-=

Cift tel besleyici linitesi kurulumu icin adaptor kablosu

Cift tel besleyici kurulumu icin adaptor kablosu, iki tel besleyici icin bir ara baglanti kablosunu boler.

© Kemppi 30

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim klﬁS\/Eizﬂ—\ATi%

Ara baglanti kablosu 6zellikleri

X57002MW 70 mm? Su sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57005MW 70 mm? 5m Su sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57010MW 70 mm? 10m Su sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57020MW 70 mm?2 20m Su sogutmali 10 pimli (kontrol), gegmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57030MW 70 mm?2 30m Su sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57002MG 70 mm?2 2m Gaz sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57005MG 70 mm? 5m Gaz sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57010MG 70 mm? 10m Gaz sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57020MG 70 mm? 20m Gaz sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X57030MG 70 mm? 30m Gaz sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)
X59502MW 95 mm? 2m Su sogutmali 10 pimli (kontrol), gecmeli (su/gaz), DIX (akim)

* Kaynak akim kablosu
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1.7 X5 sogutma Unitesi (istege bagl)

On:

(o]
D @/;P

P

\‘1\\\

1. Sogutucu konteyner kapadi
2. Sogutma sivisi seviye gostergesi
3. Onkilitleme arayiizii (arabaya kilitlemek icin)
4. On kilitleme arayiizii (giic kaynagina kilitlemek icin)
5. Arka kilitleme arayiizii (gli¢ kaynagina kilitlemek icin)
6. Sogutma sivisi dolasim diigmesi
>> Dugmeyi basili tutmak pompayi etkinlestirir ve sogutma sivisini sistem icinde dolastirir. Serbest birakildiginda, pompa
durur.
Arka:

7. Sogutma sivisi giris/cikis soketi (renk kodlu)

8. Sogutma sivisi giris/cikis soketi (renk kodlu)

9. Arka kilitleme araytizii (arabaya kilitlemek igin)
10. Sogutma Unitesinden gli¢ kaynagi soketlerine
11. Ek gerilim azaltici baglantisi.
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1.8 Istege bagli aksesuarlar

X5PS X5 WF X5 WF X5 WF X5 WF X5 WF
X5CU 300 AP/APC | 300 Manual 200 Manual HD300 HD300 M
AP/APC

Gaz sisesi rafli 4 tekerlekli araba’ o Y o o o o
2 tekerlekli araba’ ° Y Y o ° °
Uzaktan kumanda HR40 (2 topuzlu - Y o ) o o
kontrol)
Uzaktan kumanda HR43 (1 topuzlu . o ] [ ] [ ] o
kontrol)
Aksesuar rafi ) - - - _
Tel besleyici kabini isiticisi : ) Y Y Y Y
Gaz icin yerlesik rotametre - o ) ® [ ) [ )
Gaz korumasi - - - - o ([
SuperSnake GTX alt besleyici . ) Y - [ [
Tel besleyici arabasi, 4 tekerlekli - Y ) o o o
Tel besleyici arabasi, 2 tekerlekli - ) Y - Y Y
Tel besleyici doner plakasi, tek ve - ) Y o Y Y
cift
Bom icin tel besleyici askisi, tek ve - Y Y - Y °
cift2
Tel besleyici dengeleme kolu . ) Y o Y Y
Tabanca tutucu . ) Y - - -
Tel tamburu kiti - Y ) - o o
Ek celik boru cercevesi - - - Y - -
Tel besleyici koruma sirguleri - ® [} - o o
Uzaktan kumanda kiti - ) ) - - -

@= \Mevcut

o0 = Ek ¢elik boru cercevesi ile kullanilabilir

- = Mevcut degil veya kullanilamaz

1) Tam bir sistemle kullanilmak tizere tasarlanmistir (birbirinin iizerine istiflenmis ekipman).

2) Bom icin cift tel besleyici askisi, X5 Wire Feeder HD300 modellerinde bulunmaz.

3) Sonradan kurulamaz, rotametrenin fabrikada takildigi ayr bir tel besleyici modeli mevcuttur.

Ayrica kurulum notlarini buradan okuyun: "Kurulum" sayfa tizerinde39.

Burada aciklanan aksesuarlar 6zel kurulum talimatlariyla birlikte teslim edilir.

Tel tamburu kiti (X5 WF 300 icin)

Tel tamburu kitini kullanmak icin X5 Wire Feeder 300'lin seffaf kapaginin arkasina bir delik agin.
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Bom icin tel besleyici askisi (X5 WF 300 igin)

Bom icin tel besleyici askisi, X5 FastMig kaynak sisteminin timiini getirmenin zor oldugu yerlerde kaynak yapmayi
kolaylastirir.

A Tel besleyiciyi koldan asmayin. Bunun yerine bom icin tel besleyici askisini kullanin.

Bom icin tel besleyici askisi (X5 WF HD300 igin)

Bom icin tel besleyici askisi, X5 FastMig kaynak sisteminin tim{ni getirmenin zor oldugu yerlerde kaynak yapmayi
kolaylastirir.

A Tel besleyiciyi koldan asmayin. Bunun yerine bom icin tel besleyici askisini kullanin.
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Tel besleyici dengeleme kolu (X5 WF 300 igin)

Tel besleyici dengeleme kolu, ¢alisma alani lizerindeki kablo demetinin agirligini azaltir.

Cift tel besleyici doner plakasi (X5 WF 300 icin)

Cift tel besleyici doner plakasi, bir glic kaynaginda iki tel besleyicinin kullanilmasina izin verir.
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Cift ara baglanti kablosu adaptorii
Cift ara baglanti kablosu adaptord, iki tel besleyiciyi tek bir glic kaynagina baglamayi saglar.

Tel besleyici arabasi (X5 WF 300 igin)

Tel besleyici arabasi, sahada daha rahat tel besleyici hareketi saglar.

Aksesuar rafi

Aksesuar rafi, kaynak icin gerekli olan kiiciik parcalari ve aletleri tutar. Kaynak makinesinin yan tarafina takin.

© Kemppi 36 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim k|>|;5\/EiZtMTi€FJ<

Tel besleyici kabini isiticisi

Tel besleyici kabini isiticisi, kabinin icinde nemin yogusmasini dnlemek icin sicakhgr daha yuksek tutar.

Kontrol paneli uzaktan kumanda kiti (X5 WF 300 igin)

Kontrol paneli uzaktan kumanda kiti, tel besleyici kontrol panelinin tel besleyici cihazdan ¢ikarilmasina ve uzaktan
kullanim kablo uzunlugu icinde uzaktan kullaniimasina olanak tanir.

Tel besleyici koruma siirgiileri (X5 WF 300/HD300 icin)

Koruma stirglileri, tel besleyicinin tabaninin hasar gérmesini 6nlemek icin tel besleyicinin altinda kullanilabilir. X5 Wire
Feeder HD300 koruma surglleriyle birlikte ek bir braket, kaynak kablosu baglantisi icin mekanik destek de saglar.

istege bagh aksesuarlar hakkinda daha fazla bilgi icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gegin.
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istege bagh aksesuarlarin kurulumu icin ekipmanla birlikte gelen kurulum talimatlarina bakin.
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2. KURULUM

A Kurulum tamamlanmadan 6nce ekipmani sebekeye baglamayin.

A Ureticinin talimatlarinda belirtilen degisiklikler ve ayarlamalar disinda, kaynak ekipmaninda hicbir sekilde degisiklik
yapmayin.

A Ekipmani, gli¢ kaynadi linitesindeki veya tel besleyici (initesindeki koldan mekanik olarak (6rnegin bir vingle) hareket
ettirmeye veya asmaya ¢alismayin. Kollar yalnizca manuel hareket icindir.

A Kule olarak istiflenmis tiim ekipman setini kurarken (su sogutucusu altta, glic kaynadi ortada ve tel besleyici listte),
ekipmani her zaman X5 FastMig ile uyumlu bir Kemppi arabaya takin ve sabitleyin veya ekipmani sahada yeterli
baska bir yere sabitleyin.

Kule olarak istiflenmis tiim ekipman setini kurarken ve cift tel besleyici déner plakasini veya dengeleme kolunu
kullanirken, her zaman ekipmanla birlikte verilen daha genis 6n makara destek plakasini kullanin. Bu, 4 tekerlekli
araba icin gegerlidir.

@ Makineyi yatay, sabit ve temiz bir zemine yerlestirin. Makineyi yagmurdan ve dogrudan giines isigindan koruyun.
Makine cevresinde sogutma havasinin dolasimi icin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.
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Kurulumdan 6nce

»  Yuksek gerilim Unitelerinin kurulumu ve kullanimiyla ilgili yerel ve ulusal gereklilikleri kabul ettiginizden ve bunlara
uydugunuzdan emin olun.

»  Paketlerin icerigini kontrol edin ve parcalarin hasarli olmadigindan emin olun.

» Gilg kaynagini sahada kurmadan 6nce, sebeke kablosu tipi ve sigorta derecesi gereksinimlerine bakin.

Dagitim sebekesi

@ Bu A Sinifi ekipman, elektrik gliciiniin kamuya acik diisiik gerilimli besleme sistemi tarafindan saglandidi yerlesim
yerlerinde kullanilmak (izere tasarlanmamistir. S6z konusu konumlarda, iletilen ve yayilan radyo frekansi parazitleri
nedeniyle elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda olasi zorluklarla karsilasilabilir.

A Ortak baglanti noktasindaki kamuya acik al¢ak gerilim sisteminin kisa devre gliciiniin asadgidaki tabloda (*)
belirtilenden yliksek olmasi kosuluyla, bu ekipman IEC 61000-3-11:2017 ve IEC 61000-3-12:2011 ile uyumludur ve
kamuya acik dlisiik gerilimli sistemlere baglanabilir. Gerekirse dagitim sebekesi operatériine danisarak sistem
empedansinin empedans kisitlamalari ile uyumlu olmasini saglamak, ekipmani kuran veya kullanan kisinin

sorumlulugundadir.
X5 gti¢ kaynagi 400 A: 5,8 MVA
X5 gli¢ kaynagi 500 A: 6,4 MVA

X5 darbeli gii¢ kaynadi 400 A: | 63 MVA

X5 darbeli gii¢ kaynadi 500 A: | 67 MVA
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2.1 GUg kaynagi sebeke fisini takma

A Sebeke kablosunu ve fisini yalnizca yetkili bir elektrikgi takabilir.
A Kaynak makinesini sadece topraklanmis bir elektrik sebekesine baglayin.

A Kurulum tamamlanmadan 6nce makineyi sebekeye baglamayin.
3 fazli fisi, X5 FastMig glic kaynagi ve saha gereksinimlerine gore takin. Gl¢ kaynagina 6zel teknik bilgiler icin ayrica
"Teknik veriler" sayfa tizerinde167 bolimine bakin.

Sebeke kablosu asagidaki telleri icerir:

1. Kahverengi: L1

2. Siyah: L2

3. Gri:l3

4. Sari-yesil: Koruyucu toprak

Tablo. Kablo tipi ve sigorta derecesi gereksinimleri:

400 A 4 mm? 25A

500 A 6 mm? 32A

400 A MV |6mm2 |32A/25A

*MV = Coklu gerilim
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2.2 Sogutma Unitesini takma (istege bagh)

A X5 sogutma linitesi yetkili servis personeli tarafindan takilmalidir.

Gerekli aletler:

) ,f ®
) 4

1. Gug kaynaginin arkasindaki kiiglik soket kapagini ¢ikarin.

2. Sogutma Unitesinin baglanti kablolarini sonraki adimlarda erisilebilir kalacak sekilde yénlendirin.

3. Gug kaynagdini, sabitleme plakalari hizalanacak ve yuvalarina girecek sekilde sogutma Unitesinin tizerine kaldirin.

A Sogutma tinitesinin baglanti kablolarinin kenarlardan sikismadigindan ve/veya hasar gérmediginden emin olun.
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@ Zorlamayin, ancak soketlerin dogru sekilde baglandigindan emin olun.

6. Kucik soket kapagini degistirin.
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2.3 Ekipmani arabaya kurma (istege bagh)

X5 FastMig'in iki tasima Unitesi secenedi vardir: gaz sisesi rafli 4 tekerlekli araba ve gaz sisesi rafi olmayan 2 tekerlekli
araba. X5 FastMig ekipmani, sogutma Unitesi ile veya sogutma Unitesi olmadan arabaya takilabilir.

Baglanti araylizii ve gli¢ kaynagini sogutma Unitesinin Gstline takma hakkinda daha fazla bilgi icin "Sogutma Unitesini
takma (istege bagl)" sayfa Gzerinde42 bolimiine bakin.

@ Ekipman kurulum prensibi ve alt sabitleme araytizii her iki arabada da aynidir. Sadece list araba baglanti braketi
kurulumu farkhdir.

A Kule olarak istiflenmis tiim ekipman setini kurarken ve cift tel besleyici déner plakasini veya dengeleme kolunu
kullanirken, her zaman ekipmanla birlikte verilen daha genis 6n makara destek plakasini kullanin. Bu, 4 tekerlekli
araba icin gegerlidir.

Gerekli aletler:

Ve
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1. Sogutma Unitesini arabaya takin.

2. Sogutma Unitesini 6nde iki vida (M5x12) ve arkada iki vida (M5x12) olmak Ulzere arabaya sabitleyin.

3. Glg kaynagini sogutma Unitesinin izerine takin. Kurulum detaylari icin "Sogutma tnitesini takma (istege bagl)"
sayfa Uzerinde42 bolimine bakin.
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4. 4 tekerlekli araba: Ekipmani, arka baglanti braketi (arka sabitleme plakasi, uzun) ile arabaya sabitleyin. Arka vidalar:
M8x16, Uist vidalar: M6x30.

5. 2 tekerlekli araba: Ekipmani iki yan baglanti braketi ile arabaya sabitleyin.

@ 2 tekerlekli arabanin yan baglanti braketleri, sabitlemek icin X5 gli¢c kaynaginin yan plakasinin (st vida deliklerini
kullanir. Yan plakanin (st vidalarini 2 tekerlekli araba yan baglanti braketleriyle birlikte verilen vidalarla degistirin.

Sabitleme plakalari ve tel besleyiciler hakkinda daha fazla bilgi icin "Sabit plakali tel besleyicinin kurulumu" bir sonraki
sayfada boliimiine bakin.

Ekipmani kaldirmak icin "Kaldirma ekipmanlar" sayfa tizerinde154 bolimine bakin.
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2.4 Sabit plakali tel besleyicinin kurulumu

Bu boélimde, X5 Wire Feeder 300'Uin (gli¢ kaynaginin Gistiinde) sabit kurulumu agiklanmaktadir.

@ Istiflenmis kurulum icin ek destek gereklidir. Kurulum notlarini buradan okuyun: "Kurulum" sayfa lizerinde39.

Gerekli aletler:

//

1. Gug kaynad st kapak vidalarini gecici olarak ¢ikarin.

2. On sabitleme plakasini gii¢c kaynagina yerlestirin ve giic kaynad tst kapak vidalarindan ikisini (M6x30) kullanarak
yerine sabitleyin.

© Kemppi 48 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim klﬁS\/EiZU—\ATi%

3. Arka sabitleme plakasini ve tel besleyici kilitleme mekanizmasini gii¢ kaynagina yerlestirin. Kilitleme mekanizmasiyla
birlikte verilen iki vidayla (M6x40) yerlerine sabitleyin.

!

@ X5 FastMig kurulumunuza bagh olarak iki farkl arka sabitleme plakasi secenegi mevcuttur. Her ikisi de ara baglanti
kablosu gerilim azaltict mekanizmasi icin bir arayiiz icerir, ancak daha uzun olani araba baglanti braketi olarak da
islev goriir.

4. Tel besleyiciyi, arkadaki cubuk gtic kaynagindaki kilitleme mekanizmasina kilitlenene kadar 6nden arkaya dogru
kaydirin.
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5. Tel besleyicinin 6n tarafinin da yerine kilitlendiginden emin olun (6n sabitleme plakasi kenarina).

Arka kilitleme, kilitleme mekanizmasi kolu ¢ekilerek serbest birakilir:
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2.5 Standart doner plakali tel besleyicinin kurulumu

Bu boélimde, standart doner plakali X5 Wire Feeder 300'tin (gli¢ kaynaginin tstiinde) kurulumu aciklanmaktadir. Déner
plaka ile birlikte verilen kurulum talimatlarina da bakin.

Istiflenmis kurulum icin ek destek gereklidir. Kurulum notlarini buradan okuyun: "Kurulum" sayfa (izerinde39 ve
"Istege badli aksesuarlar” sayfa iizerinde33.

Gerekli aletler:
o %Cﬁ‘u

I

L

1. Gug kaynag Ust kapak vidalarini gecici olarak ¢ikarin.

2. Tel besleyici doner plakasini gli¢c kaynaginin tizerine yerlestirin.

@ Bu asamada arka sabitleme plakasi henliz takilmadiysa, déner plakayla birlikte takin.

@ X5 FastMig kurulumunuza bagh olarak iki farkl arka sabitleme plakasi secenegi mevcuttur. Her ikisi de ara baglanti
kablosu gerilim azaltict mekanizmasi icin bir arayiiz icerir, ancak daha uzun olani araba baglanti braketi olarak da
islev goriir.
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3. Gug kaynadi Ust kapak vidalarini (M6x30) kullanarak déner plakayi (arka sabitleme plakasiyla birlikte) yerine
sabitleyin.

ipucu: Alt plakadaki sabitleme deliklerine erismek icin iist plakayi cevirin.

4. Tel besleyiciyi, Gnitenin arkasindaki cubuk doner plakadaki kilitleme mekanizmasina kilitlenene kadar 6nden arkaya
dogru kaydirn.
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5. Unitenin &n tarafinin da yerine kilitlendiginden emin olun (déner plakanin én kenarina).

Arka kilitleme, kilitleme mekanizmasi kolu cekilerek serbest birakilir:

© Kemppi 53 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

(| LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

2.6 Kilitlenebilir doner plakali tel besleyicinin kurulumu

®

Doner plaka ile birlikte verilen kurulum talimatlarina da bakin.

"istege bagl aksesuarlar" sayfa (izerinde33.

Gerekli aletler:

o %CE"

Vi

1.

s

\

SN

®
®

islev gértir.

Gug¢ kaynad st kapak vidalarini gegici olarak ¢ikarin.

2. Tel besleyici doner plakasini glic kaynaginin tzerine yerlestirin.

Bu asamada arka sabitleme plakasi henliz takilmadiysa, déner plakayla birlikte takin.

X5 FastMig kurulumunuza bagl olarak iki farkl arka sabitleme plakasi secenegi mevcuttur. Her ikisi de ara baglanti
kablosu gerilim azaltict mekanizmasi icin bir arayiiz icerir, ancak daha uzun olani araba baglanti braketi olarak da

© Kemppi

Bu bdélimde, kilitlenebilir doner plakali X5 Wire Feeder 300'lin (gli¢ kaynaginin Gstiinde) kurulumu agiklanmaktadir.

Tel besleyici déner plakast ile tel besleyici ¢ift déner plakasinin gli¢c kaynaginin lizerine kurulumu aynidir. Ancak,
istiflenmis kurulum icin ek destek gereklidir. Kurulum notlarini buradan okuyun: "Kurulum" sayfa tizerinde39 ve
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3. Gug kaynadi Ust kapak vidalarini (M6x30) kullanarak déner plakayi (arka sabitleme plakasiyla birlikte) yerine
sabitleyin.

ipucu: Alt plakadaki sabitleme deliklerine erismek ve déner plakay! déndiirmek icin, tel besleyici déner plakasinin
on kenarinin altindaki serbest birakma kolunu cekerek tist plakayi ¢evirin:

4. Tel besleyiciyi, Gnitenin arkasindaki cubuk doner plakadaki kilitleme mekanizmasina kilitlenene kadar 6nden arkaya
dogru kaydirin.
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5. Unitenin &n tarafinin da yerine kilitlendiginden emin olun (déner plakanin én kenarina).

Arka kilitleme, kilitleme mekanizmasi kolu cekilerek serbest birakilir:

© Kemppi 56 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim k|>|;5\/EiZtMTi€FJ<

2.7 Kablolari takma

Ara baglanti kablosunu dnce tel besleyiciye, ardindan gli¢ kaynagina baglayin. Soket agiklamalari ve konumlari igin "X5
Wire Feeder 200" sayfa lzerinde13, "X5 Wire Feeder 300" sayfa tizerinde17 veya "X5 Wire Feeder HD300" sayfa
tizerinde23 boélimiine bakiniz (tel besleyici modelinize gore).

Ara baglanti kablosunu tel besleyiciye baglama

1. Soketleri ortaya ¢ikarmak icin kablo kabini kapagini agin.
2. Kaynak akim kablosunu (4) tel besleyiciye baglayin. Kabloyu gidebildigi kadar itin ve kabloyu yerine sikistirmak icin
soketi saat yonilinde cevirin.

Kaynak akim kablosunu elinizle, miimkiin oldugunca sikin. Kaynak akim kablosunun baglantisi gevsekse, kablo asin
isinabilir.
Koruyucu gaz hortumunu (2), kilitlenmesi icin koruyucu gaz hortumu soketine itin.
4. Kontrol kablosunu (3) sokete baglayin. Stkma bilezigini yerine kilitlemek icin saat yoniinde cevirin.

istege bagl sogutma liniteniz varsa, sogutma sivisi hortum baglantilarini (5, 6) yuvasina yerlestirerek delikten

gegirin.

>> Hortum baglantilarini yerine oturtmak icin yayl tutturucuyu sikistirin. Serbest birakildiktan sonra yayli tutturucunun
hortum baglanti yivlerine oturup yerine kilitlendiginden emin olun.

> > 4

,// /’/ y y
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6. Gerilim algilama kablosu (1) kullaniliyorsaniz bunu, kabinin icindeki gerilim algilama kablosu soketine baglayin.

@ Ay gerilim algilama kablosu yalnizca Pulse+ glic kaynaklari tarafindan desteklenir.
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7. Kablo gerilim azalticiyi sabitleyin.

>> X5 Wire Feeder 200: Kabloyu tel besleyicideki yuvaya yerlestirin ve kapadi kapatip mandallari kilitleyerek yerine
sabitleyin.

>> X5 Wire Feeder 300: Kablonun gerilim azaltici blogunu tel besleyicideki yuvaya yerlestirin ve gerilim azaltict mandalini
kapatip kilitleyerek yerine sabitleyin.
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@ Genisleyen kilitleme topuzunun sikiligini kontrol edin ve gerekirse sikin:

8. X5 Wire Feeder 300: Kablo kabini kapagini kapatin ve kilitleyin.
@ Kablolar tel besleyiciye baglarken, kablolari diizgiince, kablo kabininin kapisi dtizgiin kapanacak sekilde yerlestirin.

Ara baglanti kablosu kaynak sirasinda isinir. Kaynak yaparken, tel besleyici kablo kabininin kapagi kapali tutulmal
ve kaynaktan hemen sonra kabin kapisi acilirsa kablolar dikkatli bir sekilde ele alinmalidir.
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Ara baglanti kablosunu ve topraklama kablosunu gii¢ kaynagina baglama

1. Kablonun gerilim azalticisini (1) arka sabitleme plakasina takin.
Kaynak akim kablosunu gti¢ kaynagindaki arti (+) sokete (2) baglayin.
Topraklama kablosunu gi¢ kaynagdindaki eksi (-) sokete (5) baglayin.
Kontrol kablosunu (3) gii¢ kaynagina baglayin.

Koruyucu gaz hortumunu (4) gaz sisesine baglayin.

o n & W N

istege bagh sogutma (niteniz varsa, sogutma sivisi hortumlarini (6) baglayin. Hortumlar renk kodludur.
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7. Yalnizca Pulse+ gli¢ kaynagdi: Gerilim algilama kablosu kullaniliyorsaniz bunu, gli¢ kaynaginin arkasindaki sokete (7)
baglayin.

Cogu MIG/MAG uygulamasi ve dolgu teli, glic kaynaginin pozitif terminaline bagh tel besleyici (initesinin kaynak
akimi kablosunu ¢alistirir. Polarite, kaynak akim kablosu ve topraklama kablosu, glic kaynadi lizerindeki pozitif veya
negatif soketlere gére baglanarak secilebilir.

TIG kaynadi icin polaritenin (+/-) de dedistirilmesi gerekir. Polarite, kaynak akim kablosu ve topraklama kablosu, gli¢
kaynadi lizerindeki pozitif veya negatif soketlere gére baglanarak secilebilir.

© © O

Cift tel besleyici kurulumunda, iki tel besleyici icin tasarlanmis ara baglanti kablosunu kullanin.

A Tiim kablolar dogru sekilde bagladiginizdan ve siktiginizdan emin olun.

Gerilim azalticiyr degistirme

Ara baglanti kablosunun gti¢ kaynadi ucundaki gerilim azalticinin ¢ikarilmasi ve degistirilmesi:
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2.8 Kaynak tabancasini baglama

X5 FastMig, Kemppi Flexlite GX kaynak tabancalariyla kullanilmak tizere tasarlanmistir. Flexlite GX ¢alistirma talimatlari
icin userdoc.kemppi.com adresine bakin.

@ Daima spiralin, temas ucunun ve gaz nozulunun ise uygun olup olmadigini kontrol edin.

Tabancayi X5 tel besleyiciye baglamak icin su islemleri gerceklestirin:

1. Kaynak tabancasinin soketini, tel besleyicinin tabanca soketine itin ve sikma bilezigini elle sikin.

2. Kurulumunuz su sogutmali bir tabanca iceriyorsa, sogutma sivisi hortumlarini tel besleyiciye baglayin. Hortumlar
renk kodludur.

3. Dolgu telini "Tel takma ve degistirme (X5 WF 300)" sayfa Uzerinde71 ve "Tel takma ve degistirme (X5 WF 200)" sayfa
izerinde66 bolimlerinde agiklanan sekilde takin ve yukleyin.

4. Gaz akisini kontrol edin. Daha fazla bilgi icin "Gaz sisesini takma ve gaz akisini test etme" sayfa tizerinde86
bolimiine bakin.

ipucu: Kullanmadiginiz zamanlarda tabancays, tel besleyicideki kaynak tabancasi tutucusunda muhafaza edin.
Daha fazla bilgi icin "Kaynak tabancasi tutucusunu takma" asagida bélimiine bakin.

TIG kaynaginin, 6zel Flexlite TX TIG torglarinin kullanilmasini gerektirdigini unutmayin.

2.8.1 Kaynak tabancasi tutucusunu takma

X5 Wire Feeder 300, kaynak yapilmadiginda kaynak tabancasini tutmak icin bir tabanca tutucu ile donatilabilir.
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1. Kabza kolu tutucusunu disli orta gdbek ve vidalar ile tel besleyiciye takin.

@ Tabanca tutucunun agisini, vidalari stkmadan 6nce ayarlayabilirsiniz.

© Kemppi 64

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim kﬁ/iiiﬂ%

2.9 Uzaktan kumandayi takma

Uzaktan kumandalar istege baglidir. Uzaktan kumandanin calistiriimasini etkinlestirmek icin, uzaktan kumanda cihazini
X5 FastMig kaynak ekipmanina baglayin. Uzaktan kumanda modu, kontrol paneli ayarlarindan da ("AP/APC kontrol
paneli: Cihaz ayarlan" sayfa Gzerinde132 veya "Manual kontrol paneli: Ayarlar" sayfa lizerinde95) ayarlanabilir.

Uzaktan kumanda HR43/HR40

1. Uzaktan kumanda kablosunu, tel besleyicinin kontrol kablosu soketine baglayin.

2. Uzaktan kumanda parametrelerini ayarlamak icin kontrol paneli ayarlarina bakin.
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2.10 Tel takma ve degistirme (X5 WF 200)

Bu bolim, telin ve makaranin X5 Wire Feeder 200'e nasil takilacagini agiklamaktadir.

@ Tel makarasini takmadan dnce, kaynak tabancasini tel besleyiciye takin.
@ Tel makarasini degistirirken, tel makarasini ¢ikarmadan énce kalan dolgu telini kaynak tabancasindan ve tel

besleme mekanizmasindan cikarin.

A Stirticii makaralanin, ilgili dolgu teline uygun oldugundan emin olun (¢ap ve malzeme). Ayrica bkz. "Siirdicii
makaralari takma ve degistirme" sayfa (izerinde81.

Tel makarasini ¢itkarmak icin:

1. Tel besleyicinin yan kapagini agin.
2. Gobegin kilidini acarak tel makarasi kilitleme klipslerini merkeze dogru itin.

3.

Yeni bir tel makarasi takmak igin:

1. Tel besleyicinin yan kapagini agin.
2. Heniiz agmadiysaniz, kilitleme klipslerinin merkeze dogru hareket edebilmesi icin gobegin kilidini agin.

3. Tel makarasini tel besleyicideki gobege yerlestirin.

Tel makarasinin dogru y6ne baktigindan, dolgu telinin makaranin Ustiinden stirticii makaralara dogru ilerlediginden

emin olun.

@ Tel makarasi yerine oturdugunda gébek kilitleme klipslerinin kilitlendiginden emin olun.
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Gerekirse, gobek kilitleme mekanizmasinin ortasindaki vidayi cevirerek (Alyan anahtari ile) makara yavaslatmasini
ayarlayin.

Dolgu telini takmak icin:

1. Dolgu telinin ucunu makaradan ayirin ve ucun diiz olmasi icin deforme olmus kisimlari kesin.

@ Dolgu telinin, serbest birakildiginda makaradan dékiilmemesine dikkat edin.
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2. Dolgu telinin ucunu egeleyerek piriizsiiz hale getirin.

A Dolgu telinin ucundaki keskin kenarlar, spirale zarar verebilir.

3. Sdrlct makaralari birbirinden ayirmak icin basing kollarini serbest birakin.

4. Dolgu telini giris borusundan (a) orta tel kilavuz borusuna (b) ve ardindan dolgu telini kaynak tabancasina besleyen
¢ikis kilavuz borusuna (c) gegirin.
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6. Dolgu teli stiricli makaralar arasinda kilitlenecek sekilde basing kollarini kapatin. Dolgu telinin stirlici makara
yivlerine oturdugundan emin olun.

Basing kolundaki dereceli 6lcekler, stirlicii makaralara uygulanan basinci gosterir. Stirici makaralarin basincini asagidaki
tabloya gore ayarlayin.

Fe/Ss kati V-yivi 08-10 1.5-2.0
V >12 2.0-25

Metal ve 6zli V-yivi, tirtikls >12 10-2.0
Kendinden korumali (gazsiz) V-yivi, tirtikli >16 20-30
Aliminyum U-yivi 10 05-10
U 12 1.0-15

14 15-20

>16 2.0-25

Asir basing, dolgu telini diizlestirir ve kaplamali veya 6zlii dolgu tellerine zarar verebilir. Asiri basing, ayrica stiriici
makaralari gereksiz yere asindinir ve sanziman ytkini arttinir.
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8. Dolgu telini kaynak tabancasina stirmek icin tel in¢ diigmesine basin. Tel, kaynak tabancasinin temas ucuna
ulastiginda durun.

>> X5 Wire Feeder 200'de tel in¢ digmesi kontrol panelindedir.

A Temas ucuna ulastiginda ve tabancadan ciktiginda tele dikkat edin.

9. Kaynak yapmadan 6nce, kontrol panelindeki kaynak parametrelerinin ve ayarlarin kaynak kurulumunuza uygun
oldugundan emin olun.

>> Daha fazla bilgi icin "X5 Manual kontrol panelini kullanma" sayfa Uzerinde93 ve "X5 AP/APC kontrol panelini kullanma"
sayfa tUizerinde116 bolimune bakin.

"Tel makarasi ve gobegi (200)" sayfa lizerinde14
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2.11 Tel takma ve degistirme (X5 WF 300)

Bu bdéliim, telin ve makaranin X5 Wire Feeder 300'e nasil takilacagini agiklamaktadir.

@ Tel makarasini takmadan énce, kaynak tabancasini tel besleyiciye takin.
Tel makarasini degistirirken, tel makarasini ¢ctkarmadan 6nce kalan dolgu telini kaynak tabancasindan ve tel
besleme mekanizmasindan cikarin.

Stirlicii makaralarin, ilgili dolgu teline uygun oldugundan emin olun (¢cap ve malzeme). Ayrica bkz. "Stirticli
makaralari takma ve degistirme" sayfa (izerinde81.

Tel makarasini ¢itkarmak icin:

1. Tel besleyicinin Ust kapagini agin.

2. Tel makarasi kilitleme kapagini arkaya dogru itin.
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4. Makara yavaslatma gobegini ¢cikarmak icin, yavaslaticinin ortasindaki makara yavaslatici sikkma topuzunu serbest
birakarak yavaslatici yarimlarini birbirinden ayirin.

Yeni bir tel makarasi takmak igin:

1. Tel besleyicinin Ust kapagini ve tel makarasi kilitteme kapagdini agin.

2. Tel makarasi yavaslatici yarimlarini, tel makarasinin icinde birbirine dogru iterek yeni tel makarasina takin.
Yavagslaticinin ortasindaki sikkma topuzunu cevirerek bunlari birbirine sabitleyin.

@ Makara yavaslatma gébegini tel makarasina, nden bakildiginda sikma topuzu sagda olacak sekilde takin.

3. Tel makarasini soketine yerlestirin.

Tel makarasinin dogru y6ne baktigindan, dolgu telinin makaranin Ustiinden stirticii makaralara dogru ilerlediginden
emin olun.
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4. Tel makarasi kilitleme kapagini kapatarak tel makarasini yerine sabitleyin.

Dolgu telini takmak icin:

1. Dolgu telinin ucunu makaradan ayirin ve ucun diiz olmasi icin deforme olmus kisimlari kesin.
@ Dolgu telinin, serbest birakildiginda makaradan dékiilmemesine dikkat edin.

2. Dolgu telinin ucunu egeleyerek piriizsiiz hale getirin.

A Dolgu telinin ucundaki keskin kenarlar, spirale zarar verebilir.

3. Sirlct makaralari birbirinden ayirmak icin basing kollarini serbest birakin.
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4. Dolgu telini giris borusundan (a) orta tel kilavuz borusuna (b) ve ardindan dolgu telini kaynak tabancasina besleyen
¢ikis kilavuz borusuna (c) gegirin.

6. Dolgu teli stirlici makaralar arasinda kilitlenecek sekilde basing kollarini kapatin. Dolgu telinin strlicii makara
yivlerine oturdugundan emin olun.
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7. Basing ayar carklari ile siriici makaralarin basincini ayarlayin. Basing, her iki strlicli makara cifti icin aynidir.

Basing kolundaki dereceli 6lcekler, stirlicii makaralara uygulanan basinci gosterir. Stirlicii makaralarin basincini asagidaki

tabloya gore ayarlayin.

Fe/Ss kati V-yivi 0.8-1.0 1.5-20
V >12 20-25

Metal ve 6zlu V-yivi, tirtikli >12 1.0-2.0
Kendinden korumali (gazsiz) V-yivi, tirtikl >16 20-30
Aliminyum U-yivi 1.0 0.5-1.0
U 1.2 10-15

14 15-20

>16 2.0-2.5

Asiri basing, dolgu telini dizlestirir ve kaplamali veya 6zIii dolgu tellerine zarar verebilir. Asiri basing, ayrica siiriicii

makaralari gereksiz yere asindirir ve sanziman yiikund arttirir.

8. Dolgu telini kaynak tabancasina stiirmek icin tel in¢ digmesine basin. Tel, kaynak tabancasinin temas ucuna
ulastiginda durun.

A Temas ucuna ulastiginda ve tabancadan ciktiginda tele dikkat edin.
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9. Kaynak yapmadan 6nce, kontrol panelindeki kaynak parametrelerinin ve ayarlarin kaynak kurulumunuza uygun
oldugundan emin olun.

>> Daha fazla bilgi icin "X5 Manual kontrol panelini kullanma" sayfa tGzerinde93 ve "X5 AP/APC kontrol panelini kullanma"
sayfa Uzerinde116 bolimdne bakin.

"Tel makaralar ve goébekleri (300)" sayfa lizerinde19
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2.12 Tel takma ve degistirme (X5 WF HD300)

Bu bdllim, telin ve makaranin X5 Wire Feeder HD300'e nasil takilacagini aciklamaktadir.

@ Tel makarasini takmadan dnce, kaynak tabancasini tel besleyiciye takin.
@ Tel makarasini degistirirken, tel makarasini ¢ikarmadan dnce kalan dolgu telini kaynak tabancasindan ve tel
besleme mekanizmasindan cikarin.

A Slirticti makaralarin, ilgili dolgu teline uygun oldugundan emin olun (¢cap ve malzeme). Ayrica bkz. "Siiriicii
makaralari takma ve degistirme" sayfa lizerinde81.

Tel makarasini ¢itkarmak icin:

1. Tel besleme kabininin kapisini agin.

2. Makara tutucuyu gevseterek cikarin ve tel makarasini ¢cikarin.

Yeni bir tel makarasi takmak igin:

1. Tel besleme kabininin kapisini agin.

2. Tel makarasini makara gébegine takin. Makara tutucuyu takip sikarak tel makarasini yerine sabitleyin.

@ Tel makarasinin dogru yéne baktigindan, dolgu telinin makaranin altindan sirlicii makaralara dogru ilerlediginden

emin olun.
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3. Gerekirse, makara gébeginin ortasindaki makara yavaslatici sikkma topuzunu cevirerek makara yavaslatmasini

ayarlayin.

Dolgu telini takmak icin:

1. Dolgu telinin ucunu makaradan ayirin ve ucun diiz olmasi icin deforme olmus kisimlari kesin.

@ Dolgu telinin, serbest birakildiginda makaradan dékiilmemesine dikkat edin.

2. Dolgu telinin ucunu egeleyerek pirizsiiz hale getirin.

A Dolgu telinin ucundaki keskin kenarlar, spirale zarar verebilir.

3. Suriict makaralari birbirinden ayirmak icin basing kollarini serbest birakin.
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4. Dolgu telini giris borusundan (a) orta tel kilavuz borusuna (b) ve ardindan dolgu telini kaynak tabancasina besleyen
¢ikis kilavuz borusuna (c) gegirin.

6. Dolgu teli strlici makaralar arasinda kilitlenecek sekilde basing kollarini kapatin. Dolgu telinin stirlicii makara
yivlerine oturdugundan emin olun.

© Kemppi 79 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


. KEMPPI Kullanim klﬁS\/EiZtMTi%

Basing kolundaki dereceli lcekler, stirlici makaralara uygulanan basinci gosterir. Stiricli makaralarin basincini asagidaki
tabloya gore ayarlayin.

Fe/Ss kati V-yivi 0.8-1.0 15-20
V =12 20-25

Metal ve 6zl (MC/FC) V-yivi, tirtik =12 1.0-2.0
Kendinden korumali (gazsiz) V-yivi, tirtikl =16 20-30
Aliminyum U-yivi 1.0 05-1.0
U 12 10-15

14 15-20

=16 20-25

Asiri basing, dolgu telini diizlestirir ve kaplamali veya 6zIii dolgu tellerine zarar verebilir. Asir basing, ayrica siiriicii
makaralari gereksiz yere asindirir ve sanziman yikunu arttirir.

8. Dolgu telini kaynak tabancasina siirmek icin tel in¢ digmesine basin. Tel, kaynak tabancasinin temas ucuna
ulastiginda durun.

rﬁ\j o)

A Temas ucuna ulastiginda ve tabancadan ciktiginda tele dikkat edin.

9. Kaynak yapmadan 6nce, kontrol panelindeki kaynak parametrelerinin ve ayarlarin kaynak kurulumunuza uygun
oldugundan emin olun.

>> Daha fazla bilgi icin "X5 AP/APC kontrol panelini kullanma" sayfa tzerinde116 bolimune bakin.

© Kemppi 80 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim klﬁS\/Eizﬂ—\ATi%

2.13 SUrGcu makaralar takma ve degistirme

Burada agiklanan takma ydntemi hem X5 Wire Feeder 200 hem de X5 Wire Feeder 300 ile aynidir. Gorsel olarak
g6riiniim agisindan ve konumlandirmada modele 6zgii farkliliklar olabilir.

Dolgu telinin ¢api veya malzemesi degistiginde tel stirlicii makaralarini degistirin.

Suradaki tablolara gore yeni tel siriici makaralarini secin: "Tel besleyici sarf malzemeleri" sayfa Gzerinde192.
Tel stirlicti makaralarini degistirmek icin:

1. Tel besleyici kabinini agin.

2. Tel besleme mekanizmasi Gzerindeki basing kollarini serbest birakin.
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4. Basin¢ makarasi baglanti pimlerini ¢cekip ¢ikarin.

Basing makarasi baglanti pimlerinin kendilerine bagli merkezi akslari vardir; tahrik makaralarinin merkezi akslari,
dogrudan dogruya tel besleme mekanizmasina/motoruna bagli tahrik milleri olarak gérev yapar.

5. Basing makaralarini gikarin.
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10.

Tel besleme makaralarini takmak icin 6nceki adimlari tersten uygulayin. Tahrik makaralarinin alt kismindaki kesigi
tahrik mili Gzerindeki pim ile hizalayin.

Tahrik ve basing makaralarini yerlerine kilitlemek icin baglanti kapaklarini ve baglanti pimlerini takin.

Kilitleme kollarini kapatin ve siriicii makaralardaki basing kollarini indirin. Tel kurulumu hakkinda daha fazla bilgi
icin "Tel takma ve degistirme (X5 WF 300)" sayfa lizerinde71 ve "Tel takma ve degistirme (X5 WF 200)" sayfa
Uizerinde66 bollimiine bakin.

Tel besleyici kabinini kapatin.
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2.14 Tel kilavuz borularini takma ve degistirme

Tel besleme mekanizmasi, (¢ tel kilavuz borusu icerir. Dolgu teli capi buytidiigiinde veya malzemesi degistiginde bunlan
degistirin.

@ Cikis kilavuz borusunu degistirirken, kaynak tabancasi ¢ikarilmalidir.

a. Giris kilavuz borusu
b. Orta kilavuz borusu
c.  Cikis kilavuz borusu

Su boélimdeki tablolara gore yeni tel kilavuz borularini segin: "Tel besleyici sarf malzemeleri" sayfa tizerinde192.

Tel kilavuz borularini degistirmek icin:

1. Basing kollarini serbest birakin ve dolgu telini sistemden ¢ikarin.

2. Giris kilavuz borusunu (a) disari ¢ekin ve yerine yenisini yerlestirin.

3. Orta kilavuz borusunu (b) degistiriimek lizere serbest birakmak icin kilitleme klipsini yana ¢evirin.
4

Yeni orta kilavuz borusunu yuvasina yerlestirin ve dogru sekilde yerine itin. Ok isaretinin telin calisma yonuni
gosterdiginden emin olun.

5. Yeni orta boruyu kilitlemek icin kilitleme klipsini eski konumuna cevirin.
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6. Eski ¢ikis borusunu herhangi bir yonden disari dogru iterek ¢ikis kilavuz borusunu (c) degistirin.
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2.15 Gaz sisesini takma ve gaz akisini test etme

A Gaz siselerini dikkatli kullanin. Gaz sisesi veya sise valfi hasar gérirse yaralanma tehlikesi vardir!

A Gaz sisesini duvardaki veya kaynak ekipmani arabasi lizerindeki ézel bir tutucuya her zaman dik konumda ve
dlizgiin sekilde sabitleyin. Kaynak yapmadiginiz zaman gaz sisesi valfini daima kapal tutun.

@ - Gaz sisesi rafli bir tasima Unitesi kullaniliyorsa, 6nce gaz sisesini tasima Uinitesine takin ve ardindan, baglantilar
yapin.
- Gaz sisesini takmadan ve test etmeden énce kaynak tabancasini tel besleyiciye takin.
- Sisenin tiim icerigini kullanmayin.
- Daima onayli ve test edilmis bir regliilatér ve akis élcer kullanin.

Gaz ve ekipman secimi icin yerel Kemppi bayinizle iletisime gegin.
1. Arabada gaz sisesi rafi olmadan: Gaz sisesini uygun, giivenli bir yere yerlestirin.

2. Arabada gaz sisesi rafi ile: Gaz sisesini tagima Unitesinin gaz sisesi rafina tasiyin ve saglanan kayislar ve sabitleme
noktalari ile yerine sabitleyin.

3. Heniiz baglamadiysaniz, kaynak tabancasini tel besleyiciye baglayin.

4. Gaz hortumunu tel besleyiciye baglayin.

@ Standart bir kurulumda, gaz hortumu ara baglanti kablosu demetine dabhildir (daha fazla bilgi icin "Kablolari takma"
sayfa lizerinde57 béliimiine bakin).

Gaz sisesi valfini agin.

6. Onceki koruyucu gazi bosaltmak ve yeni gazi sisteme vermek icin tel besleyici kabinindeki Gaz test diigmesine
basin.

>> X5 Wire Feeder 200 Manual'de Gaz testi digmesi kontrol panelinde bulunur:
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>> X5 Wire Feeder 300'de Gaz test dugmesi tel besleyici kabinindedir:

7. Gaz akisini ayarlamak icin Gaz testi diigmesine tekrar basin. Olcme ve ayarlama icin yerlesik rotametreyi veya harici
bir akis olcer ve regulator kullanin.

@ Gazlarin akisinin sistemde dlizgiin sekilde gerceklesip gerceklesmedigini test etmek icin de Gaz testi diigmesini

kullanin.

Onerilen gaz akigi hizlar (yalnizca genel rehberlik igin):

Argon 5.151/dk. | 10..251/dk.

Helyum 15.301/dk. | -
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Argon + %18-25 CO2 | - 10..25 1/dk.

co2 - 10..25 I/dk.

*Gaz nozulu boyutuna bagli olarak.
**Gaz nozulu boyutuna ve kaynak akimina bagli olarak.
Gaz korumasinin ayarlanmasi (istege baglh)
istege bagh (yalnizca X5 Wire Feeder HD300 ile) gaz korumasinin hassasiyet seviyesi asagidaki gibi ayarlanabilir.

1. Ara baglanti kablosu dolabini agin.

2. Hassasiyeti istenen yonde (+/-) ayarlamak icin gaz koruma ayar vidasini diiz uglu bir tornavida ile gevirin.

3. Gaz korumasinin yeni ayarla dogru calisip calismadigini test edin.

Gaz korumasi kontrol paneli ayarlarindan acilip kapatilabilir: "Manual kontrol paneli: Ayarlar" sayfa izerinde95 ve
"AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlan" sayfa tGizerinde132.

© Kemppi 88 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


‘ KEMPPI Kullanim klﬁiiii“ﬁg

2.16 Kaynak programlarini edinme

@ Kaynak programlarinin, ayrica Wise ve MAX ézelliklerinin ve islemlerinin kullanilmasi, X5 FastMig Auto ve Pulse
sistem yapilandirmalari ile miimkiindtir ("Genel" sayfa lizerinde5 béliimiine bakin). WiseRoot+, WiseThin+ ve MAX
Position islemleri, darbeli kaynak sistemi gerektirir (Wise islemlerinde 6zellikle bir Pulse+ glic kaynadi gereklidir).

Varsayilan olarak, ekipman 6nceden kurulmus bir kaynak programi is paketi ile birlikte gelir. Bu is paketleri, otomatik 1-
MIG ve darbeli kaynak islemleri ile temel kaynak gorevlerini kapsar.

Her bir X5 FastMig ekipmani icin ek kaynak programlari, Wise islemleri (WiseRoot+, WiseThin+) ve MAX islemleri (MAX
Cool, MAX Speed, MAX Position) 6zel kaynak gereksinimlerinize gére satin alma sirasinda kurulur. Bu islem, yerel Kemppi
bayiniz tarafindan gerceklestirilebilir. Kaynak programlari ve gelismis kaynak 6zellikleri sonradan da eklenebilir.

Mevcut X5 FastMig kaynak programi secenekleri ve kaynak programlarinin veya yazilim giincellemelerinin ytiklenmesi
hakkinda daha fazla bilgi almak icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gecin ya da Kemppi.com sayfasina gidin.

Manuel MIG islemi ek kaynak programlar gerektirmez.

X5 FastMig ekipmaninizda kurulu kaynak programlarini uygulamak igin "AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarini
uygulama" sayfa tizerinde135 (AP/APC) veya "Auto kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa tizerinde113
(Auto/Auto+) boliimlerine bakin.

Ekipmaninizda yiikli kaynak programlarinin listesi, kontrol panelindeki Kaynak yazilimi boltiminiin bilgi gériniminde
gorulebilir.

X5 FastMig is paketlerinde bulunan kaynak programlari burada gdsterilmektedir: Teknik veri > "Kaynak programi is
paketleri" sayfa tizerinde195.
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3. KULLANMA

Ekipmani kullanmadan 6nce, ekipmaninizin kurulumuna ve talimatlarina gore gerekli tim kurulum islemlerinin
tamamlandigindan emin olun.

A

© o b b b

Kaynak makinesini sadece topraklanmis bir elektrik sebekesine baglayin.

Ani yangin veya patlama tehlikesi olan yerlerde kaynak yapmak yasaktir!

Ara baglanti kablosu kaynak sirasinda isinir. Kaynak yaparken, tel besleyici kablo kabininin kapagi kapali tutulmal
ve kaynaktan hemen sonra kabin kapisi acilirsa kablolar dikkatli bir sekilde ele alinmalidir.

Makine cevresinde sogutma havasinin dolasimi icin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak ekipmani uzun stire kullaniimayacaksa, sebeke fisinin baglantisini kesin.

Kullanmadan énce; ara baglanti kablosunun, koruyucu gaz hortumunun, topraklama kablosunun, kelepcenin ve
sebeke kablosunun ¢alisir durumda oldugunu kontrol edin. Soketlerin dogru sekilde sabitlendiginden emin olun.
Gevsek soketler kaynak performansini bozabilir ve soketlere zarar verebilir.
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3.1 Kaynak sistemini kullanima hazirlama

Kaynak ekipmanini kullanmaya baslamadan dnce

o Kurulumun tamamlandigindan emin olun
» Kaynak ekipmanini agin
» Sogutucuyu hazirlayin
« Topraklama kablosunu islenen parcaya baglayin.
« Varsa, gerilim algilama kablosunu islenen parcaya baglayin (Pulse+ gli¢c kaynagiyla mevcuttur)
» Kaynak kablosunu kalibre edin (yalnizca MIG ¢alisma modunda)
>> Talimatlar icin "Kaynak kablosunu kalibre etme" bir sonraki sayfada boltimdine bakin.

Kaynak sistemini agma

Kaynak ekipmanini agmak icin, gli¢ kaynagi ana anahtarini ACIK (I) konumuna getirin.

Kaynak ekipmanini baslatmak ve kapatmak icin ana anahtari cevirin. Sebeke fisini anahtar olarak kullanmayin.

@ Kaynak ekipmani uzun siire kullaniimayacaksa, sebeke fisinin baglantisini kesin.

Sogutucuyu hazirlama

Sogutucunun icindeki sogutma sivisi konteynerini Kemppi sogutma sivisi ile doldurun. Sogutucuyu doldurma talimatlan
icin "Sogutucuyu ve dolasimdaki sogutma sivisini doldurma" bir sonraki sayfada béliimiine bakin. Kaynak yapmak icin,
sogutma Unitesinin 6n panelinde bulunan sogutma sivisi dolasim diigmesine basarak sogutma sivisini sistem boyunca
pompalamaniz gerekir.

Topraklama kablosunu baglama

Kullanicilarin yaralanmasi veya elektrikli ekipmanin hasar gérmesi riskini azaltmak icin kaynak pargasini topraga
bagli tutun.

Topraklama kablosu kelepgesini kaynak parcasina takin.

Masaya temas eden ylizeyin metal oksit ve boyadan arindiriimis oldugundan ve kelepcenin sikica sabitlendiginden emin
olun.

Calisma modunu ve islemi segme

Ekipmaninizin kurulumuna bagli olarak calisma modunu (MIG/TIG/MMA/Oluk agma) se¢gmek icin "X5 Manual kontrol
panelini kullanma" sayfa tizerinde93 veya "AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlari" sayfa izerinde132 bolimine bakin.

@ Kaynak kablosunu da uygun sekilde degistirin ve tel besleyicideki dolgu telini ¢ikarin veya degistirin.
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TIG kaynagi icin polaritenin (+/-) de degistirilmesi gerekir. Polarite, kaynak akim kablosu ve topraklama kablosu, gli¢
kaynadi lizerindeki pozitif veya negatif soketlere gére baglanarak secilebilir.

3.1.1 Sogutucuyu ve dolasimdaki sogutma sivisini doldurma
Sogutucuyu %20-40 sogutma sivisi sollisyonuyla, drnegin Kemppi sogutma sivistyla doldurun.

1. Sogutucu kapagini agin.

2. Sogutucuyu sogutma sivisi ile doldurun. Maks. isareti tizerinde doldurmayin. doldurmayin.

3. Sogutucu kapagini kapatin.

Sogutma sivisinin dolasimini saglamak icin:

Sogutucu 6n panelindeki sogutma sivisi dolasim diigmesine basin. Sogutma sivisini hortumlara ve kaynak tabancasina
pompalayan motoru calistirir.

Kaynak tabancasini her degistirdiginizde, sogutma sivisi dolagim islemini tamamlayin.

3.1.2 Kaynak kablosunu kalibre etme

X5 FastMig ile kaynak kablosunun direnci, ek 6l¢iim kablosu olmadan dahili kablo kalibrasyon islevi kullanilarak
Olctlebilir. Bu kalibrasyon islevi yalnizca MIG ¢alisma modunda kullanilabilir.

1. Topraklama kablosunu glg kaynagdi ile islenen parca arasina baglayin.

2. Kaynak tabancasi gaz nozulunu cikarin.

3. Kaynak tabancasini tel besleyiciye baglayin.

4. Kaynak ekipmanini agin.

5. Kontrol panelinde ayarlara gidin ve kablo kalibrasyonunu etkinlestirin.

>> Daha fazla bilgi icin "Manual kontrol paneli: Ayarlar" sayfa tizerinde95 veya "AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlan" sayfa
Uzerinde132 boltimine bakin.
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6. Temizlenmis islenen parcaya kaynak tabancasinin temas ucuyla kisaca dokunun.

@ Tetigi cekmeye gerek yoktur. Bu asamada tetik islevi devre disi birakilir.

7. Kontrol panelini kullanarak 6l¢tilen degerleri onaylayin.

3.1.3 Gerilim algilama kablosunu kullanma

Pulse+ gti¢ kaynaklari ile mevcuttur.

X5 FastMig ile ayn gerilim algilama kablosunun sirekli kullanimi gerekli olmasa da gelismis WiseRoot+ ve WiseThin+
islemlerinde gerilim algilama kablosu gereklidir. Bu islemler ark geriliminin dogru 6l¢lilmesine dayanir.

WiseRoot+ veya WiseThin+ islemiyle kaynak yapmadan 6nce gerilim algilama kablosunu islenen parcaya baglayin.
Optimum gerilim 6l¢limu icin, topraklama kablosunu ve gerilim algilama kablosunu birbirine yakin ve diger kaynak

Uinitelerinin kablolarindan uzaga baglayin.

Gerilim algilama kablosu bagli degilse veya kopmussa bir hata mesaji goriintulenir.

3.2 X5 Manual kontrol panelini kullanma

X5 Wire Feeder 200 Manual ve 300 Manual kontrol panelleri, X5 FastMig'i TIG (DC) ve MMA kaynadi ve oluk agma igin de
kullanma secenedi ile MIG kaynadi icin en temel 6zellikleri ve islevleri icerir.
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X5 Wire Feeder 300 Manual kontrol paneli (X5 FP 300R)

Sol kontrol topuzu
>> MIG modunda: Tel besleme hizi

>> MMA modunda: Kaynak akimr ayari

>> Oluk Acma modunda: Akim ayari

Sag kontrol topuzu

>> MIG modunda: Kaynak gerilimi ayari

>> MIG modunda (digmeye basin): Kaynak gerilimi ve dinamik ayari arasinda gecis yapin
>> MMA modunda: Dinamik ayari

Tetik mantigi secimi

>> 2T ve 4T tetik mantigi modlari arasinda gecis yapar
Kaynak islemi / calisma modu secimi

>> MIG, MMA ve Oluk agma modlari arasinda gegis yapar
>> TIG modu icin uzun basin

Giris digmesi

>> Varsayllan kaynak gérinimtne/moduna gecer
Kaynak verileri digmesi

>> Son kaynagin sresini, akimini ve gerilimini gosterir
Ayarlar menist digmesi

Ana ekran

>> Tel besleme hizini, akimi ve/veya gerilimi gosterir (gosterilen icerik, secilen kaynak islemine baglidir).

Kontrol paneli ayarlarini ve kaynak parametrelerini degistirmek icin "Manual kontrol paneli: Ayarlar" bir sonraki sayfada
bélimiine bakin.

Giivenlik kilidi: 1 ve 2 numarali kontrol topuzlarina ayni anda uzun basilarak cihaz, glivenlik icin kilitlenebilir. Bu 6zellik,
ekipmani kapatmak zorunda kalmadan kazara kaynak yapilmasini ve cihazin calistirlmasini énler. 1 ve 2 kontrol

topuzlarina ayni anda 2 saniye basarak cihazin kilidini agin.
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X5 Wire Feeder 200 Manual kontrol paneli (X5 FP 200R)

10.

Sol kontrol topuzu

>> MIG modunda: Tel besleme hizi

>> MMA modunda: Kaynak akimi ayari
>> Oluk Agma modunda: Akim ayari
Sag kontrol topuzu

>> MIG modunda: Kaynak gerilimi ayari

>> MIG modunda (digmeye basin): Kaynak gerilimi ve dinamik ayari arasinda gegis yapin
>> MMA modunda: Dinamik ayari

Tetik mantigi secimi

>> 2T ve 4T tetik mantig modlari arasinda gegis yapar
Kaynak islemi / calisma modu se¢imi

>> MIG, MMA ve Oluk agma modlari arasinda gegis yapar
>> TIG modu icin uzun basin

Girig digmesi

>> Varsayilan kaynak gérinimine/moduna gecer
Kaynak verileri dligmesi

>> Son kaynagin suresini, akimini ve gerilimini gosterir
Ayarlar menist digmesi

Gaz testi digmesi

>> Koruyucu gaz akisini test eder ve gaz hattini yikar

Tel in¢ digmesi

>> Dolgu teliniileriye dogru yonlendirir (ark kapaliyken)
Ana ekran

>> Tel besleme hizini, akimi ve/veya gerilimi gosterir (gosterilen icerik, secilen kaynak islemine baglidir).

Kontrol paneli ayarlarini ve kaynak parametrelerini degistirmek icin "Manual kontrol paneli: Ayarlar" asagida bolimiine
bakin.

Givenlik kilidi: 1 ve 2 numarali kontrol topuzlarina ayni anda uzun basilarak cihaz, giivenlik icin kilitlenebilir. Bu 6zellik,
ekipmani kapatmak zorunda kalmadan kazara kaynak yapilmasini ve cihazin calistiriimasini 6nler. 1 ve 2 kontrol

topuzlarina ayni anda 2 saniye basarak cihazin kilidini agin.

3.2.1 Manual kontrol paneli: Ayarlar

Ayarlar menisiine girmek ve meniyi kullanmak igin:

© Kemppi

95

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPPI

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

1. Ayarlar meni diigmesine basin.
Kontrol topuzunu cevirerek meni 6geleri arasinda gecis yapin.

Kontrol topuzu diigmesine basarak ayar icin bir menu 6gesi secin.

v ok W N

Kontrol topuzu diigmesine tekrar basarak ayar iletisim kutusundan ¢ikin.

Kontrol topuzunu cevirerek parametre degerini (veya diger ayar degerini) ayarlayin.

Nadiren kullanilan ayar &geleri varsayilan olarak gizlenir. Bunlar gelismis ayarlar mentisiinde mevcuttur. Gelismis

Ayarlar mendisiine girmek icin Ayarlar diigmesine yaklasik 5 saniye basin.

Kaynak parametreleri, ayarlar ve 6zellik agiklamalan

MIG ayarlar

Burada listelenen parametreler, MIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Gaz Oncesi Min./Maks.=0..9,9 sn.adim 0,1 sn.
0= KAPALI
Varsayilan = otomatik

Ark ateslenmeden énce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanic tarafindan 6nceden ayarlanir.
Tam metaller icin ancak ozellikle
paslanmaz celik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Gaz sonrasi Min./Maks.=0..9,9 sn.adim 0,1 sn.
0= KAPALI
Varsayilan = otomatik

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strdUren kaynak islevi. Bu, ark
sondurdldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Akma baslangig seviyesi Min/Maks. = 10 ... %90, adim %1
Varsayilan = otomatik

Akma baslangici islevi, kaynak arki
ateslenmeden dnce, yani dolgu teli
islenen parca ile temas etmeden dnce tel
besleme hizini tanimlar. Ark
ateslendiginde, tel besleme hizi otomatik
olarak kullanici tarafindan ayarlanan
normal hiza gecer. Akma baslangici islevi
her zaman agiktir.

Touch Sense Atesleme ACIK/KAPALI
Varsayilan = KAPALI

Touch Sense Atesleme, minimum
sicrama saglar ve ateslemeden hemen
sonra arki stabilize eder.
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Cukur dolgu

- Qukur dolgu suresi

- GQukur dolgu tel besleme hizi

- Qukur dolgu gerilimi

WF bitis adimi

Dinamik

Akim sonrasi

Min. tel besleme hizi

Maks. tel besleme hizi

Gerilim minimum

Gerilim maksimum

Uzaktan kumanda modu

Su sogutucusu

Tel geri cekme

- Geri cekme gecikmesi

- Geri cekme uzunlugu

Kaynak verileri ortalamalari

ACIK/KAPALI
Varsayilan = KAPALI

Min./Maks.=0.1...5sn.adim 0,1 sn.
Varsayilan = 1,0 sn.

Min./Maks.=0,5 ... 25 m/dk.

Adim: 0,05 (tel besleme hizi < 5 m/dk.
ise), 0,1 (tel besleme hizi >=5 m/dk. ise)
Varsayilan: 5 m/dk.

Min./Maks. =8 ..60V,adim 0,1V
Varsayllan =18V

ACIK/KAPALI
Varsayilan = KAPALI

Min./Maks. =-10,0 ... +10,0, adim 0,2
Varsayilan =0

-30..4+30,adim 1
Varsayilan =0

Min./Maks. = 0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 0,5 m/dk.

Min./Maks.=0,5 .. 25 m/dk.adim 0,1
Varsayilan = 25 m/dk.

Min./Maks. = Kaynak ekipmani
ozelliklerine gore, adim 0,1

Min./Maks. = Kaynak ekipmani
ozelliklerine gore, adim 0,1

KAPALI/Uzaktan Kumanda/Tabanca
Varsayilan = KAPALI

KAPALI/Otomatik/ACIK
Varsayilan = KAPALI

KAPALI/ACIK

2.10sn.adim 1
Varsayilan =5 sn.

1..10cm,adim 1
Varsayillan=2cm

Egim olmadan / Tim kaynak
Varsayilan = E§im olmadan

Yuksek glcle kaynak yaparken, genellikle
kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciini / tel besleme hizini azaltir
ve bdylece cukur, daha dusuk bir glic
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. Cukur
dolgu seviyesi, gerilimi ve zamani
(yalnizca 2T tetik modunda) kullanici
tarafindan 6nceden ayarlanir.

Tel besleme bitis adimi 6zelligi, kaynak
bittiginde dolgu telinin temas ucuna
yapismasini engeller.

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar dusuk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yiiksek

olursa ark o kadar pdrizli olur.

Akim sonrasi ayari, kaynak ucundaki tel
uzunlugunu etkiler. Bu, ayrica bir sonraki
kaynagin baslangicr igin optimum tel
uzunlugunu saglar.

Tel besleme hizi ayari icin minimum ve
maksimum sinirlar.

Kaynak gerilimi ayari icin minimum ve
maksimum sinirlar.

Uzaktan kumanda bagli degilse, bu se¢im
kullanilamaz.

Bu, otomatik bir tel geri cekme 6zelligidir.
Ark sondtginde, ek glvenlikicin tel geri
cekilir. Kullanicy, tel geri cekme gecikmesi
ve uzunlugu ayarlarini degistirebilir.

Bu 6zellik, kullanicinin kaynak verileri
ortalamalarinin nasil hesaplandigini
degistirmesine olanak tanir: kaynagin
basinda ve sonunda egim fazlari ile veya
egim fazlari olmadan.

Bu ayar, asagidakiler icin ortalamalarin
hesaplanmasini etkiler: kaynak gerilimi
(terminal ve ark gerilimi), kaynak akimi,
kaynak glicti ve tel besleme hizi.
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Gerilim gostergesi modu

Terminal gerilimi / Ark gerilimi
Varsayilan = Ark gerilimi

Bu, kontrol paneli ekraninda hangisinin
(terminal veya ark gerilimi) gosterilecegini
tanimlar.

Glivenli tel ing

ACIK/KAPALI
Varsayilan = KAPALI

ACIK oldugunda ve ark
ateslenmediginde, dolgu teli 5 cm
beslenir. KAPALI oldugunda, 5 m dolgu
teli beslenir.

Kablo kalibrasyonu

Kalibrasyon/iptal

Bir onceki kalibrasyonun tarih ve saatiile
kalibrasyon bilgileri de gosterilir.

Kablo kalibrasyonu icin "Kaynak
kablosunu kalibre etme" sayfa Uizerinde92
bolimine bakin.

Alt besleyici
(yalnizca X5 Wire Feeder 300 ile)

Alt besleyici modeli / KAPALI
Varsayilan = KAPALI

Uyumlu bir alt besleyici bagliysa, listeden
alt besleyiciyi secin.

Uyumlu alt besleyiciler:

SuperSnake GTX /GT02S (10 m, 15 m, 20 m,
25 m), Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Not: SuperSnake GT02S modellerinde
yalnizca motor senkronizasyonu
desteklenir.

TIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, TIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Gaz sonrasi

0.0..30,0sn.adim 0,1
0,0 = KAPALI

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strduren kaynak islevi. Bu, ark
sondiruldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Akim sinir minimum

Min./Maks. = 10 ... makine boyutu A, adim
1
Varsayllan=10 A

Akim sinirt maksimum

Min./Maks. = 10 ... makine boyutu A, adim
1
Varsayllan=10 A

Akim ayart icin minimum ve maksimum
sinirlar.

Su sogutucusu

KAPALI/Otomatik/ACIK
Varsayilan = KAPALI

MMA ayarlari

Burada listelenen parametreler, MMA islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.
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Sicak calistirma

Min./Maks. =-30 ... +30, adim 1
Varsayilan =0

Kaynagin baglangicinda daha ylksek veya
daha dlslk kaynak akimi kullanan kaynak
islevi. Akim, Sicak calistirma stresinde
normal kaynak akimi seviyesine déner.
Sicak calistirma degeri, mevcut seviyeyi
ve sureyi etkiler. Elektrodun islenen
pargaya yapismasini onlemek icin
kullanin.

VRD

KAPALI/12V/24V
Varsayilan = KAPALI

Gerilim azaltma cihazi (VRD), belirli bir
gerilim degerinin altinda tutmak igin agik
devre gerilimini dusdrdr.

Akim sinirt minimum

Min./Maks. = 10 ... makine boyutu A, adim
1
Varsayllan=10 A

Akim sinir maksimum

Min./Maks. = 10 ... makine boyutu A, adim
1
Varsayllan =10 A

Akim ayart icin minimum ve maksimum
sinirlar.

Genel ayarlar

Burada listelenen parametreler genel sistem ayarlaridir.

Kaynak verileri

Min./Maks.=0.. 10 sn.adim 1
0= KAPALI
Varsayllan =5 sn.

Bu, her kaynaktan sonra kaynak verileri
Ozetinin ne kadar sreyle gosterilecegini
tanimlar.

Gaz korumasi

KAPALI/ACIK
Varsayilan = KAPALI

Gaz korumasl, koruyucu gaz olmadan
kaynak yapilmasini dnler. Gaz korumasi
takili degilse bu ayar kullanilamaz.

Ekran kapali

Min./Maks. =5 .. 120 dk.adim 1
Varsayilan =5 dk.

MMA veya oluk agma ile kullanilamaz.

Tarih

Gegerli tarih

Ayar tarihi:

Topuz tusuna basarak guinu segin
Topuzu gevirerek glinU ayarlayin
(Min/Maks. = 1..28/29/30/31)

Topuz tusuna basarak ayi secin

Topuzu cevirerek ayr ayarlayin (Min./Maks.
=1.12)

Topuz tusuna basarak yili secin

Topuzu cevirerek yil ayarlayin (Min./Maks.
=2000..2099)

Ayari bitirmek i¢in topuz tusuna basin.

Zaman

Gecgerli saat

Ayar zamani:

Topuz tusuna basarak saati secin
Topuzu cevirerek saati ayarlayin
(Min./Maks. = 0..23)

Topuz tusuna basarak dakikayi secin
Topuzu cevirerek dakikay ayarlayin
(Min./Maks. = 0..59)

Ayari bitirmek i¢in topuz tusuna basin.

Zaman sayac toplami

>>>

Bu, toplam ark siresini ve acik kalma
suresini gosterir.
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Sundan itibaren zaman sayaci >>> Bu, son sifirlamadan bu yana toplam ark
slresini ve acik kalma sdresini gosterir.

Zaman sayacini sifirla Sifirla Bu, zaman sayacini sifirlar.

Dil Mevcut diller

Yardim >>> Panel ekrani, bir mobil cihazda Kemppi
Userdoc'a hizli erigim igin QR kodunu
gosterir.

Hata ginligi * >>> Hata kodunu, tarih ve saati ve hatanin
kisa agiklamasini gosterir.

Bilgi * >>> Tel besleyicinin ve bagl gtic kaynaginin
seri numaralarini goruntdler.

Yazilim strima * >>> Yazilim strim numaralarnini gérintiler.

Fabrika ayarlarina sifirlama * Sifirla/iptal Bu, fabrika ayarlarina tam bir sifilama

Varsayilan = Iptal

gerceklestirir.

* Bunlar gelismis ayarlar mendiistinde mevcuttur.

© Kemppi

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


v KEMPPI Kullanim k|>|<a5\/EiLSJU—\ATig

3.3 X5 Auto kontrol panelini kullanma

X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ tel besleyici ve kontrol paneli, X5 FastMig'i TIG (DC) ve MMA kaynad, ayrica oluk agma
icin de kullanma secenegi ile MIG kaynadi icin gelismis 6zellikler ve islevler icerir.

Otomatik 1-MIG islemi, Kemppi kaynak programlarinin yani sira Wise ve MAX 6zellikleri ve islemleri (istege bagh) ile
birlikte mevcuttur. Daha fazla bilgi icin "Kaynak programlarini edinme" sayfa tizerinde89 bolimune bakin.

X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ kontrol paneli (X5 FP 300)

{0
>

A HOME

MO004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

Touch
A
sense ——

I
Hot start /— ,f WF Endstep

T\ Craterfill |

Genel

1.  Sol kontrol topuzu
>> Ayar ve se¢im
2. Sag kontrol topuzu
>> Ayar ve se¢im
3. Bellek kanallari digmesi
>> Bellek kanali secimi kisayolu
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>> Degistirilen kaynak parametreleri, Bellek kanallari digmesi yaklasik 2 saniye boyunca basili tutularak hizlica aktif bellek
kanalina kaydedilebilir. Bu, herhangi bir gérinimde calisir.
4, GOrlinim ment digmesi
>> GOrinUm secimine girin
>> Dugmeye uzun sure basildiginda Giris gériinimiine veya halihazirda Giris gérinimindeyse son kullanilan gériiniime
geri donuldr.
5. Kaynak parametreleri digmesi
>> Kaynak parametreleri gorinima kisayolu
6. GOrlinim secimi
>> Kontrol topuzunu (2) cevirerek gériinima degistirin
>> Kontrol topuzuna (2) basarak gériinim degisikligini onaylayin.

Gorlinimler (7)

A. Girisg gérinimdi

B. Kanallar gérinimii

C. Kaynak parametreleri gérinimu
D. Kaynak ge¢misi gérinimi

E. Cihaz ayarlari gériinimi

F. Bilgi goriinimd.

@ Her kaynak isleminden sonra, bir kaynak 6zeti (Kaynak verileri) kisaca gortintiilenir.

3.3.1 Auto kontrol paneli: Giris gérintmu

X5 Wire Feeder 300 Auto kontrol panelinin giris gériiniima ayni zamanda ana kaynak goériinimadur.

A HOME

Mo04
Fe Metal 1.2mm
Ar+18%C02

Kanal (ve kullanimdaysa kaynak programi)
Uygulanan kaynak parametreleri ve islevler
Tel besleme hizi

Kaynak islemi

Uygulanan cihaz ayarlan

Kaynak gerilimi

Nownprwb-=

Kaynak gerilimi ince ayar
>> Wise program ozellikleri ile ilgili bir Wise parametre ayari gérintulenir.
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Girig goriiniimiinde kontrol topuzu islevleri

Sol kontrol topuzu:

*  MIG modunda: Tel besleme hizi ayari

* 1-MIG modunda: Tel besleme hizi ayari
»  TIG/MMA modunda: Kaynak akimi ayari
o Oluk Agma modunda: Akim ayari.

Sag kontrol topuzu:

»  MIG modunda: Kaynak gerilimi ayari

» 1-MIG modunda: Kaynak geriliminin ince ayari (kaynak gerilimi aktif kaynak programi tarafindan tanimlanir)

o Wise ozelligi ile 1-MIG modunda: Akilli parametre ayari (kaynak gerilimi aktif kaynak programi tarafindan tanimlanir)
e MMA modunda: Dinamik ayari.

3.3.2 Otomatik kontrol paneli: Kanallar

Bellek kanali goriinlimiine, panelin goriinim secimi araciligiyla veya ekranin tst kismindaki fiziksel bellek kanal kisayol
diigmesine basilarak erisilebilir (daha fazla bilgi icin "X5 Auto kontrol panelini kullanma" sayfa izerinde101 bolimiine
bakin).

Kullanilabilir bellek kanallarinin miktari, farkh calisma modlari arasinda farklilik gésterir: MIG (100 kanal), TIG (10 kanal),
MMA (10 kanal) ve oluk agma (10 kanal).

Panelin Ayarlar béliimiinde ayarlanan ¢alisma modu, bellek kanallarinin hangi ana kaynak islemi icin
gosterilecegini belirler.

() CHANNELS

Mo004
Fe Metal 1.2mm
Ar+18%C02

"4

5.0 195

~
s O ACTIONS

Bellek kanalini degistirme

istenen bellek kanalini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu ¢evirin. Vurgulanan bellek kanali otomatik olarak
etkinlestirilir.

Bellek kanallarini yonetme

Bellek kanallari Eylemler menisiinden yonetilir.
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1. Sag kontrol topuzuna basarak eylemler menisiine girin.
istenen eylemi vurgulamak icin kontrol topuzunu cevirin.

Sag kontrol topuzuna basarak eylemi secin.

P W N

Gerektiginde daha fazla secim yapin.

Kullanilabilir eylemler sunlardir:

» Degisiklikleri kaydet: Halihazirda secili kanaldaki degisiklikleri kaydedin

» Suraya kaydet...: Mevcut ayarlar baska bir kanala kaydedin

«  Sil: Segcili kanali silin

« Kanal olustur: Kaynak programlarina gore yeni bir kanal olusturun
>> Yalnizca MIG: Kaynak programlari ana malzeme, tel malzemesi, tel capi, koruyucu gaz ve isleme gore filtrelenebilir.

Daha fazla bilgi icin "Auto kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa tizerinde 113 bolimune bakin.

o Tuminii olustur: Mevcut kullanilmayan kaynak programlarinin tiimiine dayal olarak yeni kanallar olusturun

(yalnizca MIG modunda)

« Hepsini sil: Tim kanallar silin.

Kanal seciminin sol Ust kdsesindeki egri kanal numarasi, ayarlanan kaynak parametrelerinin aktif bellek kanalinda kayith
olanlardan farkli oldugunu gosterir:

Mo004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

i "4
- 50 195

ipucu: Degistirilen kaynak parametreleri, Bellek kanallari diigmesi yaklasik 2 saniye boyunca basili tutularak
hizlica aktif bellek kanalina kaydedilebilir. Bu, herhangi bir gériiniimde calisir.

3.3.3 Auto kontrol paneli: Kaynak parametreleri

Kaynak parametreleri goriinim, kaynak islemleri icin en dnemli parametreleri ayarlamak Ulzere bir baslangig ve bitis
egrisi icerir. Gorinlimin alt kisminda, secilen kaynak isleminde kullanilabilir ayarlar listelenir. Kaynak islemi secimi, aktif
bellek kanalina ve ayarlarina baglhdir.

@ Kaynak parametrelerinin bircogu, kaynak islemine dzeldir ve bu isleme uygun sekilde ayarlamak igin gériilebilir ve
kullanilabilir.
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I~ WELDING PARAMETERS

175A

Wise ,
Penetration+ -

-0.0

ON

O SELECT

Kaynak parametrelerini ayarlama

istenen kaynak parametresini vurgulamak icin sa§ kontrol topuzunu cevirin.
Ayarlanacak kaynak parametresini segmek icin sag kontrol topuzuna basin.

Kaynak parametre degerini ayarlamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.

>> Ayarlanacak parametreye bagl olarak, daha fazla bilgi icin asagidaki Kaynak parametreleri tablosuna da bakabilirsiniz.

Yeni degeri / secimi onaylayin ve sag kontrol topuzuna basarak ayar gérinimuinu kapatin.

Kaynak parametrelerini daha sonra kullanilmak iizere kaydetme

Degistirilen kaynak parametreleri icin otomatik olarak bir calisma kanali olusturulur. Ayarlanan kaynak parametrelerini bir
bellek kanalina kaydetmek icin, asagidakilerden birini yapin:

o Hizli aktif kanal secenedi: Kanallar kisayol digmesini yaklasik 2 saniye basili tutun.
>> Bunu yapmak, parametre ayarlarini o anda aktif olan kanala kaydeder ve énceki parametre ayarlarinin yerini alir.

« Kanallar gériinimi secenegi: Kanallar gériiniimiine gidin ve parametre ayarlarini yeni bir kanala kaydedin.
>> Daha fazla bilgi icin "Otomatik kontrol paneli: Kanallar" sayfa Gzerinde103 bolumune bakin.

Kaynak parametreleri ve 6zellik agitklamalar

MIG ve 1-MIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MIG ve 1-MIG islemleriyle ayarlama icin kullanilabilir.

Parametre

Tetik mantig

Touch Sense Atesleme

Parametre degeri

2T, 4T

OTOMATIK/ACIK

Aciklama

Kaynak tabancalarinda, birkag alternatif
tetik calisma modu (tetik mantigr)
bulunabilir. En yaygin olanlari 2T ve 4T'dir.
2T modunda, kaynak yaparken tetigi
basili tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz. Daha
fazla bilgi i¢cin "Tetik mantgi islevleri"
sayfa Uzerinde 138 bolumine bakin.

Touch Sense Atesleme, minimum
sicrama saglar ve ateslemeden hemen
sonra arki stabilize eder.
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Akim sonrasi

Dinamik

WF bitis adimi

Gaz oncesi

Akma baslangici

Cukur dolgu

- Qukur dolgu suresi

- GQukur dolgu tel besleme hizi

- Cukur dolgu gerilimi

-30..+30

-100..+10,0,adim 0,2
Varsayilan =0

KAPALI/ACIK
Varsayilan = KAPALI

0.0..99sn.adm 0,1
0,0 = KAPALI

%10..90 adim 1

ACIK/KAPALI

00..100sn.adm0,1
Varsayilan = 1,0 sn.

0.5 ..250m/dk.adim 0,05 veya 0,1
Varsayllan = 5 m/dk.

400 A:8..45V
500A:8..50V
Adm 0,1V
Varsayllan =18V

Akim sonrasi ayari, drnegin telin kaynak
havuzuna ¢ok yakin durmasini dnlemek
icin, kaynak ucundaki tel uzunlugunu
etkiler. Bu, ayrica bir sonraki kaynagin
baslangiciicin optimum tel uzunlugunu
saglar.

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar dusuk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar ytiksek
olursa ark o kadar purizli olur.
(WiseRoot+, MAX Cool ve MAX Speed ile
mevcut degildir.)

Tel besleme bitis adimi 6zelligi, kaynak
bittiginde dolgu telinin temas ucuna
yapismasini engeller.

Ark ateslenmeden &nce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan 6nceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak 6zellikle
paslanmaz celik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Akma baslangici islevi, kaynak arki
ateslenmeden 6nce, yani dolgu teli
islenen parca ile temas etmeden nce tel
besleme hizini tanimlar. Ark
ateslendiginde, tel besleme hizi otomatik
olarak kullanici tarafindan ayarlanan
normal hiza gecer. Akma baslangici islevi
her zaman agiktir.

YUksek gucle kaynak yaparken, genellikle
kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciini / tel besleme hizini azaltir
ve bdylece cukur, daha dusuk bir giig
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. MIG
islemiile cukur dolgu suresi, tel besleme
hizi ve gerilim kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.

Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

1-MIG islemi icin, 1-MIG parametre
tablosuna bakin.
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Gaz sonrasi

0.0..99sn.adm 0,1
0,0 = KAPALI

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strduren kaynak islevi. Bu, ark
sondiruldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1
Varsayilan = 5,00 m/dk.

Tel besleme hizi ayar. Tel besleme hizi 5
m/dk.dan az oldugunda, ayar adimi 0,05
ve tel besleme hizi 5 m/dk. veya daha
fazla oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

Min. tel besleme hizi

Min./Maks.=0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 0,5 m/dk.

Maks. tel besleme hizi

Min./Maks. = 0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 25 m/dk.

Tel besleme hizi ayari icin minimum ve
maksimum sinirlar.

Gerilim minimum

Min./Maks. = Kaynak ekipmani
ozelliklerine gore, adim 0,1

Gerilim maksimum

Min./Maks. = Kaynak ekipmani
ozelliklerine gore, adim 0,1

Kaynak gerilimi ayari icin minimum ve
maksimum sinirlar.

Bu parametreler yalnizca MIG'de ayar igin
kullanilabilir. 1-MIG'de gerilim, kaynak
programi tarafindan tanimlanir.

1-MIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, 1-MIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Yukari egim

ACIK/KAPALI

- Yukari egim bagslangig seviyesi

10...100, adim 1
Varsayilan = 50

- Yukari egim zamani

0.1..5sn.adm0,1
Varsayilan =0,10

Yukari egim, kaynagin baglangicinda
kaynak akiminin kademeli olarak istenen
kaynak akimi seviyesine artirldigi streyi
belirleyen bir kaynak islevidir. Yukari egim
baslangig seviyesi ve zamani kullanici
tarafindan énceden ayarlanir.

Sicak calistirma

ACIK/KAPALI

- Sicak calistirma seviyesi

-50.. 4200, adim 1
Varsayilan =40

- Sicak ¢alistirma zamani

0.0..99sn.adm 0,1
Varsayllan =12 sn.

Kaynagin baslangicinda daha yiksek veya
daha dUsUk tel besleme hizi ve kaynak
akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak
calistirma sdresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine doner. Bu,
ozellikle aliminyum malzemelerle
kaynagin baslatiimasini kolaylastirir. Sicak
calistirma seviyesi ve zamani (yalnizca 2T
tetik modunda) kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.

Cukur dolgu

ACIK/KAPALI

- Cukur dolgu baslangig seviyesi

10...150,adim 1
Varsayilan = 100

- Cukur dolgu siresi

00..100sn.adm0,1
Varsayilan =1,0 sn.

Yuksek glcle kaynak yaparken, genellikle
kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciinii / tel besleme hizini azaltir
ve boylece cukur, daha disuk bir glc
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. 1-MIG
islemi ile cukur dolgu baslangic seviyesi,

- Cukur dolgu bitis seviyesi 10...150,adim 1 sUresi ve bitis seviyesi kullanici tarafindan
Varsayilan = 30 Onceden ayarlanir.
Akim 10 ... makine boyutu A, adim 1 Kaynak akimr ayart. Yalnizca

Varsayilan =50 A

WisePenetration+ ile.
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ince ayar Ornek:-10.0.. +10,0V * Kaynak gerilimi ince ayari.
Adm 0,1V *ince ayar icin gerilim araligy, aktif kaynak
programi tarafindan tanimlanir.
Wise ozelligi Yok, WiseFusion, WisePenetration, Secildiginde, secim icin mevcut Wise

WiseSteel

ozelliklerinin bir listesi agllir.

Min. tel besleme hiz siniri

Min./Maks.=0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 0,5 m/dk.

Maks. tel besleme hiz siniri

Min./Maks.=0,5 .. 25 m/dk.adim 0,1
Varsayilan = 25 m/dk.

Tel besleme hizi ayari icin minimum ve
maksimum sinirlar.

Darbeli/DPulse kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, bir X5 darbeli glic kaynadi baglandiginda MIG ve 1-MIG kaynak parametrelerine ek olarak ayar
icin kullanilabilir. DPulse = Cift darbeli islem.

Darbe akimi ylizdesi

-10..%+15,adim 1

Darbeli ve DPulse kaynak islemleriyle
akima gore darbe akimiince ayari.

DPulse orani

10 .. %90, adim 1

Bu, ¢ift darbe zaman ylzdesini ayarlar,
yani ¢ift darbenin ilk darbe seviyesinde ne
kadar stirdtgind. ikinci darbe seviyesi,
birinci seviye ayarina gore belirlenir.

DPulse frekansi

04 ... 8,0 Hz, Otomatik, adim 0,1

Bu, cift darbe frekansini ayarlar. 1.
seviyenin baslangicindan 2. seviyenin
sonuna kadar gegen sdre.

DPulse seviye 1: Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1

iIk cift darbe seviyeli tel besleme hizi (ve
tel besleme hizi igin minimum /
maksimum degerler).

Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

DPulse seviye 1: ince ayar

-10..410,adim 1

Kaynak gerilimi ince ayari.

DPulse seviye 1: Dinamik

-100..+10,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar dusk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yuiksek

olursa ark o kadar purizld olur.

DPulse seviye 2: Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1

ikinci cift darbe seviyeli tel besleme hizi.
DPulse seviye 2 tel besleme hizi, DPulse
seviye 1 tel besleme hizi ayari
yapildiginda otomatik olarak degistirilir.
Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

DPulse seviye 2: ince ayar

-10..+10,adim 1

Kaynak gerilimi ince ayar!.

DPulse seviye 2: Dinamik

-10.0..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar diistk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yiiksek

olursa ark o kadar purizl olur.
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MAX Speed parametreleri

Burada listelenen parametreler, MAX Speed islemine &zeldir.

MAX Speed frekansi

| 100 ... 800 Hz, Otomatik adim 10

| MAX Speed frekans ayari.

MAX Position parametreleri

Burada listelenen parametreler, MAX Position islemine Gzeldir.

MAX Position frekansi

-0.5..40,5Hz,adim 0,1
Varsayilan =0

MAX Position frekansi ince ayari.

Darbe akimi yiizdesi

%-10 ... 15,adim 1
Varsayilan=0

MAX Position darbe akimi ayarl.

Plaka kalinhgi

30..120mm

MAX Position plaka kalinhigr ayari.

TIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, TIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Tetik mantig

2T, 4T

Kaynak tabancalarinda, birkag alternatif
tetik calisma modu (tetik mantigr)
bulunabilir. En yaygin olanlari 2T ve 4T'dir.
2T modunda, kaynak yaparken tetigi
basili tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz.

Gaz sonrasi

0.0..99sn.adm 0,1
0,0 = KAPALI

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
srddren kaynak islevi. Bu, ark
sondurdldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Akim

10 ... makine boyutu A, adim 1
Varsayllan =50 A

Kaynak akimi ayari.

MMA kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MMA islemiyle ayarlama i¢in kullanilabilir.

Dinamik

-10.0..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar dusUk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yiiksek

olursa ark o kadar purdzld olur.
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Sicak calistirma seviyesi -30...4+30
Varsayilan =0

Akim 10 ... makine boyutu A, adim 1
Varsayilan =50 A

Oluk agma parametreleri

Burada listelenen parametreler, oluk agma islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Parametre Parametre degeri

Akim 10 .. makine boyutu A, adim 1
Varsayllan =50 A

Sicak calistirma seviyesi -30..+30
Varsayillan =0

Kaynagin baslangicinda daha ytiksek veya
daha dusUk tel besleme hizi ve kaynak
akimr kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak
calistirma suresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine déner. Bu,
ozellikle aliminyum malzemelerle
kaynagin baglatiimasini kolaylastirir.
MMA'da, Sicak calistirma seviyesi kullanici
tarafindan 6nceden ayarlanir.

Kaynak akimr ayari.

Aciklama

Akim ayari.

Kaynagin baslangicinda daha yiksek veya
daha dusUk tel besleme hizi ve kaynak
akimr kullanan kaynak islevi.

Ek kaynak 6zellikleri ve islevleri hakkinda daha fazla bilgi icin "islevler ve dzellikler ile ilgili ek rehber" sayfa tizerinde138

boélimine bakin.

3.3.4 Otomatik kontrol paneli: Kaynak ge¢cmisi

Kaynak ge¢misi goriiniimi, daha sonra kontrol etmek tizere ge¢mis kaynaklarin (son 10) bilgilerini tek bir gériiniimde
toplar. Kaynak verileri ortalamalarinin hesaplanmasini degistirmek icin (egim fazlari ile veya egim fazlar olmadan), "Auto

kontrol paneli: Ayarlar" bir sonraki sayfada boélimine bakin.

¥

7= WELD HISTORY

23.8.2019

246 A ™=

246 A Arc 37.3v 8.3w

+ 1155 130
23m 554  22cm

-~
(O SET LENGTH
~

Kaynak gecmisi goriiniimiinde 1si girdisi hesaplamasi

Bir kaynagin isi girdisi, kaynak ge¢cmisi girisine kaynak uzunlugunu girilerek hesaplanabilir.
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Sag kontrol topuzu diigmesine basarak "Uzunlugu ayarla" secenegini secin.
Sag kontrol topuzunu cevirerek kaynak uzunlugunu ayarlayin.

Kontrol topuzu diigmesine basarak hesaplama icin kaynak uzunlugunu onaylayin.

3.3.5 Otomatik kontrol paneli: Bilgi goranimu

Bilgi goriiniimiinde, cihaz kullanimiyla ilgili bilgiler gosterilir. Bu gériinim araciligiyla hata ginliklerine, ytklenmis
kaynak programlarinin listesine, ek calisma bilgilerine ve yazilim stirimu ve ekipman seri numaralari gibi cihaz bilgilerine
erisilebilir.

a 45 days

Power on 2085 h 35 min
Arc time 45 h 52 min

RESET

A Error Log :

3.3.6 Auto kontrol paneli: Ayarlar

L+ SETTINGS

v System settings

1

5s
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Ayarlar degistirme

1. lstenen ayar parametresini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.

2. Ayarlanacak parametreyi secmek icin sag kontrol topuzuna basin.

3. Ayar degerini secmek icin sag kontrol topuzunu cevirin.

>> Ayarlanacak ayar parametresine bagli olarak, daha fazla bilgi icin asagidaki Ayarlar tablosuna da bakabilirsiniz.

4. Yenidegeri/ secimi onaylayin ve sag kontrol topuzuna basarak ayar gériinimini kapatin.

Kullanicilar

Sistem ayarlari en fazla 10 farkh kullanici icin 6zellestirilebilir. Sistem ayarlarina ek olarak, bellek kanallari kullaniciya
ozeldir. Her kullanici en fazla 100 MIG kanalina, 10 TIG kanalina, 10 MMA kanalina ve 10 oluk agma kanalina sahip olabilir.
Bellek kanali ve sistem ayarlari, oturum a¢mis kullanici icin otomatik olarak kaydedilir.

Ayarlar
Parametre

Kullanici

Calisma modu

Uzaktan kumanda

Uzaktan kumanda modu
(1 topuzlu uzaktan kumanda ile)

Uzaktan kumanda modu
(2 topuzlu uzaktan kumanda ile)

Su sogutucusu

Tel geri cekme

- Geri cekme gecikmesi

- Geri cekme uzunlugu

Parametre degeri

Mevcut kullanici

MIG/TIG/MMA/Oluk Acma

KAPALI/Uzaktan Kumanda/Tabanca
Varsayilan = KAPALI

Tel besleme hizi veya Akim / Kanal

Kaynak parametreleri / Kanal

KAPALI/Otomatik/ACIK
Varsayilan = Otomatik

KAPALI/ACIK

2..10sn.adim 1
Varsayllan =5 sn.

1..10cm,adim 1
Varsayllan =2 cm

Aciklama

Sistemde her zaman oturum agmis bir
kullanici vardir. Yeni bir kullanici oturum
actiginda, 6nceki kullanicinin oturumu
otomatik olarak kapatilir.

Karma bir cift tel besleyici takilmasi
durumunda (Manuel+Otomatik), kullanici
1 otomatik olarak uygulanir ve kullanici
degisikligi devre disi birakilir.

Uzaktan kumanda bagli degilse, bu se¢im
kullanilamaz.

Bu, uzaktan kumanda, kaynak
parametresi veya bellek kanali (mevcut
kanallar: 1..5) ile nelerin degistirildigini
belirler. Ayarlanan parametreler isleme
ozeldir.

Uzaktan kumanda bagli degilse ve
secilmemisse, bu secim kullanilamaz.
Not (2 topuzlu uzaktan kumanda):
Uzaktan kumanda modu "Kanal" olarak
ayarlandiginda, yalnizca sol uzaktan
kumanda topuzu kullanimdadir.

ACIK secildiginde, sogutma sivisi strekli
olarak dolastirilir ve Otomatik
secildiginde, sogutma sivisi yalnizca
kaynak sirasinda dolastirilir.

Bu, otomatik bir tel geri cekme ozelligidir.
Ark séndugiinde, ek givenlik igin tel geri
cekilir. Kullanicy, tel geri cekme gecikmesi
ve uzunlugu ayarlarini degistirebilir.

Not: Bir alt besleyici bagliysa, tel geri
cekme islevi devre disi birakilir.
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Alt besleyici tipi
(yalnizca MIG modunda ve X5 Wire
Feeder 300 ile)

Kaynak verilerinin suresi

Kaynak verileri ortalamalari

Tarih
Zaman
Dil

Fabrika ayarlarina sifirlama

Guvenli tel ing
(yalnizca MIGile)

Kablo kalibrasyonu
(yalnizca MiGiile)

VRD
(yalnizca MMA ve oluk agmaile)

3.3.7 Auto kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama

Alt besleyici modeli / KAPALI
Varsayilan = KAPALI

0..30sn.adim 1
0= KAPALI
Varsayilan =5 sn.

Egim olmadan / Tum kaynak
Varsayilan = Egim olmadan

Gegerli tarih
Gegerli saat
Mevcut diller

Sifirla/lptal
Varsayilan = Iptal

KAPALI/ACIK

Baslat/iptal

KAPALI/12V/24V
Varsayilan = KAPALI

Uyumlu bir alt besleyici bagliysa, listeden
alt besleyiciyi segin.

Uyumlu alt besleyiciler:

SuperSnake GTX/GT02S (10m, 15m, 20 m,
25m), Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Not: SuperSnake GT02S modellerinde
yalnizca motor senkronizasyonu
desteklenir.

Bu, her kaynaktan sonra kaynak verileri
Ozetinin gosterilip gosteriimeyecegini ve
ne kadar streyle gosterilecegini tanimlar.

Bu 6zellik, kullanicinin kaynak verileri
ortalamalarinin nasil hesaplandigini
degistirmesine olanak tanir: kaynagin
basinda ve sonunda egim fazlari ile veya
egim fazlar olmadan.

Bu ayar, asagidakiler icin ortalamalarin
hesaplanmasini etkiler: kaynak gerilimi
(terminal ve ark gerilimi), kaynak akim,
kaynak glici ve tel besleme hizi.

ACIK oldugunda ve ark
ateslenmediginde, dolgu teli 5 cm
beslenir; KAPALI oldugunda, 5 m dolgu
teli beslenir.

Bir onceki kalibrasyonun tarih ve saati ile
kalibrasyon bilgileri de gosterilir.

Kablo kalibrasyonu icin "Kaynak
kablosunu kalibre etme" sayfa Uizerinde92
bélumune bakin.

Gerilim azaltma cihazi (VRD), belirli bir
gerilim degerinin altinda tutmak icin agik
devre gerilimini dusdrar.

Farkli bir MIG kaynak islemi ve programi se¢mek ve uygulamak icin, ilgili bir bellek kanali olusturulmalidir.

Belirli bir MIG kaynak islemi icin bellek kanali olustururken, kaynak programlari secimi mevcut MIG kaynak islemlerine
gore daraltilabilir: Manuel, 1-MIG, MAX Speed (istege bagl), MAX Position (istege bagh), MAX Cool (istege bagl),
WiseRoot+ (istege bagli) ve WiseThin+ (istege bagh).

Kaynak kurulumunuza uygun kaynak programini kullanin (6r. kaynak teli ve gaz 6zellikleri).

@ MIG ¢alisma modunda X5 FastMig Auto ekipman ile ek kaynak programlarinin, ayrica Wise ve MAX 6zelliklerinin
kullanilmasi mimkdindiir. MAX Position (istege bagli) islemi icin Pulse gli¢ kaynagi; WiseRoot+ (istege bagli) ve

WiseThin+ (istege bagli) islemleri icin Pulse+ gli¢ kaynagi gereklidir.
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Bellek kanallari goriiniimiine gidin. (Daha fazla bilgi icin "Otomatik kontrol paneli: Kanallar" sayfa tizerinde103

bolimiine bakin.)

Eylemler mendisuine girin.

Kanal olustur secenegini secin.

>> Bir filtre gérintma acilir.

® CREATE CHANNEL
Welding

All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

=
S O seLECT

Yalnizca MIG: Amaca en uygun kaynak programlarini bulmak icin, filtre seceneklerini kullanin (6r. malzeme, tel

malzemesi veya tel capi).

Panelin Ayarlar béliimiinde ayarlanan ¢alisma modu, buradaki programlarin hangi ana kaynak islemi icin
gésterilecegini belirler. MIG modunda, Kanal olusturma gériiniimiindeki islem secimi, aramay: daha belirli bir

bicimde farkli MIG islemlerine daraltmaya olanak tanir.

Yalnizca MIG: Hazir oldugunuzda, uygun kaynak programlarini goériintiilemek icin alttaki Kaynak programi

secimine gidin.

-

WELDING PROGRAM

F0O01 POl
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe Movme

S O SELECT
|

Yalnizca MIG: Bir kaynak programi segin.

>> Secilen kaynak programi simdi filtre gorinimunde gdsterilir.
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Kaydetmek icin, Suraya kaydet secenegine asagi kaydirin ve secenegi belirleyin.

® CREATE CHANNEL

FO06
Fe 1.6 mm Ar+18%CO2 Fe

& saveTo

=
S O seLecT

Kaydetmek icin bellek kanali yuvasini se¢in ve onaylayin.

Hazir oldugunuzda, yeni kanal icin kaynak ayarlarini yapmak, yeni bir kanal olusturmak veya Kanallar gériinimiine geri
donmek lizere Kaynak parametreleri gériiniimiine devam edebilirsiniz.

ipucu: Kanal gériinimii eylemler meniisiinde Tiimiinii olustur secenegini secerek, secilen calisma modu icin
mevcut tim kullanilmayan kaynak programlarina gore yeni kanallar olusturmak da miimkiindiir. Bu secenek,

kullanilabilir bellek kanali yuvalarini kullanir.

3.3.8 Otomatik kontrol paneli: Kaynak verileri gorinimu

Her kaynak isleminden sonra, bir kaynak 6zeti kisaca gortintilenir. Kaynak verilerinin gériintiilenme siiresini veya kaynak
verileri ortalamalarinin hesaplanmasini degistirmek icin (egim fazlar ile veya egim fazlari olmadan) "Auto kontrol paneli:
Ayarlar" sayfa tGzerinde111 bélimiine bakin.

WELD DATA
MO004

Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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3.4 X5 AP/APC kontrol panelini kullanma

X5 Wire Feeder 300 AP/APC tel besleyici ve kontrol paneli, X5 FastMig'i TIG (DC) ve MMA kaynad, ayrica oluk agma icin
de kullanma secenegi ile MIG kaynadi icin gelismis 6zellikler ve islevler icerir.

Otomatik 1-MIG islemi, Kemppi kaynak programlarinin yani sira Wise ve MAX 6zellikleri ve islemleri (istege bagh) ile
birlikte mevcuttur. Daha fazla bilgi icin "Kaynak programlarini edinme" sayfa tizerinde89 bolimune bakin.

X5 Wire Feeder 300 AP/APC kontrol paneli

{0
>

|
(®)

#A HOME

,"""+ Fo03
» : Fe .0 mm J-Ln-

S} Ar +18% €O,

"\ Craterfill

2T
24" Wire feed
£/ A end step
o o
11 0%

Touch sense
Ignition {,
Upslope /=

Hotstart \—

Genel

1.  Sol kontrol topuzu
>> Ayar ve secim
2. Sag kontrol topuzu
>> Ayar ve se¢im
3. Bellek kanallari digmesi
>> Bellek kanali secimi kisayolu
>> Degistirilen kaynak parametreleri, Bellek kanallan digmesi yaklasik 2 saniye boyunca basili tutularak hizlica aktif bellek
kanalina kaydedilebilir. Bu, herhangi bir gériinimde calisir.
4. GOrinim meni digmesi
>> GOrinUm secimine girin
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>> Dugmeye uzun slre basildiginda Giris gériinimdne veya halihazirda Giris gérinimundeyse son kullanilan gériintime
geri donalur.

Kaynak parametreleri digmesi

>> Kaynak parametreleri goriinim kisayolu

GOrunum segimi

>> Kontrol topuzunu (2) cevirerek gorintmu degistirin

>> Kontrol topuzuna (2) basarak gériindm degisikligini onaylayin.

Giivenlik kilidi: 1 ve 2 numaral kontrol topuzlarina ayni anda uzun basilarak cihaz, glivenlik icin kilitlenebilir. Bu 6zellik,
ekipmani kapatmak zorunda kalmadan kazara kaynak yapilmasini ve cihazin calistirlmasini énler. 1 ve 2 kontrol

topuzlarina ayni anda 2 saniye basarak cihazin kilidini agin.

Gorlinimler (7)

TIemMmMmoUN®P

D

Giris gérinumi
Kaynak Yardimi gériinimi
Bellek kanallari goriinimii

WPS gériinimii (APC modelinde mevcuttur)
Kaynak parametreleri gériinimu

Kaynak gecmisi gériinimu

Sistem ayarlari gérinimii
WLAN go6riinimi (APC modelinde mevcuttur)

Bilgi gériinimdi.

Her kaynak isleminden sonra, bir kaynak 6zeti (Kaynak verileri) kisaca gértintiilenir.

3.4.1 AP/APC kontrol paneli: Giris gorinimu

X5 Wire Feeder 300 AP/APC kontrol panelinin giris gériiniimi ayni zamanda ana kaynak gériintimuddr.

Eal o

#A HOME

“*s F003
Fe 1.0 mm
! Ar +18% CO,

Touch sense “\ Craterfill

Ignition

' Wire feed

Upslope /= | fL end step
o o

Hotstart [\— i B c

Bellek kanali bilgileri

Uygulanan kaynak parametreleri ve islevler

Tel besleme hizi (MIG) veya kaynak akimi (TIG, MMA, Oluk A¢ma)
Aktif kaynak islemi
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5. Uygulanan cihaz ayarlar (6r. uzaktan kumanda veya alt besleyici)
6. Kaynak gerilimi
>> 1-MIG islemiile gerilim ince ayari gorintulenir
>> Wise/MAX islemi ile ilgili bir Wise/MAX parametre ayari géruntulenir.
7. Sag kontrol topuzu diigmesi icin yapilandirilabilir islev
>> Bir kisayol tanimlamak icin sag kontrol topuzu digmesini 3 saniye basili tutun ve mevcut se¢enekler listesinden kisayol
islevini secin.
>> Kisayol, tanimlandiktan sonra, Giris gérinimdindeyken sag kontrol topuzu didgmesine kisa basilarak kullanilir.
8.  Aktif kullanici
9. Aktif caisma modu.

Girig goriiniimiinde kontrol topuzu islevleri

Sol kontrol topuzu:

« Manuel MIG: Tel besleme hizi ayari

* 1-MIG: Tel besleme hizi ayari

« Darbeli MIG: Tel besleme hizi ayar

» DPulse MIG: Kontrol topuzu diigmesi ile tel besleme hizi ayari ve darbe seviyeleri arasinda gecis
«  TIG/MMA: Kaynak akimi ayari

o Oluk agma: Akim ayari.

Sag kontrol topuzu:

*  Manuel MIG: Kaynak gerilimi ayar

« 1-MIG: Kaynak gerilimi ince ayari veya Wise/MAX parametre ayari

» Darbeli MIG: Kaynak gerilimi ince ayari veya Wise/MAX parametre ayari

«  DPulse MIG: Kaynak gerilimi ince ayari

o MMA: Dinamik ayari.

@ Wise ozellikleri, Wise islemleri veya MAX islemleri acikken, Giris gériiniimiindeki ve kaynak sirasindaki kontrol topuzu
islevleri yukaridakilerden farkli olabilir. Bu ézellikler ve islemler hakkinda daha fazla bilgi icin "islevier ve 6zellikler ile
ilgili ek rehber" sayfa lizerinde138 boliimiine bakin.

3.4.2 AP/APC kontrol paneli: Kaynak Yardimi

Kaynak Yardimi, X5 Wire Feeder AP/APC ile kullanilabilir.

Kaynak Yardimi, kaynak parametrelerinin kolay secimi icin sihirbaz benzeri bir yardimci programdir. Yardimci program,
gerekli parametrelerin seciminde kullaniclyi adim adim yénlendirir.

Kaynak Yardiminda secimler iki kontrol topuzu ile yapilir.

Kaynak Yardimini MIG kaynagiyla kullanmak icin:

@ Dolgu teli ve koruyucu gaz bilgilerini iceren halihazirda secilmis kaynak programi, Kaynak Yardiminda bir temel
olarak gosterilir ve kullanilir. Gerekirse, devam etmeden énce "Kaynak programini degistir" secenedi secilerek kaynak
programi degistirilebilir.

Halihazirda segilen kaynak programi (aktif bellek kanalinda) Kaynak Yardimi tarafindan desteklenmiyorsa, kullanici
kaynak programini degistirmeye ydnlendirilir.
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Baslamak icin, Kaynak Yardimi gériiniimiine gidin ve kontrol topuzu digmesiyle "ileri"yi secin.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Asagidakileri secin:

>> Kaynak baglanti tipi: alin baglantisi / kdse baglantisi / kenar baglantisi / bindirmeli baglanti / T baglantisi / boru
baglantisi / boru+plaka baglantisi.

>> Kaynak konumu: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG

>> Plaka kalinhidi (1..10 mm). Not: PG konumu ile maksimum plaka kalinligi 3 mm'dir.

/ WELD ASSIST A WELD ASSIST A WELD ASSIST

an , & 7 . W 2.9

-

2

Joint type

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Kaynak Yardimi size asagidaki kaynak parametreleri ile ilgili tavsiyeler verir:

>> Kaynak islemi

>> Tel besleme hizi

>> Gaz akis hizi

>> Hareket hizi

>> Kok ve dolgu gegisleri igin ayri degerler (varsa).
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"Kaydet" secenegini secerek Kaynak Yardiminin kaynak ayarlari tavsiyesini kaydedin.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED

ol
1-MIG

i”" 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 33.7V

SAVE

Kaydetmek icin bellek kanali yuvasini segin.

Kaydedildikten sonra, Kaynak Yardiminda veya daha sonra Bellek kanallari gériiniimiinde Kullan secenegi
secilerek bellek kanali kullanima alinabilir.

Kaynak Yardimi ile olusturulan kaynak parametreleri, hala normal sekilde ayarlanabilir.

ipucu: Sol kontrol topuzu diigmesine basarak Kaynak Yardiminda adim adim geri gidebilirsiniz.

3.4.3 AP/APC kontrol paneli: Kanallar

Bellek kanali goriiniimiine, panelin goriinim secimi araciligiyla veya ekranin tst kismindaki fiziksel bellek kanal kisayol
diigmesine basilarak erisilebilir (daha fazla bilgi icin "X5 AP/APC kontrol panelini kullanma" sayfa Gzerinde116 bolimuine
bakin).

Kullanilabilir bellek kanallarinin miktari, farkh calisma modlari arasinda farklilik gosterir: MIG (100 kanal), TIG (10 kanal),
MMA (10 kanal) ve oluk agma (10 kanal).

Kontrol panelinin Ayarlar béliimiinde ayarlanan ¢alisma modu, bellek kanallarinin hangi ana kaynak islemi icin
gosterilecegini belirler.

() CHANNELS

Fe 1.6 mm
Ar +18% CO3

298 A
7.2 mm 5.0rr%n

~
QO ACTIONS
=
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Bellek kanalini degistirme

istenen bellek kanalini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin. Vurgulanan bellek kanali otomatik olarak
etkinlestirilir.

Bellek kanallarini yonetme

Bellek kanallari Eylemler menustinden yonetilir.

1. Sag kontrol topuzuna basarak eylemler meniisiine girin.
2. listenen eylemi vurgulamak icin kontrol topuzunu cevirin.
3. Sag kontrol topuzuna basarak eylemi segin.
4

Gerektiginde daha fazla secim yapin.

Kullanilabilir eylemler sunlardir:

» Degisiklikleri kaydet: Halihazirda secili kanaldaki degisiklikleri kaydedin

« Suraya kaydet: Mevcut ayarlar baska bir kanala kaydedin

+ Yeniden adlandir: Kanali yeniden adlandir

o Sil: Secili kanali silin

«  WPS'ye bagla: Halihazirda secili kanali bir dijital kaynak prosediirii spesifikasyonu (dWPS) belgesindeki bir kaynak
gecisine baglayin. (Istege bagh. WPS 6zelligi, X5 Wire Feeder APC ile kullanilabilir.)

« Kanal olustur: Kaynak programlarina gore yeni bir kanal olusturun
>> Yalnizca MIG: Kaynak programlari ana malzeme, tel malzemesi, tel capi, koruyucu gaz ve isleme gore filtrelenebilir.

Daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa tizerinde135 bolimune bakin.

« Programlardan olustur: Mevcut kullanilmayan kaynak programlarinin tiimiine dayali olarak yeni kanallar olusturun

(yalnizca MIG modunda)

o Hepsini sil: Tim kanallar silin.

Kanal seciminin sol Ust kdsesindeki egri kanal numarasi, ayarlanan kaynak parametrelerinin aktif bellek kanalinda kayith
olanlardan farkli oldugunu gosterir:

FO03
Fe 1.0 mm

Ar +18% CO,

ipucu: Degistirilen kaynak parametreleri, Bellek kanallari diigmesi yaklasik 2 saniye boyunca basili tutularak
hizlica aktif bellek kanalina kaydedilebilir. Bu, herhangi bir gériiniimde calisir.

3.4.4 APC kontrol paneli: WPS gorinimu

Dijital WPS (Kaynak Prosediirii Spesifikasyonu, dWPS) ve WeldEye bulut hizmetinin kullanimi, Kaynak Prosediirleri moddilii ile
X5 Wire Feeder 300 APC ve gecerli bir Kemppi WeldEye aboneligi gerektirir. X5 ekipman, WeldEye ArcVision licretsiz deneme
secenedi de sunan licretsiz deneme kaydi icin bir baglant icerir. WeldEye hakkinda daha fazla bilgi icin, weldeye.com
sayfasina bakin veya Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

Dijital WPS 6zelligini kullanima almak icin, ekipmanin yerlesik kablosuz baglanti (WLAN) araciligiyla internete bagl
olmasi gerekir. Talimatlar icin "Kablosuz baglanti (WLAN)" sayfa tizerinde144 bolimine bakin.

Deneme kaydi

X5 Wire Feeder 300 APC bulunan X5 FastMig, WeldEye Kaynak Prosediirleri modlii i¢in bir deneme lisansi ile 6nceden
yiiklenmis olarak gelir. Deneme lisansi asagidaki adimlar izlenerek etkinlestirilebilir:
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X5 Wire Feeder 300 APC kontrol panelinde WPS goriiniimiine gidin.

WeldEye web baglantisini agmak icin mobil cihazinizda bir QR kod okuyucu kullanin veya web tarayicinizda
"https://register.weldeye.io/weldeye" adresine gidin.

Welding Procedures and
ArcVision

Kayit sayfasinda belirtilen sekilde kayit islemini tamamlayin.

G) X5 gli¢ kaynaginizin seri numarasini ve dért haneli glivenlik pinini girmeniz istenecektir. Bunlar, gli¢c kaynagi anma
degeri plakasinda bulunabilir.

1) Ucretsiz deneme kaydi, WeldEye Kaynak Prosediirlerini ve WeldEye ArcVision modiillerini icerir.

dWPS'yi kullanma

WPS goriiniimii, Kemppi WeldEye bulut hizmetinde kaynakglya veya kaynak istasyonuna atanan bir ya da daha fazla
kaynak gecisine sahip dijital WPS'leri g0sterir.

Bir dWPS'yi kullanima almak igin:

Sag kontrol topuzunu cevirerek ve sag kontrol topuzu diigmesine basarak bir kaynak gecisini goriintiilemek ve
se¢mek Uzere istediginiz dWPS'yi secin.

(7)  Bir dWPS ve kaynak gecisi daha énce aktif bir bellek kanalina baglanmissa, WPS gériiniimii dogrudan dogruya bu
~ WPS'yi agar. Mevcut dWPS'lerin listesini agmak icin, "WPS Degistir"i segin.
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Sag kontrol topuzunu cevirerek dWPS'deki bir kaynak gegisini secin ve sag kontrol topuzu diigmesine basarak
eylemler menisiine girin.

CHANGE WPS 2 O acrions

>> Varsayilan olarak ayarlanan bagli bellek kanali, her kaynak gecisi i¢in (daha parlak mavi renkte) vurgulanir.

Kaynak gecisine bir bellek kanali zaten baglanmissa, "Etkinlestir" secenegini secerek secilen kaynak gecisini ve
varsaylilan bellek kanalini etkinlestirebilirsiniz.

U

SO  seect

Bir bellek kanali daha 6nce kaynak gecisine baglanmadiysa, kaynak gegisini mevcut bir bellek kanalina
baglayabilirsiniz ("Bagl kanali se¢").

Bir bellek kanali, Bellek kanallari gériiniimii araciligiyla bellek kanali eylemler mendistindeki "WPS'ye Bagla"
secenegi secilerek dWPS lizerindeki bir kaynak gegisine de baglanabilir.

(i)
Bir dWPS'deki kaynak gecisi etkinlestirildiginde, buna bagh varsayilan bellek kanali da otomatik olarak secilir. Bu, kaynak

sirasinda giris goriiniimiinde ve ekranda da gosterilir.

Kaynak parametreleri hala manuel olarak ayarlanabilir ancak aktif WPS'de tanimlanan ayar araliklari ekranda gosterilir (1).
Kaynak parametrelerini WPS ayar araligi disinda ayarlarsaniz, kontrol paneli ekraninda bir uyari (2) gosterilir:
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A HOME
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H 7 i AIMg5 1.0 mm
P Ar

WIZF ExacT wps copyY«1

2T

I

4 10.0-12.0&

Wy,

%. .
Q.4: 16

SHORTCUT

Aktif WPS, WPS kaynak gecis islemleri menisiinden "Kullanmayi durdur" secenegi secilerek devre disi birakilabilir.

Burada daha fazla ézellik aciklamasi bulabilirsiniz:

>> "Dijital Kaynak Proseduru Spesifikasyonu (dWPS)" sayfa tUzerinde145
>> "WeldEye ArcVision" sayfa Gizerinde146

3.4.5 AP/APC kontrol paneli: Kaynak parametreleri

Kaynak parametreleri gortinim, kaynak islemleri icin en dnemli parametreleri gorsellestirmek ve ayarlamak lzere bir
baslangig ve bitis egrisi icerir. Goriiniimin alt kisminda, secilen kaynak isleminde kullanilabilir ayarlar listelenir. Kaynak
islemi secimi, aktif bellek kanalina ve ayarlarina baglidir.

Kaynak parametrelerinin bir¢ogu, kaynak islemine ézeldir ve bu isleme uygun sekilde ayarlamak icin gériilebilir ve
kullanilabilir.

Ci

WELDING
T pARAMETERS

7o
5.0+

= Hot Start ON

140 %

~
O SELECT |
<
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Kaynak parametrelerini ayarlama

1. Istenen kaynak parametresini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.
2. Ayarlanacak kaynak parametresini se¢mek icin sag kontrol topuzuna basin.
3. Kaynak parametre degerini ayarlamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.
>> Ayarlanacak parametreye bagli olarak, daha fazla bilgi icin asagidaki Kaynak parametreleri tablosuna da bakabilirsiniz.

4. Yeni degeri/ secimi onaylayin ve sag kontrol topuzuna basarak ayar goriinimini kapatin.

Kaynak parametrelerini daha sonra kullanilmak iizere kaydetme

Degistirilen kaynak parametreleri icin otomatik olarak bir calisma kanali olusturulur. Ayarlanan kaynak parametrelerini bir
bellek kanalina kaydetmek icin, asagidakilerden birini yapin:

o Hizli aktif kanal secenegi: Kanallar kisayol digmesini yaklasik 2 saniye basili tutun.
>> Bunu yapmak, parametre ayarlarini o anda aktif olan kanala kaydeder ve énceki parametre ayarlarinin yerini alir.
» Kanallar gériinimi secenegi: Kanallar gériinimiine gidin ve parametre ayarlarini yeni bir kanala kaydedin.
>> Daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli: Kanallar" sayfa Gzerinde 120 bolimtine bakin.

Kaynak parametreleri ve o6zellik agitklamalar

MIG ve 1-MIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MIG ve 1-MIG islemleriyle ayarlama icin kullanilabilir.

Parametre Parametre degeri Aciklama

islem MIG, 1-MIG, Darbeli, DPulse, WiseRoot+, Bu MIG kaynak islemi secimi, aktif kaynak
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed, MAX | programinin yani sira kullanilan ekipman
Position tipine de baglidir.

Ek islemler hakkinda daha fazla bilgi igin
"Islevler ve ozellikler ile ilgili ek rehber"
sayfa Uzerinde138 bolimiine bakin.

Tetik mantigi 2T, 4T Kaynak tabancalarinda, birkag alternatif
tetik calisma modu (tetik mantigr)
bulunabilir. En yaygin olanlar 2T ve 4T'dir.
2T modunda, kaynak yaparken tetigi
basili tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz. Daha
fazla bilgi i¢cin "Tetik mantgi islevleri"
sayfa Uzerinde138 bolimune bakin.

Gevrim zamanlayici ACIK/KAPALI Cevrim zamanlayici, 6nceden
Varsayilan = KAPALI tanimlanmis bir stire icin otomatik olarak
- Cevrim ark suresi 0.0..60,0sn. Eﬁ:\r/ﬁizl?rveya kaynaklar treten bir kaynak
Varsayilan = 20 sn. Daha fazla bilgi igin "Cevrim zamanlayict”
- Cevrim duraklama ACIK/KAPALI sayfa Uzerinde150 bolimiine bakin.

Varsayilan = KAPALI

- Cevrim duraklama siiresi 0.1..3,0sn.adim 0,1 sn.
Varsayilan=0,1 sn.
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Gaz oncesi

Akma baslangici

Touch Sense Atesleme

Tel besleme hizi

Min. tel besleme hizi

Maks. tel besleme hizi

Gerilim

Dinamik

Cukur dolgu

- Cukur dolgu suresi

- Gukur dolgu tel besleme hizi

- Cukur dolgu gerilimi

0.0 ..9,9 sn. Otomatik, adim 0,1
0,0 = KAPALI

%10..90, Otomatik, adim 1

OTOMATIK/ACIK/KAPALI

0.50... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1
Varsayilan = 5,00 m/dk.

Min./Maks.=0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 0,5 m/dk.

Min./Maks.=0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 25 m/dk.

Min./Maks. = Kaynak ekipmani
ozelliklerine gore, adim 0,1

-10.0..+10,0,adim 0,2
Varsayilan =0

ACIK/KAPALI

0.0...10,0 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayilan=1,0 sn.

0.5 ... 25,0 m/dk. Otomatik, adim 0,05 veya
01
Varsayllan =5 m/dk.

400 A: 8 ...45V, Otomatik
500 A: 8 .. 50V, Otomatik
Adim 0,1V

Varsayllan =18V

Ark ateslenmeden dnce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak 6zellikle
paslanmaz celik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Akma baslangici islevi, kaynak arki
ateslenmeden dnce, yani dolgu teli
islenen parca ile temas etmeden dnce tel
besleme hizini tanimlar. Ark
ateslendiginde, tel besleme hizi otomatik
olarak kullanici tarafindan ayarlanan
normal hiza gecer. Akma baslangicr islevi
her zaman aciktir.

Touch Sense Atesleme (TSI), minimum
sicrama sadlar ve ateslemeden hemen
sonra arki stabilize eder.

Tel besleme hizi ayari. Tel besleme hizi 5
m/dk.dan az oldugunda, ayar adimi 0,05
ve tel besleme hizi 5 m/dk. veya daha
fazla oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

Tel besleme hizi ayarr icin minimum ve
maksimum sinirlar.

Kaynak gerilimi ayar ve kaynak gerilimi
ayarii¢in minimum ve maksimum sinirlar.
Bu parametreler yalnizca MIG'de ayar icin
kullanilabilir. 1-MIG'de gerilim, kaynak
programi tarafindan tanimlanir.

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar dustk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar ytiksek
olursa ark o kadar prtzlt olur.
(WiseRoot+, MAX Cool ve MAX Speed ile
mevcut degildir.)

YUksek gucle kaynak yaparken, genellikle
kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciini / tel besleme hizini azaltir
ve boylece ¢ukur, daha distk bir gl¢
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. MIG
islemi ile cukur dolgu suresi, tel besleme
hizi ve gerilim kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.

Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

1-MIG islemi icin, 1-MIG parametre
tablosuna bakin.
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Akim sonrasi

-30..+30

Akim sonrasi ayari, drnegdin telin kaynak
havuzuna ¢ok yakin durmasini dnlemek
icin, kaynak ucundaki tel uzunlugunu
etkiler. Bu, ayrica bir sonraki kaynagin
baslangiciicin optimum tel uzunlugunu
saglar.

Tel besleme bitis adimi (WF bitis adimi)

KAPALI/ACIK
Varsayilan = KAPALI

Tel besleme bitis adimi 6zelligi, kaynak
bittiginde dolgu telinin temas ucuna
yapismasini engeller.

Gaz sonrasi

0.0 .. 9,9 sn. Otomatik, adim 0,1
0,0 = KAPALI

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strdUren kaynak islevi. Bu, ark
sondurdldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

1-MIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, 1-MIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Tetik mantigi

2T, 4T, Powerlog (2 seviye veya 3 seviye)

Kaynak tabancalarinda, birkag alternatif
tetik ¢alisma modu (tetik mantigr)
bulunabilir. En yaygin olanlari 2T ve 4T'dir.
2T modunda, kaynak yaparken tetigi
basili tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz.
Powerlog'u etkinlestirmenin Kaynak
parametreleri gérinimande ek
Powerlog ayarlari agacagina dikkat edin.
Daha fazla bilgi igin "Tetik mantid
islevleri" sayfa Uizerinde138 bolumiine
bakin.

Yukari egim

ACIK/KAPALI

- Yukari egim bagslangig seviyesi

10 .. %100, Otomatik, adim 1
Varsayilan = 50

- Yukari egim zamani

0.1 .. 5 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayilan =0,10

Yukari egim, kaynagin baslangicinda
kaynak akiminin kademeli olarak istenen
kaynak akimi seviyesine artinldigi stireyi
belirleyen bir kaynak islevidir. Yukari egim
baslangig seviyesi ve zamani kullanici
tarafindan 6nceden ayarlanir.

Sicak calistirma

ACIK/KAPALI

- Sicak calistirma seviyesi

-50 ... +%200, Otomatik, adim 1
Varsayilan =40

- Sicak galistirma zamani

0.0...9,9 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayllan = 1,2 sn.

Kaynagin baslangicinda daha ylksek veya
daha dUsUk tel besleme hizi ve kaynak
akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak
calistirma suresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine déner. Bu,
ozellikle aliminyum malzemelerle
kaynagin baslatiimasini kolaylastirir. Sicak
calistirma seviyesi ve zamani (yalnizca 2T
tetik modunda) kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.
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Wise ozelligi

Yok, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Secildiginde, secim icin mevcut Wise
ozelliklerinin bir listesi acilir. Bu 6zellikler
hakkinda daha fazla bilgi icin "islevler ve
ozellikler ile ilgili ek rehber" sayfa
Uzerinde138 bolumine bakin.
(WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX
Speed ve MAX Position ile mevcut
degildir)

ince ayar

Ornek:-10.0..+10,0V *
Adim 0,1V

Kaynak gerilimi ince ayari.
*Ince ayar icin gerilim araligy, aktif kaynak
programi tarafindan tanimlanir.

Cukur dolgu

ACIK/KAPALI

- Gukur dolgu baslangig seviyesi

10 ... %150, Otomatik, adim 1
Varsayilan = 100

- Cukur dolgu siresi

0.0 .. 10,0 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayilan=1,0 sn.

Yuksek glicle kaynak yaparken, genellikle
kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciini / tel besleme hizini azaltir
ve boylece ¢ukur, daha disuk bir glg
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. 1-MIG
islemi ile cukur dolgu baslangig seviyesi,

- Cukur dolgu bitis seviyesi 10.... %150, Otomatik, adim 1 stiresi ve bitis seviyesi kullanici tarafindan
Varsayilan =30 onceden ayarlanir.
Akim Yalnizca WisePenetration+ ile kaynak

10 ... makine boyutu A, adim 1
Varsayilan =50 A

akimi ayari.

Darbeli/DPulse kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, bir X5 darbeli glic kaynadi baglandiginda MIG ve 1-MIG kaynak parametrelerine ek olarak ayar
icin kullanilabilir. DPulse = Cift darbeli islem.

Darbe akimi ylizdesi

-10..%+15,adim 1

Darbeli ve DPulse kaynak islemleriyle
akima gore darbe akimi ince ayarl.

DPulse orani

10 ... %90, adim 1

Bu, ¢ift darbe zaman ylzdesini ayarlar,
yani ¢ift darbenin ilk darbe seviyesinde ne
kadar stirdigun. Ikinci darbe seviyesi,
birinci seviye ayarina gdre belirlenir.

DPulse frekansi

04 ... 8,0 Hz, Otomatik, adim 0,1

Bu, ¢ift darbe frekansini ayarlar. 1.
seviyenin baslangicindan 2. seviyenin
sonuna kadar gegen sure.

DPulse seviye 1: Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1

Ik ¢ift darbe seviyeli tel besleme hizi (ve
tel besleme hizi icin minimum /
maksimum degerler).

Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

DPulse seviye 1: ince ayar

-10..410,adim 1

Kaynak gerilimi ince ayarl.

DPulse seviye 1: Dinamik

-10.0..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar diistk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yiiksek

olursa ark o kadar purizl olur.
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DPulse seviye 2: Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1

ikinci ¢ift darbe seviyeli tel besleme hizi.
DPulse seviye 2 tel besleme hiz, DPulse
seviye 1 tel besleme hizi ayari
yapildiginda otomatik olarak degistirilir.
Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

DPulse seviye 2: ince ayar

-10..+10,adim 1

Kaynak gerilimi ince ayari.

DPulse seviye 2: Dinamik

-10.0..+10,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar distk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yuksek
olursa ark o kadar puruzl olur.

MAX Speed parametreleri

Burada listelenen parametreler, MAX Speed islemine &zeldir.

MAX Speed frekansi | 100 ... 800 Hz, Otomatik adim 10 | MAX Speed frekans ayar.

MAX Position parametreleri

Burada listelenen parametreler, MAX Position islemine Gzeldir.

MAX Position frekansi -0.5..40,5 Hz, adim 0,1 MAX Position frekansi ince ayari.
Varsayilan =0

Darbe akimi ylizdesi %-10...15,adim 1

Varsayilan =0

MAX Position darbe akimi ayar!.

Plaka kalinhg:

30..120mm MAX Position plaka kalinligi ayar.

TIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, TIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Tetik mantigi 2T, 4T Kaynak tabancalarinda, birkac alternatif
tetik calisma modu (tetik mantigr)
bulunabilir. En yaygin olanlari 2T ve 4T'dir.
2T modunda, kaynak yaparken tetigi
basili tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmak igin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz.

Gaz sonrasl 0.0..30,0sn.adm 0,1

0,0 =KAPALI

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strdUren kaynak islevi. Bu, ark
sondurdldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tim metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Akim 10 ... makine boyutu A, adim 1
Varsayilan =50 A

Kaynak akimi ayari.
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MMA kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MMA islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Dinamik

-100..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar diistk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yuksek
olursa ark o kadar puruzl olur.

Sicak calistirma seviyesi

-30..+30
Varsayilan =0

Kaynagin baslangicinda daha yiksek veya
daha dUsUk tel besleme hizi ve kaynak
akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak
calistirma sdresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine doner. Bu,
ozellikle aliminyum malzemelerle
kaynagin baslatiimasini kolaylastirir.
MMA'da, Sicak calistirma seviyesi kullanici
tarafindan énceden ayarlanir.

Akim 10 ... makine boyutu A, adim 1 Kaynak akimi ayari.
Varsayllan =50 A
Ark kirlmasi KAPALI, 30..60 V, adim 1 Arkin, MMA kaynagindaki ark uzunluguna

Varsayilan = KAPALI

gore sondurdldigu noktayi belirler.

Oluk agma parametreleri

Burada listelenen parametreler, oluk agma islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Akim

10 ... makine boyutu A, adim 1
Varsayllan =50 A

Akim ayari.

Sicak calistirma seviyesi

-30..+30
Varsayilan =0

Kaynagin baslangicinda daha ytiksek veya
daha dusUk tel besleme hizi ve kaynak
akimr kullanan kaynak islevi.

Ek kaynak &zellikleri ve islevleri hakkinda daha fazla bilgi icin "islevler ve 6zellikler ile ilgili ek rehber" sayfa tizerinde138

boélimine bakin.

3.4.6 AP/APC kontrol paneli: Kaynak ge¢cmisi

Kaynak ge¢misi goriiniimu, daha sonra kontrol etmek lzere ge¢mis kaynaklarin (son 10) bilgilerini tek bir gériinimde
toplar. Kaynak verileri ortalamalarinin hesaplanmasini degistirmek icin (egim fazlari ile veya egim fazlar olmadan),

"AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlan" sayfa tizerinde132 bolimine bakin.
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Kaynak gec¢misi goriiniimiinde 1si girdisi hesaplamasi

Bir kaynagin isi girdisi, kaynak ge¢misi girisine kaynak uzunlugunu girilerek hesaplanabilir.

Sag kontrol topuzu diigmesine basarak "Uzunlugu ayarla" secenedini segin.
Sag kontrol topuzunu gevirerek kaynak uzunlugunu ayarlayin.

Kontrol topuzu diigmesine basarak hesaplama icin kaynak uzunlugunu onaylayin.

3.4.7 AP/APC kontrol paneli: Bilgi gorinimu

Bilgi gériiniimiinde, cihaz kullanimiyla ilgili bilgiler gosterilir.

Bu goériinim araciligiyla hata gunliklerine, yiklenmis kaynak programlarinin, islemlerin ve 6zelliklerin listesine, ayrica ek
calisma bilgilerine ve yazilim stirimii ve ekipman seri numaralari gibi cihaz bilgilerine erisilebilir.

@® InFO
© 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

© Kemppi 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


¥ KEMPPI

[ LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

3.4.8 AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlari

(Jg DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

o]\
ON
2s

1cm

=L OF i sELECT
S

Ayarlan degistirme

istenen ayar parametresini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.
Ayarlanacak parametreyi se¢mek icin sag kontrol topuzuna basin.

Ayar degerini segmek icin sag kontrol topuzunu cevirin.

>> Ayarlanacak ayar parametresine bagli olarak, daha fazla bilgi icin asagidaki Ayarlar tablosuna da bakabilirsiniz.

Yeni degeri / se¢imi onaylayin ve sag kontrol topuzuna basarak ayar gériinimiinu kapatin.

Kullanicilar

Sistem ayarlari en fazla 10 farkl kullanici icin 6zellestirilebilir. Sistem ayarlarina ek olarak, bellek kanallar kullaniciya
ozeldir. Her kullanici en fazla 100 MIG kanalina, 10 TIG kanalina, 10 MMA kanalina ve 10 oluk agma kanalina sahip olabilir.
Bellek kanali ve sistem ayarlari, oturum a¢mis kullanici icin otomatik olarak kaydedilir.

Ayarlar
Parametre

Kullanici

Mod

Parametre degeri

Mevcut kullanici

MIG/TIG/MMA/Oluk Agma

Aciklama

Sistemde her zaman oturum a¢mis bir
kullanici vardir. Yeni bir kullanici oturum
actiginda, 6nceki kullanicinin oturumu
otomatik olarak kapatilir.

Diger tel besleyicinin Manuel model
oldugu karma bir cift tel besleyici
takilmasi durumunda, kullanici 1
otomatik olarak uygulanir ve kullanici
degisikligi devre disi birakilir.

Not: TIG kaynagi icin polaritenin (+/-) de
degistirilmesi gerekir. Daha fazla bilgi igin
"Kablolari takma" sayfa Uzerinde57
bolimiine bakin.
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Deneme sdiresi

KAPALI/ACIK

Demo suresi 6zelligi, istege bagl kaynak
ozelliklerini ve islevlerini sinirli bir stire icin
lisanssiz denemenizi saglar. Mevcut
toplam deneme suresi 3 saattir. Deneme
sUresi, yalnizca lisansiniz olmayan bir
kaynak ozelligini kullanarak kaynak
yaptiginizda geger. Deneme suresi ACIK
olarak ayarlandiginda kalan stire ekranda
gosterilir.

Ayarlar kilidi

Kullanimda degil / Kilidi acik / Kilitli

Avyarlar kilidi, 5nceden tanimlanmis bir
dizi kaynak parametresi ve cihaz
ayarlarindaki degisiklikleri kisitlamak igin
kullanilir. When this feature is turned on,
the settings can be locked and unlocked
in the device settings. Ayarlar kilidi icin bir
PIN kodu ayarlanabilir. Daha fazla bilgi
icin "Ayarlar kilidi" sayfa Gzerinde151
bolimine bakin.

Uzaktan kumanda

KAPALI/Uzaktan Kumanda/Tabanca
Varsayilan = KAPALI

Uzaktan kumanda bagli degilse, bu secim
kullanilamaz.

Uzaktan kumanda modu
(1 topuzlu uzaktan kumanda ile)

Tel besleme hizi veya akim / Kanal

Bu, uzaktan kumanda, kaynak
parametresi veya bellek kanali (mevcut
kanallar: 1..5) ile nelerin degistirildigini
belirler. Parametreler isleme ozeldir.
Uzaktan kumanda bagli degilse ve

Uzaktan kumanda modu
(2 topuzlu uzaktan kumanda ile)

Kaynak parametreleri / Kanal

secilmemisse, bu secim kullanilamaz.
Not (2 topuzlu uzaktan kumanda):
Uzaktan kumanda modu "Kanal" olarak
ayarlandiginda, yalnizca sol uzaktan

kumanda topuzu kullanimdadir.

Alt besleyici
(yalnizca MIG modunda ve X5 Wire
Feeder 300 ile)

Alt besleyici modeli / Yok
Varsayilan = Yok

Uyumlu bir alt besleyici bagliysa, listeden
alt besleyiciyi secin.

Uyumlu alt besleyiciler:

SuperSnake GTX (10m, 15m, 20 m, 25 m),
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Gvenli tel ing KAPALI/ACIK ACIK oldugunda ve ark

(yalnizca MIG ile) ateslenmediginde, dolgu teli 5 cm
beslenir; KAPALI oldugunda, 5 m dolgu
teli beslenir.

Tel geri cekme KAPALI/ACIK Bu, otomatik bir tel geri cekme dzelligidir.

~Tel geri cekme gecikmesi 2 10sn. adim 1 Ark séndugunde, ek glivenlik igin tel geri

Varsayilan =5 sn.

cekilir. Kullanicy, tel geri cekme gecikmesi
ve uzunlugu ayarlarini degistirebilir.

- Tel geri cekme uzunlugu

Dil

1..10cm, adim 1
Varsayillan=2cm

Mevcut diller

Not: Bir alt besleyici bagliysa, tel geri
cekme islevi devre disi birakilir.

Bu, kullanicinin mevcut diller listesinden

kontrol paneli dilini secmesini saglar.
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Kaynak verileri surresi

0..30sn.adim 1
0= KAPALI
Varsayilan =5 sn.

Bu, her kaynaktan sonra kaynak verileri
Ozetinin gosterilip gosterilmeyecegini ve
ne kadar sUreyle gosterilecegini tanimlar.

Kaynak verileri ortalamasi

Egim olmadan / Tum kaynak
Varsayilan = Egim olmadan

Bu ozellik, kullanicinin kaynak verileri
ortalamalarinin nasil hesaplandigini
degistirmesine olanak tanir: kaynagin
basinda ve sonunda egim fazlari ile veya
egim fazlari olmadan.

Bu ayar, asagidakiler icin ortalamalarin
hesaplanmasini etkiler: kaynak gerilimi
(terminal ve ark gerilimi), kaynak akimi,
kaynak guicl ve tel besleme hizi.

Parlaklik 1..10 Kontrol paneli ekraninin parlaklig!.
Tarih Gegerli tarih Tarih ayari.
Saat (24 sa)) Gegerli saat 24 saat formatinda saat ayari.

Ekran koruyucu

KAPALI/1..120 dk. adim 1
Varsayilan =5 dk.

Ekran koruyucu gorintlsy, ayarlanan
sire sonunda ekranda gosterilir.
Varsayilan olarak, Kemppi logosu
gosterilir. Ekran koruyucu gorintisiuna
degistirmek icin "USB ile gincelleme"
sayfa Uzerinde148 bolimine bakin.

Ekran kapali

KAPALI/1..120 dk.adim 1
Varsayilan =5 dk.

Kontrol paneli ekrani, ayarlanan stire
sonunda kapanir. Ekran kapaliyken sag
kontrol topuzu 1511 yanar.

Kablo kalibrasyonu Baslat/Iptal Bir onceki kalibrasyonun tarih ve saati ile

(yalnizca MIG ile) kalibrasyon bilgileri de gosterilir.
Kablo kalibrasyonu icin "Kaynak
kablosunu kalibre etme" sayfa Uzerinde92
bolimine bakin.

Su sogutma KAPALI/Otomatik/ACIK ACIK secildiginde, sogutma sivisi siirekli

Varsayilan = Otomatik

olarak dolastirilir ve Otomatik
secildiginde, sogutma sivisi yalnizca
kaynak sirasinda dolagtirilir.

Gaz korumasi

KAPALI/ACIK
Varsayilan = KAPALI

Gaz korumasi, koruyucu gaz olmadan
kaynak yapilmasini dnler. Gaz korumasi
takili degilse bu ayar kullanilamaz.

VRD
(yalnizca MMA ve oluk agmaile)

KAPALI/12V/24 V
Varsayilan = KAPALI

Gerilim azaltma cihazi (VRD), belirli bir
gerilim degerinin altinda tutmak igin agik
devre gerilimini dusdrar.

Yedekleme (Secim) Bu, ayarlarin bagl bir USB bellek
cubuguna kaydedilmesini saglar.

Geri yukleme (Se¢im) Bu, ayarlarin bagdl bir USB bellek
cubugundan geri yiklenmesini saglar.

Fabrika ayarlarina sifirlama Baslat/Iptal Bu, ekipmani fabrika ayarlarina sifirlar.

Varsayilan = Iptal
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3.4.9 AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama

Bir MIG kaynak islemi ve programi secmek ve uygulamak icin, ilgili bir bellek kanali olusturulmalidir.

Belirli bir MIG kaynak islemi icin bellek kanali olustururken, kaynak programlar se¢imi mevcut MIG kaynak islemlerine
gore daraltilabilir: Manuel, 1-MIG, MAX Speed (istege bagh), MAX Position (istege bagl), MAX Cool (istege bagh),
WiseRoot+ (istege bagli) ve WiseThin+ (istege bagh).

@ MIG ¢alisma modunda X5 FastMig Auto ekipman ile ek kaynak programlarinin, ayrica Wise ve MAX 6zelliklerinin
kullaniimasi mimkdindiir. MAX Position (istege bagli) islemi icin Pulse gli¢ kaynagi; WiseRoot+ (istege bagli) ve
WiseThin+ (istege bagli) islemleri icin Pulse+ glic kaynadi gereklidir.

Kaynak kurulumunuza uygun kaynak programini kullanin (6r. kaynak teli ve gaz 6zellikleri).

1. Bellek kanallari goriinimine gidin. (Daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli: Kanallar" sayfa tizerinde120
bolimiine bakin.)

2. Eylemler menustine girin.
3. Kanal olustur secenegini secin.
>> Bir filtre goriintima agihr:
® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

S O sELECT

4. Amaca en uygun kaynak programlarini bulmak igin, filtre seceneklerini kullanin (6r. malzeme, tel malzemesi veya tel
capi).

@ Panelin Ayarlar béliimiinde ayarlanan ¢alisma modu, buradaki programlarin hangi ana kaynak islemi icin
gosterilecegini belirler. MIG modunda, Kanal olusturma gériiniimiindeki islem se¢imi, aramayi daha belirli bir
bicimde farklh MIG islemlerine daraltmaya olanak tanir.

@ islem olarak manuel MIG secilirse, diger filtre ve kaynak programi secimleri devre disi birakilir.
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Hazir oldugunuzda, uygun kaynak programlarini gériintiilemek icin alttaki Kaynak programi secimine gidin.

[ N

WELDING PROGRAM

F0O01 POl
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe Movme

S O SELECT
|

Bir kaynak programi secin.

>> Secilen kaynak programi simdi filtre goérinimunde gosterilir.

Kaydetmek icin, Suraya kaydet secenegdine asagi kaydirin ve secenegi belirleyin.

® CREATE CHANNEL

FO06
Fe 1.6 mm Ar+18%CO2 Fe

#) saveTo

S O sELECT

Kaydetmek icin bellek kanali yuvasini segin ve onaylayin.

Hazir oldugunuzda, yeni kanal i¢in kaynak ayarlarini yapmak, yeni bir kanal olusturmak veya Kanallar gériiniimiine geri
donmek lizere Kaynak parametreleri goriiniimiine devam edebilirsiniz.

ipucu: Kanal gériiniimii eylemler meniisiinde Tiimiinii olustur secenegini secerek, secilen calisma modu icin
mevcut tim kullanilmayan kaynak programlarina gore yeni kanallar olusturmak da miimkiindiir. Bu secenek,

kullanilabilir bellek kanali yuvalarini kullanir.
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3.4.10 AP/APC kontrol paneli: Kaynak verileri gorinimda

Her kaynak isleminden sonra, bir kaynak 6zeti kisaca gortintilenir. Kaynak verilerinin gériintiilenme siiresini veya kaynak
verileri ortalamalarinin hesaplanmasini degistirmek icin (egim fazlari ile veya egim fazlar olmadan) "AP/APC kontrol
paneli: Cihaz ayarlarn" sayfa tizerinde132 bélimiine bakin.

WELD DATA

M004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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3.5 Islevler ve ozellikler ile ilgili ek rehber
Bu boélimde, gelismis X5 FastMig islevleri ve 6zellikleri ile bunlarin nasil kullanilacagi agiklanmaktadir.

@ Burada agiklanan 6zelliklerin ¢ogu istege baglidir ve yalnizca X5 FastMig Auto ve Pulse sistem yapilandirmalarinda
mevcuttur ("Genel" sayfa lizerinde5 béliimiine bakin). Her bir 6zellik ve islev hakkinda daha fazla bilgi icin 6zellige
6zgl agiklamalara bakin.

Ozellik, cihaz modeline veya ekipman yapilandirmasina é6zgii oldugunda, béliimiin basinda vurgulanan X5
ekipman bilgisi, 6zelligin kullanilabilirligini bildirir:

3.5.1 Tetik mantigi islevleri

X5 Wire Feeder 200 Manual, 300 Manual ve HD300 M ile kontrol panelindeki tetik mantigi secim diigmesine basarak tetik
mantigini secebilirsiniz ("X5 Manual kontrol panelini kullanma" sayfa tizerinde93).

X5 Wire Feeder 300 AP/APC veya 300 Auto/Auto+ ile Kaynak parametreleri gériinimiinde tetik mantigini segebilirsiniz
("AP/APC kontrol paneli: Kaynak parametreleri" sayfa tizerinde124 veya "Auto kontrol paneli: Kaynak parametreleri" sayfa
Uizerinde104).

2T
2T'de, tetige basmak arki atesler. Tetigi birakmak arki kapatir.

v A

4T

4T'de, tetige basmak gaz dncesini baslatir ve tetigi birakmak arki atesler. Tetige tekrar basmak arki kapatir. Tetigi serbest
birakmak, gaz sonrasini sonlandirir.

VA VA

Powerlog

Powerlog tetik mantigi islevi, kullanicinin iki veya (¢ farkli gii¢ seviyesi arasinda gecis yapmasini saglar. Powerlog'da,
tetige basmak gaz 6ncesini baslatir ve tetigi birakmak arki atesler. Kaynak sirasinda tetige hizl bir basma, seviyeler
arasinda gegis yapar (son tanimlanan gui¢ seviyesinden sonra ilk seviye secilir). Kaynak sirasinda herhangi bir seviyede
tetige uzun basilmasi arki kapatir.
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VA YA YA VA

Powerlog'u kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériinimiine gidin ve tetik mantigi olarak
Powerlog'u secin. Secimi yaptiktan sonra, 2 veya 3 gli¢ seviyesinin kullanilma durumunu segin. Hala Kaynak
parametreleri gériinimiindeyken, bu islev icin gii¢ seviyelerini ayarlayin. Bu parametrelerin kullanilabilecegi ayarlar:

o Tel besleme hizi ve bu hizin minimum ve maksimum degerleri
«  Gerilim/ince ayar
»  Dinamik (MAX Cool ile mevcut degildir).

Her seviyenin tel besleme hizi Giris gériiniimiinde de ayarlanabilir. Sol kontrol topuzu diigmesine basildiginda seviyeler
arasinda gegis yapilir. Yesil renk, secilen Powerlog seviyesini gosterir:

+

© 67mL +(l)l.1

- .
@ SHORTCUT
Z

@ Powerlog tetikleme mantigi, WiseSteel 6zelligi veya manuel MIG, MAX Speed, MAX Position veya DPulse islemleriyle
birlikte kullanilamaz.

@ Powerlog tetik mantigi, bir uzaktan kumanda ile birlikte kullanilamaz. Uzaktan kumanda kullanimdayken bir
Powerlog bellek kanali segilirse, tetik mantigi otomatik olarak 4T'ye geger.

352 1-MIG

1-MIG veya "Otomatik”, tel besleme hizini ayarladiginizda kaynak geriliminin otomatik olarak tanimlandigi bir MIG/MAG
kaynak islemidir. Gerilim, kullanilan kaynak programina gére hesaplanir. islem tiim malzemeler, koruyucu gazlar ve
kaynak konumlari icin uygundur. 1-MIG; WiseSteel, WisePenetration ve WiseFusion 6zellikleri ile optimize edilmis cesitli
kaynak programlarini destekler.

>> 1-MIG kaynadr kullanima almak icin, Bellek kanallar gérinimune gidin ve 1-MIG islemiyle mevcut bir bellek kanalini
secin.

Herhangi bir 1-MIG bellek kanali mevcut degilse kanal icin kullanilabilir bir 1-MIG kaynak programini secerek 1-MIG islemi
icin yeni bir kanal olusturun. "AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa lizerinde135 (AP/APC) veya
"Auto kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa tizerinde113 (Auto/Auto+) kapsamindaki talimatlari izleyin.

@ X5 ekipmani MIG modundayken, "0" bellek kanali her zaman manuel MIG islemi icin ayrilir. Diger tiim bellek
kanallari herhangi bir islem igin kullanilabilir.
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3.5.3 WiseFusion ozelligi
4

WiseFusion kaynak 6zelligi, arki en uygun sekilde kisa ve odakli tutan uyarlanabilir ark uzunlugu kontrolii saglar.
WiseFusion, kaynak hizini ve niifuzunu artinr ve 1si girdisini azaltir. WiseFusion gii¢ araligi boyunca kullanilabilir (kisa ark,
kiresel ark ve sprey ark). WiseFusion, 1-MIG ve darbeli MIG kaynak islemleri ile uyumludur. (WiseRoot+, WiseThin+, MAX
Cool, MAX Speed ve MAX Position ile mevcut degildir.)

>> WiseFusion'i kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goriiniimiine gidin ve WiseFusion
ozelligini uygulayin.

>> Kaynak glctinu/tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériiniimiine gidin ve sol kontrol
topuzunu gevirin.

>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Giris goriinlimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

Wise Urlnleri hakkinda daha fazla bilgi almak icin, www.kemppi.com adresini ziyaret edin.

3.5.4 WisePenetration ozelligi

_,1

Standart MIG/MAG kaynadinda, ¢ikinti uzunlugundaki degisiklikler kaynak akiminin dalgalanmasina neden olur.
WisePenetration 6zelligi, tel besleme hizini ¢ikinti uzunluguna gére kontrol ederek sabit bir kaynak akimi saglar. Bu,
kararh ve etkili nifuz saglarken yanmayi 6nler. WisePenetration ayrica gerilimi uyarlanabilir sekilde ayarlar ve boylece,
arkin odaklanmasi ve optimum sekilde kisa olmasi saglanir. WisePenetration, Reduced Gap Technology (RGT) ile kaynak
yapmayi saglar ve 1-MIG kaynak islemi ile uyumludur. (WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed ve MAX Position ile
mevcut degildir.)

>> WisePenetration'i kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériiniimiine gidin ve
WisePenetration dzelligini uygulayin.

>> Kaynak yaparken kaynak akimini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Girig gériiniimiine gidin ve sol kontrol topuzunu
cevirin.

>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Giris gériinlimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu cevirin.

Wise Urinleri hakkinda daha fazla bilgi almak icin, www.kemppi.com adresini ziyaret edin.

3.5.5 WiseSteel ozelligi
S

WiseSteel kaynak 6zelligi, daha yliksek kalitede kaynak elde etmek icin klasik MIG/MAG arklarini degistirmeye dayanir.
WiseSteel ark kontroliinii iyilestirir, sicramayi azaltir ve optimum sekilde olusturulmus bir kaynak havuzu olusturmaya
yardimci olur. WiseSteel 6zelligi secili kaynak programlarinda mevcuttur. (WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed
ve MAX Position ile mevcut degildir.)

>> WiseSteel'i kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goriiniimiine gidin ve WiseSteel
ozelligini uygulayin.
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>> Kaynak sirasinda kaynak gliciini/tel besleme hizini ayarlamak igin, kontrol panelindeki Girig goriiniimiine gidin ve sol
kontrol topuzunu cevirin.

>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Giris goriinlimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

WiseSteel kullanirken, farkh gii¢ araliklarinda (farkli arklar) farkli ayarlama yontemleri uygulanir. Tel besleme hizi / akim
gostergesi ark araligini gosterir: Kisa ark — Kiiresel ark — Sprey arki.

Kisa ark araligi:

»  WiseSteel, uyarlanabilir kisa ark kontrollinii temel alir; yani, islem kisa devre oranini ayarlar. Bu, kolayca
ayarlanabilen bir ark ve daha az sigrama olusturur. Kisa ark araliginda, akimin sekli klasik kisa ark kaynagina benzer.

WiseSteel, dokuma hareketinin uygulandigi dikey kaynakta kisa bir ark kullanildiginda, ¢ikinti uzunlugundaki
degisikliklere uyum saglayarak iyi kalite saglar.

Kiresel ark araligi:

« Kdiresel ark, WiseSteel'in ortalama gticiin kiiresel ark arahiginda kalmasi icin kisa ark ve sprey arki arasindaki giict
dustik frekansta dalgalandirdigr anlamina gelir. Bu, klasik kiiresel ark kaynagindan daha az sicrama ve mikemmel

yapisal dayaniklilik saglayan bir kaynak havuzu ile sonuglanir.

Sprey ark araligi:

»  WiseSteel, sprey ark araliginda, arki optimum olarak kisa tutan uyarlamali ark uzunlugu kontroliine dayanmaktadir.
WiseSteel'de mikro darbeli kaynak akimi da kullanilir. Bu, miikkemmel kaynak dikisi geometrisi ve piirlizsiiz ve

dayanikli baglantilarla optimum nifuz saglayan iyi sekillendirilmis bir kaynak havuzu olusturur ve yapilan isi
hizlandirir. Darbe, kaynakgi tarafindan fark edilmez. Akimin sekli ve kontrold, klasik sprey ark kaynagina benzerdir.

Wise Uriinleri hakkinda daha fazla bilgi almak icin, www.kemppi.com adresini ziyaret edin.

3.5.6 Darbeli kaynak

Darbeli kaynadin avantajlari; kisa ark kaynagina kiyasla daha yiksek kaynak hizi ve biriktirme hizi, sprey ark kaynagina
kiyasla daha dustk 1s1 girdisi, sigrama yapmayan kiresel ark ve piirtizsiiz kaynak goriinimudir. Darbeli kaynak, tim
pozisyon kaynaklari icin uygundur. Ozellikle malzeme kalinligi kiiciik oldugunda aliiminyum ve paslanmaz celik kaynagi
icin mikemmeldir.

Darbeli

JUL

Darbeli kaynak, akimin temel akim ile darbe akimi arasinda darbelendigi sinerjik bir MIG/MAG kaynag islemidir.

>> Darbeli kaynak islemini kullanima almak icin Bellek kanallari bolimne gidin ve uygun bir Darbe kanali secin.

Mevcut Darbe bellek kanali yoksa, kanal i¢in uygun bir Darbeli kaynak programi secerek Darbe islemi icin yeni bir kanal
olusturun. "AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa tizerinde135 kapsamindaki talimatlari izleyin.

>> Secildikten sonra, ilgili Darbeli kaynak islemi parametreleri, Kaynak parametreleri gérinimdinde ayarlanacak sekilde
kullanilabilir hale gelir. Daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli: Kaynak parametreleri” sayfa Uzerinde124 veya
"Auto kontrol paneli: Kaynak parametreleri” sayfa tizerinde104 bolimundeki darbeli kaynak parametrelerine bakin.

DPulse

llln

DPulse, iki ayri gli¢ seviyesine sahip cift darbeli bir MIG/MAG kaynagi islemidir. Kaynak giicl bu iki seviye arasinda
degisir. X5 FastMig ile her seviyenin parametreleri bagimsiz olarak kontrol edilir.

>> DPulse kaynak islemini kullanima almak icin Bellek kanallari boltimine gidin ve uygun bir DPulse kanali secin.
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Mevcut DPulse bellek kanali yoksa, kanal icin uygun bir DPulse kaynak programi secerek DPulse islemi icin yeni bir kanal
olusturun. "AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" sayfa tizerinde135 kapsamindaki talimatlari izleyin.

>> Secildikten sonra, ilgili DPulse kaynak islemi parametreleri, Kaynak parametreleri gérinimiinde ayarlanacak sekilde
kullanilabilir hale gelir. Daha fazla bilgi icin "AP/APC kontrol paneli: Kaynak parametreleri” sayfa Uzerinde124 veya
"Auto kontrol paneli: Kaynak parametreleri” sayfa Gizerinde104 bolimdndeki darbeli kaynak parametrelerine bakin.

3.5.7 WiseRoot+ islemi

Ek gerilim algilama kablosu gereklidir.
WiseRoot+ kaynak islemi, kok paso kaynaklarinin kalitesini iyilestirir. WiseRoot+, ark geriliminin dogru dl¢timiine dayanir.

Kaynak yapmadan 6nce gerilim algilama kablosunu islenen parcaya baglayin. Optimum gerilim 6l¢ciimi igin, topraklama
kablosunu ve gerilim algilama kablosunu birbirine yakin ve diger kaynak unitelerinin kablolarindan uzaga baglayin.

WiseRoot+, acik aralikli kok paso kaynagr icin optimize edilmis sinerjik bir MIG/MAG islemidir. islem, kaynak tabancasi
nozulu ile islenen parca arasindaki gerilimin hassas bir sekilde &lciilmesine dayanir. Olciim verileri, akim kontrolii icin
girdi gérevi gériir. islem, tiim pozisyonlarda kék paso kaynadi icin uygundur; piiriizsiiz ve sicramasiz bir ark saglar.

>> WiseRoot+'yr kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goriiniimiine gidin ve WiseRoot+
dzelligini uygulayin. istege bagli olarak, Bellek kanallar gériiniimiine gidin ve WiseRoot+ islemiyle yeni bir bellek
kanali olusturun.

>> Tel besleme hizini ayarlamak icin, ana kaynak gérinimdndeyken (Giris gorinima) sol topuzu cevirin.
>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, ana kaynak gériinimuindeyken (Giris gorinimu) sag topuzu gevirin.

3.5.8 WiseThin+ islemi

Ek gerilim algilama kablosu gereklidir.

WiseThin+, kisa ark 6zellikleri sac metallerin (plaka kalinligi 0,8 - 3,0 mm) kaynadi icin ideal olan sinerjik bir MIG/MAG
islemidir. islem, kaynak tabancasi nozulu ile islenen parca arasindaki gerilimin hassas bir sekilde 8l¢iilmesine dayanr.

Kaynak yapmadan 6nce gerilim algilama kablosunu islenen parcaya baglayin. Optimum gerilim 6l¢imii igin, topraklama
kablosunu ve gerilim algilama kablosunu birbirine yakin ve diger kaynak tinitelerinin kablolarindan uzaga baglayin.

Olciim verileri, gerilim kontrolii icin girdi gérevi gériir. islem, 1s1 girdisini, deformasyonu ve sicramayi azaltir. WiseThin+,
daha kalin plakalarla pozisyon kaynadi icin de idealdir.

>> WiseThin+'yr kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goriinlimiine gidin ve WiseThin+
dzelligini uygulayin. istege baglh olarak, Bellek kanallari griiniimiine gidin ve WisedThin+ islemiyle yeni bir bellek
kanali olusturun.

>> Tel besleme hizini ayarlamak igin, ana kaynak gérinimundeyken (Giris gériinimda) sol topuzu gevirin.
>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak igin, ana kaynak gérinimundeyken (Giris goriinimai) sag topuzu ¢evirin.

3.5.9 MAX Cool islemi

MAX Cool, kdk paso kaynaklari ve sac uygulamalari icin tasarlanmis bir sinerjik MIG/MAG kaynadi islemidir. MAX Cool,
tlim kaynak konumlari icin uygundur ve sicramayi azaltarak plriizsiiz bir ark saglar.

>> MAX Cool'u kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériiniimiine gidin ve MAX Cool
ozelligini uygulayin. istege bagli olarak, Bellek kanallar gériiniimiine gidin ve MAX Cool islemiyle yeni bir bellek
kanali olusturun.

>> Kaynak sirasinda tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gértiniimiine gidin ve sol kontrol
topuzunu ¢evirin. Ayarin plaka kalinligi Gizerindeki etkisi de gosterilir.
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>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Giris goriinlimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

MAX Cool, asagidaki dolgu teli ve koruyucu gaz kombinasyonlarini destekler:

o Fekative Ar + %8...25 CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fekati+CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e Sskati ve Ar + %2 CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 veAr (1,0 mm)

o CuAl8ve Ar (1,0 mm).

3.5.10 MAX Position islemi

MAX Position, dikey dolgu kaynaklari icin optimize edilmis sinerjik bir MIG/MAG kaynak islemidir (konum: PF). MAX
Position, iki ayri giic seviyesi arasinda otomatik olarak gecis yapar. iki glic seviyesinde, ayni kaynak islemi veya iki farkli
kaynak islemi kullanilabilir.

>> MAX Position'l kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goriiniimiine gidin ve MAX Position
dzelligini uygulayin. istege baglh olarak, Bellek kanallari gériiniimiine gidin ve MAX Position islemiyle yeni bir bellek
kanali olusturun.

>> Kaynak parametreleri goriinimiinde MAX Position frekansi ayarlanabilir ve istege baglh WiseFusion 6zelligi
uygulanabilir. Iki glic seviyesinin orani énceden ayarlanmistir.

>> Kaynak sirasinda ortalama tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris goriiniimiine gidin ve sol
kontrol topuzunu ¢evirin. Ayarin plaka kalinhigi Gzerindeki etkisi de gosterilir.

>> Kaynak sirasinda kaynak gerilimi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Giris goriiniimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu cevirin.

MAX Position, asagidaki dolgu teli ve koruyucu gaz kombinasyonlarini destekler:

o Fekative Ar+ %18 CO; (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fekative Ar + %8 CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCveAr+ %18 CO5 (1,2 mm)

e Sskative Ar + %2 CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)
« AlMg ve Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position asagidaki plaka kalinliklarini destekler:

¢ 3.12mm

MAX Position malzemeye ve ekipman tipine bagh olarak diger kaynak islemlerini de kullanir:

+ FeveFe MC: 1-MIG (disuk giicte) ve Darbeli MIG (ylksek glicte)
o Ssve Al: Darbeli MIG (giig araligi boyunca).

3.5.11 MAX Speed islemi

MAX Speed, sinerjik darbeli bir MIG/MAG kaynadi islemidir. Klasik MIG/MAG arklarini degistirerek, kaynak hizini en tst
diizeye ¢cikarmak ve isi girdisini en aza indirmek icin tasarlanmistir. MAX Speed, 6zellikle PA ve PB konumlarinda ¢elik ve
paslanmaz celik kaynak uygulamalari icin tasarlanmistir. 2,5 mm uzerindeki plaka kalinliklari i¢in uygundur (ideal
maksimum plaka kalinhidi yaklasik 6 mm'dir).

MAX Speed, sprey ark araliginda calisir. Kaynak akimi, sabit frekans ve genlik ile darbelidir. Ark uzunlugu, normal gerilim
kontroli ile kontrol edilir. MAX Speed'in diisiik genlikli darbesi, klasik MIG/MAG arkindan daha disiik tel besleme hiziyla
etkili bir aktarim modu saglar. Darbe, kaynakg tarafindan fark edilmez.
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>> MAX Speed'i kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goriiniimiine gidin ve MAX Speed
ozelligini uygulayin. istege bagli olarak, Bellek kanallar gériiniimiine gidin ve MAX Speed islemiyle yeni bir bellek
kanali olusturun.

>> Kaynak sirasinda tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gortiinimiine gidin ve sol kontrol
topuzunu gevirin. Ayarin plaka kalinligi Gzerindeki etkisi de gosterilir.

>> Kaynak sirasinda kaynak gerilimi ince ayart yapmak icin, kontrol panelindeki Giris goriiniimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

MAX Speed, asagidaki dolgu teli ve koruyucu gaz kombinasyonlarini destekler:

« Fekative Ar+ %18 CO; (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fekative Ar + %8 CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMCveAr+ %18 CO5 (1,2 mm)

o Sskative Ar + %2 CO5 (1,0 mm, 1,2 mm).

3.5.12 Kablosuz baglanti (WLAN)

Kaynak ekipmanini yerel kablosuz aginiza baglamak icin:

Kontrol panelinde WLAN goriiniimiine gidin.

Sag kontrol topuzunu cevirerek ve topuza basarak WLAN 6zelligini agin.

ON

Silakkaverkko

Yerel kablosuz aginizin SSID'sini (Hizmet Kiimesi Tanimlayicisi), yani WLAN aginizin adini girin.

SSID
‘N, Silakkaverkko|

SELECT

>> Harfleri secmek icin sag kontrol topuzunu kullanin.
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WLAN parolanizi girin.

Password

’\ ********91 o~
)
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>> Harfleri secmek icin sag kontrol topuzunu kullanin.

Baglandiginda, WLAN durum bilgisi gosterilir.

=

= WLAN

Z CONNECTED
= WLAN ON
Hhhdhnj

*kk
WPA2

0.kemppi.pool.ntp.org

A
Q SELECT
~

O WLAN modu varsayilan olarak "istemci" olarak ayarlanmustir ve degistirilemez.

Ag Zaman Protokolii (NTP)

Kaynak ekipmani baglhyken saati otomatik olarak aglar arasinda senkronize eder. Varsayilan olarak X5 FastMig, Kemppi
tarafindan tanimlanan bir A§ Zaman Protokolii (NTP) hizmetini kullanir. Bazi durumlarda yerel ag ayarlariniza bagl olarak
bunun degistirilmesi gerekebilir. Yeni bir NTP adresi almak icin yerel BT desteginiz veya ag saglayicinizla iletisime gegin.

NTP hizmet adresini degistirmek igin:

WLAN goriiniimiinde WLAN'In acik ve bagli oldugundan emin olun.

NTP adres ayarina gidin ve varsayilan NTP adresini, aginiz ve konumunuz icin tercih edilen adresle degistirin.

Son senkronizasyon zamani, WLAN durum bilgisiyle birlikte g&sterilir.

3.5.13 Dijital Kaynak Proseduri Spesifikasyonu (dWPS)
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Dijital Kaynak Proseduri Spesifikasyonu (dWPS), desteklenen X5 FastMig ekipmanin kaynak parametrelerini

go6zlemlemek igin ayarlanabilen dijital formatta bir WPS'dir. WPS goériiniimii, Kemppi WeldEye bulut hizmetinde
kaynakglya veya kaynak istasyonuna atanan bir ya da daha fazla kaynak gecisine sahip dijital WPS'leri gdsterir.

Dijital WPS (Kaynak Proseddiri Spesifikasyonu, dWPS) ve WeldEye bulut hizmetinin kullanimi, Kaynak Prosediirleri
modiilii ile X5 Wire Feeder 300 APC ve gecerli bir Kemppi WeldEye aboneligi gerektirir. X5 ekipman, WeldEye ArcVision
Ucretsiz deneme secenegi de sunan Ucretsiz deneme kaydi icin bir baglanti icerir. WeldEye hakkinda daha fazla bilgi icin,
weldeye.com sayfasina bakin veya Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

WPS'ler kontrol paneli ekraninda okunabilir ve/veya bir bellek kanali bir WPS'ye baglanabilir. X5 Wire Feeder 300 APC
kontrol panelinde, bunu yapmak icin birkag yol sunulur:

>> Ana WPS goriiniimiinde: "APC kontrol paneli: WPS gériinim" sayfa Gzerinde 121 boélimundeki daha ayrintili
adimlari izleyin.

>> Bellek kanallari goriiniimiinde mevcut bir bellek kanalini etkinlestirerek: Bellek kanali "Eylemler"ini acin ve kanali bir
WPS ile baglamayi secin. Acilan gériinimde, bellek kanalina baglanacak WPS'yi ve kaynak gecis bilgilerini secin. Bellek
kanallari hakkinda daha ayrintili bilgi "AP/APC kontrol paneli: Kanallar" sayfa Gzerinde120 bolimdnde bulunabilir.

WPS bir bellek kanalina baglandiginda, kaynak parametreleri hala manuel olarak ayarlanabilir ancak aktif WPS'de
tanimlanan ayar araliklari ekranda gdsterilir.

3.5.14 WeldEye ArcVision

WeldEye bulut hizmetinin kullanimi, X5 Wire Feeder 300 APC ve gecerli bir Kemppi WeldEye aboneligi gerektirir. X5 ekipman,
WeldEye ArcVision licretsiz deneme secenedi de sunan (icretsiz deneme kaydi icin bir baglanti icerir. WeldEye hakkinda daha
fazla bilgi icin, weldeye.com sayfasina bakin veya Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

WeldEye ArcVision modiilii (istege bagh), kaynak ekipmani ile gerceklestirilen kaynak islemlerinin bulut tabanli takibi icin
tasarlanmistir. Kaynak cihazi tizerindeki ArcVision, WeldEye bulut hizmetine baglanmak icin bir baglanti 6zelligidir.
Kaynak ekipmani tarafindan toplanan gercek kaynak bilgileri, bir masausti bilgisayar ve bir internet tarayicisi kullanilarak
erisilebilen WeldEye bulut hizmetine aktarilir.

WeldEye ArcVision 6zelligini kullanima almak icin, ekipmanin yerlesik kablosuz baglanti (WLAN) araciligiyla internete
bagli olmasi gerekir. Talimatlar i¢in "Kablosuz baglanti (WLAN)" sayfa tizerinde144 bélimiine bakin.

X5 Wire Feeder 300 APC'li X5 FastMig, 6nceden yiiklenmis bir ArcVision deneme lisansi ile gelir. Deneme lisansi asagidaki
adimlar izlenerek etkinlestirilebilir:
X5 Wire Feeder 300 APC kontrol panelinde WPS goriiniimiine gidin.

WeldEye web baglantisini agmak icin mobil cihazinizda bir QR kod okuyucu kullanin veya web tarayicinizda
"https://register.weldeye.io/weldeye" adresine gidin.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye
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3. Kayit sayfasinda belirtilen sekilde kayit islemini tamamlayin. Tamamlandiginda, ekipman WeldEye ArcVision'a
baglanir.

X5 gli¢c kaynaginizin seri numatrasini ve dért haneli glivenlik pinini girmeniz istenecektir. Bunlar, gli¢c kaynagi anma
degeri plakasinda bulunabilir.

@ Ucretsiz deneme kaydi, WeldEye Kaynak Prosediirlerini ve WeldEye ArcVision modiillerini icerir.

3.5.15 DCM ile WeldEye

Kemppi'nin WeldEye kaynak yonetimi yazilmi (istege bagl), X5 FastMig ile kullanim igin de mevcuttur.
X5 Wire Feeder 300 APC ile WeldEye baglanti secenedi yerlesiktir.

Diger X5 FastMig modellerinde ek bir Dijital Baglanti Modiilii (DCM) cihazi gereklidir. DCM, DCM cihaziyla birlikte verilen
kablolar ve adaptorler ile dogrudan dogruya X5 FastMig kontrol baglantisina baglanir. DCM, tel besleyiciye veya gli¢
kaynaginin kontrol baglantisina baglanabilir.

DCM cihazinin kurulumu ve kullanimi hakkinda daha fazla bilgi i¢in userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye) sayfasina bakin.

WeldEye'l kesfedin - evrensel kaynak yonetimi yazilimi

WeldEye, kaynakla ilgili belgelerinizi dlizenli tutmak icin birincil araciniz ve depolama alaninizdir. WeldEye, kaynak
Uiretimini yonetmek icin evrensel bir ¢6zimdur.

WeldEye'in modiiler yapisi, cok cesitli endistrilerin ve kaynakla ilgili gorevlerin ihtiyaclarina hizmet eden cesitli faydali
islevlere dayanmaktadir:

» Kaynak proseddrleri
>> En onemli kaynak standartlarina gére pWPS, WPQR ve WPS sablonlari dijital kitapligini ve ydnetimini igerir.
o Personel ve yeterlilikler
>> Tum personelin - kaynakgilarin ve mufettislerin - yeterlilik belgelerinin yonetim ve yenileme streglerini igerir.
« Kalite yonetimi
>> Dijital WPS ile kalite dogrulama islevlerini ve otomatik olarak toplanan dijital kaynak verileriyle yeterlilik uygunlugu
kontrolind icerir.
« Kaynak yonetimi
>> Kapsamli kaynak projesi dokiimantasyonu ve yonetimi icin dokiiman kayit islevselliklerini ve 6zelliklerini icerir.

WeldEye hakkinda daha fazla bilgi icin www.weldeye.com sayfasina bakin.
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3.5.16 USB yedekleme ve geri ytkleme

Bu 6zellik; mevcut kaynak parametrelerinin, bellek kanallarinin ve diger ayarlarin bir USB bellek cubuguna
yedeklenmesini saglar. Bunlar daha sonra ayni kaynak ekipmaninda veya diger uyumlu X5 FastMig ekipmaninda geri
yuklenebilir.
1. Kaynak ekipmanini agin.
Yedek olusturuyorsaniz, cihaz ayarlarina gidin ve Yedekleme secenegini secin.

2
3. Biryedeklemeden geri yiikleme yapiyorsaniz, cihaz ayarlarina gidin ve Geri yiikle secenegini secin.
4

USB soket kapagini agin ve USB bellek cubugunu X5 kontrol paneline baglayin.
>> X5 Wire Feeder 300:

5. Yedekleme/geri ylikleme islemini tamamlamak icin kontrol paneli ekranindaki adimlari izleyin.

3.5.17 USB ile glincelleme

USB ile glincelleme 6zelligi, tretici yazilimi glincellenmesinin yani sira kaynak programlarinin, islemlerin ve 6zelliklerin
bir USB bellek cubugu kullanilarak yiiklenmesine olanak tanir.
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@ Kaynak sistemine takilan USB bellekte sadece bir ZIP dosyasi olabilir. Bu dosya, séz konusu kaynak sistemi i¢in ézel
bir tretici yazilimi paketi veya bir kaynak programi ve lisans paketi (glic kaynagi seri numarasina uygun) olabilir.
Mevcut yazihm ve uyumluluk hakkinda daha fazla bilgi icin, yerel Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

@ Cift tel besleyici kurulumunda, glincelleme her iki tel besleyicide ayri ayri gergeklestirilmelidir.

Uretici yazilimi ve kaynak yazilimi

1. S6z konusu kaynak ekipmani icin bilgisayariniza dogru Uretici yazimi/yaziim ZIP paketinin kaydedildiginden emin
olun.

USB bellek cubugunu bilgisayara baglayin.

Uretici yazilmi/yazilim ZIP dosyasini bellek gubugunun kék klasériine kopyalayarak USB bellek cubugunu hazirlayin.
Kaynak ekipmanini agin.

v ok W N

USB soket kapagini acin ve USB bellek cubugunu X5 tel besleyiciye baglayin.
>> X5 Wire Feeder 300:

>> X5 Wire Feeder HD300:

6. Glncelleme islemi otomatik olarak baslatilir. Ekrandaki talimatlari takip edin.

Ozel ekran koruyucu gériintiisii

X5 WF AP/APQ
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Bu ekran koruyucu 6zelligi, X5 Wire Feeder 300 AP/APC ve X5 Wire Feeder HD300 AP/APC ile kullanilabilir.

Ozel ekran koruyucu gériintiisii éncelikle https://kemp.cc/screensaver sayfasinda hazirlanmali ve ardindan USB bellek
cubuguna kopyalanmalidir. Desteklenen goriinti dosyasi bicimleri JPG, PNG ve GIF'dir.

1. Bilgisayarinizin web tarayicisinda, https://kemp.cc/screensaver sayfasina gidin.

2. Ekrandaki talimatlar izleyerek yeni ekran koruyucu goriintiistind bir USB bellek cubuguna yiikleyin, diizenleyin ve
indirin.

3. Yazilim glincellemeleriyle (6nceki bolim) ve ekrandaki talimatlarla ayni prensibi izleyerek USB bellek cubugunu X5
kontrol paneline baglayin.

Ekran koruyucu goriintiisl, baglatma sirasinda ve kontrol paneli dnceden tanimlanmis bir siire boyunca bosta kaldiginda
gosterilir. Ekran koruyucu ayarlari suradan ayarlanabilir: "AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlari" sayfa tizerinde132.

3.5.18 Cevrim zamanlayici

Cevrim zamanlayici, kaynak tabancasi tetigine bir kez basilarak otomatik olarak tek bir kaynak veya énceden tanimlanmis
siireyle birden fazla kaynak Ureten bir kaynak islevidir. Bu islev 6rnegin, tek kaynak (A) veya aralikli kaynak (B)
olustururken kaynak tutarlihgini korumak ya da dustik 1si girdisi ile kolayca temiz punto kaynaklari olusturmak icin
kullanilabilir.

A B

>> Cevrim zamanlayiciyr kullanima almak icin Kaynak parametreleri goriiniimiinde Cevrim zamanlayiciyr ACIK olarak
ayarlayin.
>> Cevrim zamanlayici acildiginda Cevrim ark stresi (kaynak sresi) ayarlanabilir.

Sadece Cevrim ark siiresi ayarlandiginda yalnizca tek bir kaynak olusturulur. Aralikh kaynak 6zelligini etkinlestirmek icin
Cevrim duraklama siiresi de ayarlanmalidir.

>> Cevrim zamanlayicinin aralikli kaynak ¢zelligini agmak icin Kaynak parametreleri goriiniimiinde Cevrim
zamanlayicryr ACIN, Cevrim duraklamayi da ACIN ve Cevrim duraklama stresini (sonraki kaynaktan dnceki duraklama
sUresi) ayarlayin.
Cevrim zamanlayici ile secili kaynak islemine bagl olarak gaz 6ncesi, gaz sonrasi, yukari egim, sicak calistirma, akma
baslangici ve cukur dolgu gibi kaynak baslatma ve durdurma 6zellikleri ayarlanabilir. Bu 6zellikleri Cevrim zamanlayiciyla
kullanmanin gercek kaynak siresi Gizerinde de etkisi oldugunu ve Cevrim ark siresi ayarinin bunlari icermedigini
unutmayin.

3.5.19 Deneme suresi

Deneme siresi 6zelligi, MAX ve Wise kaynak yaziliminin tcretsiz test degerlendirmesine olanak tanir. Deneme siresi
(Ekim 2023'ten itibaren) kaynak programi is paketi yiikli tim yeni X5 Wire Feeder AP/APC ve X5 Power Source 400/500
ekipmanlarinda kullanilabilir.

Mevcut toplam deneme siiresi 3 saattir. Deneme siiresi, yalnizca lisansiniz olmayan bir kaynak 6zelligini kullanarak
kaynak yaptiginizda gecer. Deneme siiresi ACIK olarak ayarlandiginda kalan siire ekranda gosterilir.
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Farkli Wise ve MAX kaynak yazilimlari icin farkli ekipman gereksinimlerinin gegerli oldugunu unutmayin.

Test degerlendirmesi icin mevcut yazilimlar sunlardir:

WisePenetration

>> X5 Wire Feeder AP/APC gerektirir. Daha fazla bilgi icin "WisePenetration 6zelligi" sayfa Uzerinde140 bolumune bakin.

WiseRoot+

>> X5 Wire Feeder AP/APC ve X5 Power Source 400/500 Pulse+ gerektirir. Daha fazla bilgi icin "WiseRoot+ islemi" sayfa
Uzerinde 142 bolumine bakin.

WiseThin+

>> X5 Wire Feeder AP/APC ve X5 Power Source 400/500 Pulse+ gerektirir. Daha fazla bilgi icin "WiseThin+ islemi" sayfa
Uzerinde142 balimine bakin.

MAX Cool

>> X5 Wire Feeder AP/APC gerektirir. Daha fazla bilgi icin "MAX Cool islemi" sayfa tzerinde 142 bolimune bakin.

MAX Speed

>> X5 Wire Feeder AP/APC gerektirir. Daha fazla bilgi icin "MAX Speed islemi" sayfa Gzerinde143 bolimune bakin.

MAX Position

>> X5 Wire Feeder AP/APC ve X5 Power Source 400/500 Pulse veya Pulse+ gerektirir. Daha fazla bilgi icin "MAX Position
islemi" sayfa Uzerinde143 bolimune bakin.

Deneme suresi 6zelligi "AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarlan” sayfa lizerinde132 bolimiinden acilip kapatilabilir.
Varsayilan olarak, deneme stiresi KAPALI olarak ayarlanmistir.

Deneme siiresi sona erdiginde, lisanssiz ézellikler artik kullanilamaz. istege bagl 6zellikleri kullanmaya devam etmek icin
bunlar igin lisans satin almaniz gerekir.

3.5.20 Ayarlar kilidi

Ayarlar kilidi, dnceden tanimlanmis bir dizi kaynak parametresi ve cihaz ayarlarindaki degisiklikleri kisitlamak icin
kullanihr. Ayarlar kilidi icin bir PIN kodu tanimlanir.

>> Ayarlar kilidi ¢zelligini ik defa kullanima almak icin Cihaz ayarlari gériiniimiinde "Ayarlar kilidi"ni secin ve bir PIN
kodu tanimlayarak kilidi etkinlestirin: "PIN Tanimla"yi secin ve 4 basamakli bir PIN kodu girin.

>> Kilitlemek/kilit agmak icin Cihaz ayarlari goriintimiinde ayarlar kilidini secin. Kilidi acarken, istendiginde ayarlar kilidi
tanimli PIN kodunu da girin.
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Settings lock restricts the use of most
welding parameters and device settings.

The user can always select memory
channels and adjust the main parameters
in the Home view.

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

o

Unlocked

SELECT

Bazi temel kaynak parametreleri ve kullaniciya 6zel cihaz ayarlari her zaman acik kalir ve ayarlanabilir.
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3.6 Uzaktan kumandayi kullanma

Uzaktan kumanda HR43

Tel besleme hizini ayarlamak icin, uzaktan kumandadaki topuzu cevirin.

Auto/AP/APC kontrol paneli: Uzaktan kumandayla tel besleme hizi yerine bellek kanalini degistirmek icin, kontrol paneli
ayarlarindaki ayar degistirin.

Uzaktan kumanda HR40

Kaynak parametrelerini ayarlamak icin, uzaktan kumandadaki topuzlar cevirin.

Otomatik 1-MIG modunda, HR40 kontrol topuzunun islevleri secilen 1-MIG islemi tarafindan tanimlanir ve kontrol
panelindeki iki kontrol topuzunun ayarlarini yansitir.

Manuel MIG modunda, uzaktan kumanda tzerindeki ayarlar ile ayarlanan parametreler icin minimum ve maksimum
degerler, kontrol paneli ayarlarindan ayarlanabilir.

@ HR40 uzaktan kumanda ile ayarlanan minimum ve maksimum degerler, uzaktan kumanda ayarinin ¢éziindrl(igiini
de etkiler.

@ HR40 uzaktan kumanda icin kaynak ekipmani Uiretici yazilimi siiriimti 1.30 veya daha yenisi gereklidir. Auto/AP/APC
kontrol panelinin Bilgi gériiniimtinde ("Cihaz bilgisi"ni se¢in) veya Manuel kontrol panelinin gelismis ayarlarinda
("Bilgi"yi secin) mevcut yiiklii siiriimii kontrol edin. Uretici yazilimi giincellemeleri hakkinda daha fazla bilgi icin, yerel
Kemppi bayinizle iletisime gegin.
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3.7 Kaldirma ekipmanlari

X5 FastMig ekipmanini kaldirmaniz gerekiyorsa, givenlik dnlemlerine 6zellikle dikkat edin. Ayrica yerel yonetmeliklere

uyun. X5 FastMig ekipmani, yalnizca ekipmana 6zgu bir tasima birimine giivenli bir sekilde takildiginda bir biitiin olarak
mekanik bir vingle kaldirilabilir.

A Ekipmani bir vingle koldan kaldirmaya CALISMAYIN.

A

Arabaya bir gaz sisesi takiliysa, gaz sisesi yerindeyken arabayi kaldirmaya CALISMAYIN.

4 tekerlekli araba:

1. Kaynak ekipmaninin arabaya diizgiin sekilde sabitlendiginden emin olun.

2. Kaldirma kancasindaki 4 ayakli zinciri veya kayislari, kaynak ekipmaninin her iki yanindan arabadaki dort kaldirma
noktasina baglayin.
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2 tekerlekli araba:

1. Kaynak ekipmaninin arabaya diizglin sekilde sabitlendiginden emin olun.

2. Kaldirma kancasini arabadaki kaldirma koluna baglayin.
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4. BAKIM

Rutin bakimi degerlendirirken ve planlarken, kaynak sisteminin ¢alisma sikhigini ve calisma ortamini g6z éniinde
bulundurun.

Kaynak makinesinin dogru calistirilmasi ve diizenli bakim, gereksiz ariza siirelerini ve ekipman arizalarini dnlemenize
yardimci olur.
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4.1 Gunluk bakim

A Elektrik kablolarina dokunmadan énce gli¢ kaynaginin sebeke ile baglantisini kesin.

Gii¢c kaynaginin ve tel besleyicinin bakimi
Kaynak sisteminin diizglin calismasini saglamak icin asagidaki bakim prosedirlerini izleyin:
« Tidm kapaklarin ve bilesenlerin saglam oldugunu kontrol edin.

« Tum kablolari ve soketleri kontrol edin. Hasarlilarsa kullanmayin ve degistirme icin servisle iletisime gegin.

o Tel besleyicinin siirlicii makaralarini ve basing kolunu kontrol edin. Gerekirse az miktarda hafif makine yagdi ile
temizleyin ve yaglayin.

Onarimlar icin www.kemppi.com sayfasindan Kemppi ile veya bayinizle iletisime gegin.

Kaynak tabancasinin bakimi

Flexlite GX MIG tabanca calistirma talimatlari icin userdoc.kemppi.com adresine bakin.
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4.2 Periyodik bakim

A Yalnizca yetkili servis personelinin periyodik bakim yapmasina izin verilir.

A Elektrik islerini yalnizca yetkili bir elektrik¢i yapabilir.

A Kapak plakasini ¢ikarmadan énce, glic kaynaginin sebeke ile baglantisini kesin ve kapasitérii bosaltmadan dnce
yaklasik 2 dakika bekleyin.

Unitenin elektrik soketlerini en az alti ayda bir kontrol edin. Oksitlenmis parcalari temizleyin ve gevsek soketleri sikin.

@ Uygun oldugunda, gevsek parcalari sabitlerken dogru gerilim torkunu kullanin.
Unitenin dis kisimlarini 8rnegin yumusak bir firca ve elektrikli siipiirge ile toz ve kirden arindirin. Ayrica, tinitenin

arkasindaki havalandirma izgarasini da temizleyin. Basingli hava kullanmayin; kirlerin sogutma profillerinin bosluklarina
daha da siki bir sekilde sikismasi riski vardir.

@ Basingl yikama cihazlari kullanmayin.

Tel besleyiciyi en son Uretici yazilimi srimiine giincelleyerek yeni kaynak yazilimini yikleyin.
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4.3 Servis atolyeleri

Kemppi Servis Atolyeleri, Kemppi servis sozlesmesine gore kaynak sistemi bakimini tamamlar.

Servis atolyesi bakim proseduriindeki ana hususlar sunlardir:

Makineyi temizleme

Kaynak aletlerinin bakimi

Soket ve anahtar kontrolii

Tidm elektrik baglantilarinin kontroli

Gli¢ kaynadi sebeke kablosunun ve fisinin kontroli

Arizal parcalarda onarim ve arizali bilesenlerde degistirme islemi
Bakim testi

Gerektiginde calisma ve performans degerlerinin test ve kalibrasyonu

Kemppi web sitesinde size en yakin servis atolyesini bulabilirsiniz.
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4.4 Sorun Giderme

Listelenen sorunlar ve olasi nedenler kesin degildir ancak kaynak sisteminin normal kullanimi sirasinda ortaya
cikabilecek bazi tipik durumlara isaret eder.

Kaynak sistemi:

Kaynak sistemi acilmiyor Sebeke kablosunun diizgiin takildigini kontrol edin.

GU¢ kaynagi sebeke anahtarinin ACIK konumunda oldugunu
kontrol edin.

Sebeke gl¢ dagitiminin acik oldugunu kontrol edin.

Sebeke sigortasini ve/veya devre kesiciyi kontrol edin.

Gl¢ kaynagu ile tel besleyici arasindaki ara baglanti kablosunun
saglam ve duizgin sekilde takildigini kontrol edin.

Topraklama kablosunun bagli oldugunu kontrol edin.

Kaynak sistemi calismay: durduruyor Gaz sogutmali tabanca asiri Isinmis olabilir. Sogumasini bekleyin.

Hicbir kablonun gevsek olmadigini kontrol edin.

Tel besleyici asir isinmis olabilir. Sogumasini bekleyin ve kaynak
akimi kablosunun diizgin takildigindan emin olun.

Gug kaynagr asir 1Isinmig olabilir. Sogumasini bekleyin ve
sogutma fanlarinin diizgtin ¢alistigini ve hava akisinin
engellenmedigini kontrol edin.

Tel besleyici:

Makaradaki dolgu teli ¢éziltyor Makara kilitleme kapaginin kapali oldugunu kontrol edin.

Tel besleyici dolgu telini beslemiyor Dolgu telinin bitmedigini kontrol edin.

Dolgu telinin stirici makaralardan spirale dogru diizgiin sekilde
yonlendirildigini kontrol edin.

Basing kolunun diizguin kapatildigini kontrol edin.

Sdrtc makara basincinin dolgu teli icin dogru ayarlandigini
kontrol edin.

Kaynak kablosunun tel besleyiciye dogru sekilde baglandigini
kontrol edin.

Engellenmedigini kontrol etmek icin spiralin icine basingli hava
Ufleyin.

Kaynak kalitesi:
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Kirli ve/veya kalitesiz kaynak

Koruyucu gazin bitmedigini kontrol edin.

Koruyucu gaz akisinin engellenmedigini kontrol edin.

Gaz tipinin uygulama icin dogru oldugunu kontrol edin.

Tabancanin/elektrotun polaritesini kontrol edin.

Kaynak prosedurintn uygulama icin dogru oldugunu kontrol
edin.

Degisken kaynak performansi

Tel besleme mekanizmasinin dogru sekilde ayarlandigini kontrol
edin.

Engellenmedigini kontrol etmek i¢in spiralin icine basingl hava
fleyin.

Spiralin, secilen kablo boyutu ve tipiicin dogru oldugunu
kontrol edin.

Kaynak tabancasi temas ucunun boyutunu, tipini ve asinmasini
kontrol edin.

Kaynak tabancasinin asirt isinmadigini kontrol edin.

Topraklama kelepgesinin islenen parganin temiz bir ylzeyine
diizgiin sekilde takildigini kontrol edin.

Yiksek sicrama hacmi

Kaynak parametresi degerlerini ve kaynak prosedrini kontrol
edin.

Gaz tipini ve akisini kontrol edin.

Tabancanin/elektrotun polaritesini kontrol edin.

Dolgu telinin mevcut uygulama icin dogru oldugunu kontrol
edin.

"Hata kodlari" bir sonraki sayfada
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4.5 Hata kodlar

Hata durumlarinda, kontrol paneli hatanin numarasini ve baglidini gériintiiler. X5 Wire Feeder 300 Auto/AP/APC kontrol
paneli ayrica olasi nedeni ve sorunu ¢6zmek icin dnerilen eylemi gosterir.

1 G kaynagi Gui¢ kaynad kalibrasyonu kayboldu. Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
kalibre Kemppi servisi ile iletisime gegin.
edilmemis

2 Cok dusuk Sebekedeki gerilim ¢ok disuktur. Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
sebeke gerilimi Kemppi servisi ile iletisime gegin.

3 Cok yuksek Sebekedeki gerilim ¢ok yuksektir. Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
sebeke gerilimi Kemppi servisi ile iletisime gegin.

4 Gug kaynagrasir | Yuksek gugle ¢cok uzun stiren kaynak Kapatmayin, fanlarin makineyi sogutmasina izin verin.
ISINMIs oturumu. Fanlar calismiyorsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin

5 Dahili 24 V Gu¢ kaynaginda, calismayan bir 24 V guig Gu¢ kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
gerilim ¢ok kaynagi Unitesi bulunur. Kemppi servisi ile iletisime gegin.
dasuk

7 Tel besleyici Tel besleyici gl kaynagina bagl degil Kontrol kablosunu ve soketlerini kontrol edin.
bulunamadi veya baglanti arizall.

8 FPGA kartinda Kontrol kartr arizali veya gl¢ kaynagindaki | Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
bagslatma hatasi | yazilim arizall. Kemppi servisi ile iletisime gegin.

9 Olctim kablosu Gerilim algilama kablosu islenen parcaya Gerilim algilama kablosunu islenen parcaya baglayarak
arzasl bagl degil veya olctim kablosu baglantisi | 6l¢ciim kablosunu ve soketlerini kontrol edin.

arzali.

1 FET Unitesi Glg kaynaginda, ¢alismayan bir FET Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
arizasl Unitesi bulunmaktadir. Kemppi servisi ile iletisime gegin.

12 Kaynak kablosu | Artive eksi kablolar birbirine baglanmistir. | Kaynak kablosunun ve topraklama kablosunun
arzasl baglantilarini kontrol edin.

13 IGBT'de asin Glg kaynaginda calismayan sebeke Gug¢ kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
akim trafosu. Kemppi servisi ile iletisime gegin.

14 IGBT'de asir Yiksek glic veya yiksek ortam sicakligiile | Kapatmayin, fanlarin makineyi sogutmasina izin verin.
Isinma cok uzun sdren kaynak oturumu. Fanlar calismiyorsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin.

17 Sebeke Sebeke beslemesinde bir veya daha fazla Sebeke kablosunu ve soketlerini kontrol edin. Sebeke
beslemesinde faz eksiktir. beslemesinin gerilimini kontrol edin.
eksik faz

20 Gug kaynadi Gu¢ kaynagindaki sogutma kapasitesi Filtreleri ve sogutma kanalindaki kirleri temizleyin.
sogutma arizasi | azalmistir. Sogutma fanlarinin ¢alistigini kontrol edin.

Galismiyorlarsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin.

24 Sogutma Yiksek giic veya yiksek ortam sicakhidiile | Sogutucuyu kapatmayin. Fanlar sogutana kadar sivinin
sivisinda asir cok uzun sdren kaynak oturumu. dolasmasina izin verin. Fanlar ¢alismiyorsa, Kemppi
Isinma servisi ile iletisime gecin.

26 Sogutma sivisi Sogutma sivisi yoktur veya dolasim Sogutucudaki sivi seviyesini kontrol edin. Hortumlari ve
dolagmiyor engellenmistir. soketleri tikaniklik agisindan kontrol edin.

27 Sogutucu Sogutma ayarlar menusinde agiktirancak | Sogutucunun baglantilarini kontrol edin. Sogutucu
bulunamadi sogutucu, gg kaynagina baglh degildir kullanimda degilse, sogutmanin ayarlar menistnde

veya kablolama arizalidir.

kapali oldugundan emin olun.
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238

244
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Kaynak kablosu
kalibrasyon
arizas

VRD hatasl

Tel besleyici
motorunda
yUksek akim

Tel besleyici
motorunda asiri
akim

Tel hiz 6lgtimi
eksik

Lisans hatasi

Galismaya izin
verilmedi

Gl kaynagdi
bulunamadi

Robot kontrol
cihazi kayip

Alt besleyiciye
izin verilmiyor

Kaynak
programi verileri
eksik

Bos bellek kanali

Robot yanit
vermiyor

Gug kaynadi seri
numarasi eksik

Dahili bellek
arizasl

Kalan deneme
stresi: %min
dakika

Deneme slresi
bitti

Dahili bellek
arizasl

Kaynak kablosu kalibrasyonu basarisiz
olmustur.

Acik devre gerilimi VRD sinirini asmaktadir.

Tel stirlict makaralarinda ¢ok fazla basing
veya tel hattinda kir olabilir.

Tel strlict makaralarinda ¢ok fazla basing
veya tel hattinda kir olabilir.

Tel besleyicide arizali sensor veya
kablolama.

Secilen 6zelligin lisansi eksik.

Alt besleyici bagldir ancak sistem
ayarlarinda secilmemistir.

Tel besleyiciye herhangi bir gui¢ kaynagi
bagl degil veya baglanti arzali.

Tel besleyicinin robot kontrol cihaziyla
baglantisi kesilmis.

Secilen kaynak isleminde alt besleyici
kullanimina izin verilmez.

Kaynak programi verileri kayboldu.

Robot, var olmayan bir bellek kanalini
kullanarak kaynak yapmaya calist.

Robot ve RCM arasinda bir iletisim sorunu
var.

Seri numarasl kartiyla iletisim basarisiz
oldu.

Baslatma basarisiz oldu (%sub:9%device).

Deneme suresi sona erdiginde, lisanssiz
ozellikler artik kullanilamaz.

Lisanssiz ozellikler artik kullanilamaz.

Bellek iletisimi basarisiz oldu
(%sub:%device).

Kaynak sistemi kablolarini ve baglantilarini kontrol edin.

Glg kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
Kemppi servisiile iletisime gecin.

SUricl makara basincini ayarlayin. Tel hattini temizleyin.
Kaynak tabancasindaki asinmis parcalari degistirin.

SUrtct makara basincini ayarlayin. Tel hattini temizleyin.
Kaynak tabancasindaki asinmis parcalar degistirin.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
Kemppi servisiile iletisime gecin.

Ozelligi kullanmaya devam etmek icin Iitfen lisansi
yUkleyin.

Kontrol panelindeki sistem ayarlari mendsdine gidin ve
alt besleyicinizin modelini ve tipini segin.

Kontrol kablosunu ve soketlerini kontrol edin.

Robot kontrol cihazini ve ara baglanti kablolarini kontrol
edin. Sorun devam ederse, Kemppi servisi ile iletisime

gegin.

Alt besleyiciyi ¢ikarin veya kaynak islemini degistirin.

Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletisime gecin.

Robot tarafindan secilen bellek kanalini kontrol edin.

Fieldbus kablolarini, soketlerini ve fieldbus moddlini
kontrol edin.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletisime gecin.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletisime gecin.

Istege bagh dzellikleri kullanmaya devam etmek icin
bunlar icin lisans satin almaniz gerekir.

istege bagh dzellikleri kullanmaya devam etmek icin
bunlaricin lisans satin almaniz gerekir.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletisime gecin.
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4.6 GUc¢ kaynagr hava filtresini takma ve temizleme

istege baglh bir glic kaynagi hava filtresi ayrica satin alinabilir. Hava filtresi, dogrudan dogruya giic kaynagi hava girisine
monte edilmek tizere tasarlanmis sabit bir muhafaza ile birlikte gelir.

@ Istege bagli hava filtresinin kullanilmasi, giic kaynadinin nominal gii¢ seviyelerini su sekilde diistirdir (cikis 40 °C):
%60 >>> %45 ve %100 >>> %100-20 A. Bunun nedeni, biraz azaltiimis sogutma havasi girisidir.

Gerekli aletler:

Kurulum ve degistirme

1. Hava filtresi grubunu gii¢ kaynadi hava girisine yerlestirin ve muhafazanin kenarindaki klipslerle yerine kilitleyin.
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Temizlik

1. Hava filtresi muhafazasinin kenarindaki klipsleri serbest birakarak hava filtresini glic kaynagindan cikarin.

2. Hava filtresini basingl hava ile temizleyin.
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4.7 Atma

h{

Herhangi bir elektrikli ekipmani normal atiklarla birlikte atmayin!

Elektrikli ve elektronik ekipmanlarin atiklariyla ilgili WEEE Yonergesi 2012/19/EU ve elektrikli ve elektronik ekipmanlarda
belirli tehlikeli maddelerin kullaniminin kisitlanmasina iliskin Avrupa Yoénergesi 2011/65/EU ve bu yénergelerin ulusal
yasalara uygun olarak uygulanmasi yerine getirilerek, kullanim émrini tamamlamis elektrikli ekipmanlar ayri olarak
toplanmali ve cevreye duyarli uygun bir geri dontisiim tesisine gétirilmelidir. Ekipman sahibi, yerel mercilerin veya bir
Kemppi temsilcisinin talimatlarina gore, hizmet disi birakilmis birimleri bolgesel bir toplama merkezine teslim etmekle
yukimlidur. Bu Avrupa Yonergelerini uygulayarak cevreyi ve insan sagligini iyilestirirsiniz.

Daha fazla bilgi igin:

(=] Ll
E:.
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5. TEKNIK VERILER

Teknik veriler:

» X5 glic kaynadi teknik verileri icin "X5 gli¢ kaynaklari" bir sonraki sayfada bolimiine bakin.
» X5 tel besleyici teknik verileri icin "X5 tel besleyiciler" sayfa Gizerinde184 bélimiine bakin.
« X5 sogutma Unitesi teknik verileri icin "X5 sogutma Unitesi" sayfa tizerinde190 bdlimiine bakin.

Ek bilgiler:

» Siparis bilgileri icin "X5 siparis bilgisi" sayfa Gizerinde191 bélimiine bakin.
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5.1 X5 gUc kaynaklari

X5 Power Source 400

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 4 mm?
Nominal maksimum akimda 20 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 380...460 V'de Nmax 28.24 A
Etkili besleme akimi 380...460 V'de Neff 24.21A
Rélanti durumunda glig 400 V'de MIG, TIG Pridie 30W
tiketimi
Yiikstiz durumda gii¢ 400 V'de MMA (gli¢ 30W
tiketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 175 W
Yiikstz gerilim 380...460 V'de Uo 52.67V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Uay 52.67V
Sigorta Yavas 25A
+40 °C'de cikis 60 % 400 A
100 % 350 A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/12V..400A/42V
araligi
MMA 15A/10V..400A/42V
TIG 15A/1V..400A/42V
Gerilim ayar araligi MIG 8.45V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.88
glic faktoru
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 90 %
verimlilik
Calisma sicakligi araligi -20...440°C
Depolama sicakhigi arahg -40...460 °C
EMC sinifi A
Besleme ag1 minimum kisa Ssc 5,8 MVA
devre glict
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UXGXY 750 X 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirhk 39kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V,48V
beslemesi
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Sogutma Unitesi icin gerilim

380..460V, 24V

beslemesi
Onerilen minimum jeneratdr 400 V'de Sgen 25 kVA
gucu
Kablolu iletisim tiiri CAN veriyolu
Standartlar IEC60974-1,-10
© Kemppi 169 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

(| LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

X5 Power Source 400 MV

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

220..230V +%10
380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 6 mm?
Nominal maksimum akimda 19 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 220...230 V'de Nmax 47 A
380..460 V'de lmax 28.24 A
Etkili besleme akimi 220..230 V'de Neff 30A
380..460 V'de Lieft 23.19A
Rélanti durumunda gli¢ 400 V'de MIG, TIG Piidie 30 W
tiketimi
Yiikstz gerilim 220..230 V'de Up 51V
380...460 V'de Uy 52.67V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Uay 76..94V
Sigorta Yavas, 220...230 V'de 32 A
Yavas, 380...460 V'de 25A
+40 °C'de cikis 220...230 V'de %40 400 A
380...460 V'de %60 400 A
220..230 V'de %100 300 A
380...460 V'de %100 350A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/12V..400A/42V
aralg MMA 15A/10V..400 A/ 42V
TIG 15A/1V..400A/42V
Gerilim ayar araligi MIG 8.45V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.89
guic faktor
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 90 %
verimlilik
Calisma sicakhgi araligi -20...440°C
Depolama sicakligi araligi -40...+60 °C
EMC sinifi A
Besleme agi minimum kisa Ssc 5,8 MVA
devre glici
Koruma derecesi P23
Dis boyutlar UXGXY 750 x 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirlik 43,5kg
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Yardimci cihazlar icin gerilim
beslemesi

12V, 48V

Sogutma Unitesi icin gerilim
beslemesi

220..230V,24V
380..460V, 24V

Onerilen minimum jeneratér 400 V'de Sgen 25 kVA
glicu
Kablolu iletisim turi CAN veriyolu
Standartlar I[EC60974-1,-10
© Kemppi 171 1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

(| LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

X5 Power Source 400 Pulse

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 4 mm?
Nominal maksimum akimda 20 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 380...460 V'de Nmax 28.26 A
Etkili besleme akimi 380...460 V'de Neff 24.22 A
Rélanti durumunda glig 400 V'de MIG, TIG Pridie 31W
tiketimi
Yiikstiz durumda gii¢ 400 V'de MMA (gli¢ 32W
tiketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 230 W
Yiikstz gerilim 380...460 V'de Ug 76..94V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Uay 76..94V
Sigorta Yavas 25A
+40 °C'de cikis 60 % 400 A
100 % 350 A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/10V..400A/50V
araligi
MMA 15A/10V..400A/50V
TIG 15A/1V..400A/50V
Gerilim ayar araligi MIG 8..50V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.85
glic faktoru
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 89 %
verimlilik
Calisma sicakhgi araligi -20...440°C
Depolama sicakhg araligi -40...+60 °C
EMC sinifi A
Besleme agi minimum kisa Ssc 6,3 MVA
devre glict
Koruma derecesi IP23S
Dis boyutlar UXGXY 750 x 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirhk 39,5kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V,48V
beslemesi
Sogutma Unitesi icin gerilim 380..460V, 24V
beslemesi
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Onerilen minimum jeneratér 400 V'de Sgen 25 kVA
guca
Kablolu iletisim turt CAN veriyolu
Standartlar I[EC60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse+

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 4 mm?
Nominal maksimum akimda 20 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 380...460 V'de Nmax 28.26 A
Etkili besleme akimi 380...460 V'de Neff 24.22 A
Rélanti durumunda glig 400 V'de MIG, TIG Pridie 33W
tiketimi
Yiiksiiz durumda giic 400 V'de MMA (gii¢ 34w
tiketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 230 W
Yiikstz gerilim 380...460 V'de Ug 76..94V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Uay 76..94V
Sigorta Yavas 25A
+40 °C'de cikis 60 % 400 A
100 % 350 A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/10V..400A/50V
araligi
MMA 15A/10V..400A/50V
TIG 15A/1V..400A/50V
Gerilim ayar araligi MIG 8.50V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.86
glic faktoru
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 89 %
verimlilik
Calisma sicakligi araligi -20...440°C
Depolama sicakhgi arahg -40...460 °C
EMC sinifi A
Besleme ag1 minimum kisa Ssc 6,3 MVA
devre glict
Koruma derecesi IP23S
Dis boyutlar UXGXY 750 X 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirhk 39,5kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V,48V
beslemesi
Sogutma Unitesi icin gerilim 380..460V, 24V
beslemesi
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Onerilen minimum jeneratér 400 V'de Sgen 25 kVA
guca
Kablolu iletisim turt CAN veriyolu
Standartlar I[EC60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV Pulse+

Sebeke baglanti gerilimi

220..230V +%10

3~50/60 Hz 380..460 V %10
Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 6 mm?
Nominal maksimum akimda 19 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 220...230 V'de 11 max 47 A
380...460 V'de !imax 28.24 A
Etkili besleme akimi 220..230 V'de lieff 30A
380..460 V'de Ieff 22.19A
Rélanti durumunda gli¢ 400 V'de MIG, TIG Piidie 33W
tiketimi
Yiikstiz durumda gli¢ 400 V'de MMA (gli¢ 34 W
tlketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 230 W
Yikslz gerilim 220...230 V'de Up 72V
380...460 V'de Uo 76..94V
Acik devre gerilimi 380..460 V'de Uay 76.94V
Sigorta Yavas, 220..230 V'de 32A
Yavas, 380...460 V'de 25A
+40 °C'de cikis 220...230 V'de %40 400 A
380...460 V'de %60 400 A
100 % 350A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/10V..400A/45V
aralg MMA 15A/10V..400 A/ 45V
TIG 15A/1V .. 400A/45V
Gerilim ayar araligi MIG 8.45V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.89
glic faktori
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 89 %
verimlilik
Calisma sicakhgi araligi -20...440°C
Depolama sicakhg araligi -40...+60 °C
EMC sinifi A
Besleme ag1 minimum kisa Ssc 53 MVA
devre glicti
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UXGXY 750 x 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
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Agirlik

43,5kg

Yardimci cihazlar icin gerilim
beslemesi

12V, 48V

Sogutma Unitesi icin gerilim
beslemesi

220..230V,24V
380..460V, 24V

Onerilen minimum jeneratér

400 V'de Sgen 25 kVA
glict
Kablolu iletisim tiri CAN veriyolu
Standartlar IEC60974-1,-10
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X5 Power Source 500

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 6 mm?
Nominal maksimum akimda 27 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 380...460 V'de Nmax 38.33A
Etkili besleme akimi 380...460 V'de Neff 31.27A
Rélanti durumunda gii¢ 400 V'de MIG, TIG Piidle 30W
tiketimi
Yiikstiz durumda gii¢ 400 V'de MMA (gli¢ 30W
tiketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 195 W
Yiikstz gerilim 380...460 V'de Uo 59..75V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Uay 59..75V
Sigorta Yavas 32A
+40 °C'de cikis 60 % 500 A
100 % 430 A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/10V..500A/47V
araligi
MMA 15A/10V..500A/47V
TIG 15A/1V..500A/47V
Gerilim ayar araligi MIG 8.50V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.88
glic faktoru
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 90 %
verimlilik
Calisma sicakligi araligi -20...440°C
Depolama sicakhgi arahg -40...460 °C
EMC sinifi A
Besleme agi minimum kisa Ssc 6,4 MVA
devre glict
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UXGXY 750 X 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirhk 39,5kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V,48V
beslemesi
Sogutma Unitesi icin gerilim 380..460V, 24V
beslemesi
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Onerilen minimum jeneratér 400 V'de Sgen 35 kVA
guca
Kablolu iletisim turt CAN veriyolu
Standartlar I[EC60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 6 mm?
Nominal maksimum akimda 27 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 380...460 V'de Nmax 39.34 A
Etkili besleme akimi 380...460 V'de Neff 30..27 A
Rélanti durumunda glig 400 V'de MIG, TIG Pridie 31W
tiketimi
Yiikstiz durumda gii¢ 400 V'de MMA (gli¢ 32W
tiketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 240 W
Yiikstz gerilim 380...460 V'de Ug 76..94V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Uay 76..94V
Sigorta Yavas 32A
+40 °C'de cikis 60 % 500 A
100 % 400 A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/10V..500A/50V
araligi
MMA 15A/10V..500A/50V
TIG 15A/1V..500A/50V
Gerilim ayar araligi MIG 8.50V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.89
glic faktoru
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 899%
verimlilik
Calisma sicakligi araligi -20...440°C
Depolama sicakhgi arahg -40...460 °C
EMC sinifi A
Besleme ag1 minimum kisa Ssc 6,7 MVA
devre glict
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UXGXY 750 X 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirhk 39,5kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V,48V
beslemesi
Sogutma Unitesi icin gerilim 380..460V, 24V
beslemesi
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Onerilen minimum jeneratér 400 V'de Sgen 35 kVA
guca
Kablolu iletisim turt CAN veriyolu
Standartlar I[EC60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse+

Sebeke baglanti gerilimi
3~50/60 Hz

380..460V +%10

Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 6 mm?
Nominal maksimum akimda 27 kVA
giris guict
Maksimum besleme akimi 380...460 V'de Nmax 39.34 A
Etkili besleme akimi 380...460 V'de Neff 30..27 A
Rélanti durumunda glig 400 V'de MIG, TIG Pridie 33W
tiketimi
Yiikstiz durumda gii¢ 400 V'de MMA (gli¢ 34 W
tiketimi tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 240 W
Yiikstz gerilim 380...460 V'de Ug 76..94V
Acik devre gerilimi 380...460 V'de Ugy 76..94V
Sigorta Yavas 32A
+40 °C'de cikis 60 % 500 A
100 % 400 A
Kaynak akimi ve gerilim MIG 15A/10V..500A/50V
araligi
MMA 15A/10V..500A/50V
TIG 15A/1V..500A/50V
Gerilim ayar araligi MIG 8.50V
Nominal maksimum akimda 400 V'de A 0.89
glic faktoru
Nominal maksimum akimda 400 V'de n 88 %
verimlilik
Calisma sicakligi araligi -20...440°C
Depolama sicakhgi arahg -40...460 °C
EMC sinifi A
Besleme ag1 minimum kisa Ssc 6,7 MVA
devre glict
Koruma derecesi IP23S
Dis boyutlar UXGXY 750 X 263 x 456 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 785 x 285 x 505 mm
Agirhk 39,5kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V,48V
beslemesi
Sogutma Unitesi icin gerilim 380..460V, 24V
beslemesi
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Onerilen minimum jeneratér 400 V'de Sgen 35 kVA
guca
Kablolu iletisim turt CAN veriyolu
Standartlar I[EC60974-1,-10
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5.2 X5 tel besleyiciler

X5 Wire Feeder 200 Manual

Besleme gerilimi 48V
Maksimum yiikte besleme akimi 6,3 A
Rolantide gli¢ 6W
Kabin isiticisi ile rélantide gli¢ 30W
Kaynak akimi 60 % 500 A
100 % 430 A
Tabanca baglantisi Euro
Tel besleme mekanizmasi 4 makarali, tek motorlu
Surtict makaralarin ¢api 32mm
Dolgu telleri Fe 0.8..1,6 mm
Ss 08..16mm
MC/FC 0.8..20mm
Al 0.8..24mm
Tel besleme hizi 05 .25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirhgi 5kg
Maksimum tel makarasi ¢api 200 mm
Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Calisma sicakligi araligi -20...+40°C
Depolama sicakhgi arahg -40...+60°C
EMC sinifi A
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UXGXY 565x218x339 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 598 x 258 x 371 mm
Agirlik 9,7 kg
Kontrol paneli * Yerlesik X5 Besleyici Paneli 200R (Manuel kontrol
paneli) *
Kablolu iletisim turt CAN veriyolu
Standartlar IEC 60974-5, 10

* Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli bilgileri:" sayfa Uzerinde188 bélimtine bakin.

X5 Wire Feeder 300 Manual

Besleme gerilimi

|48V
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Maksimum yukte besleme akimi 63 A
Rolantide glic 6W
Kabin isiticisi ile rélantide gii¢ 30W
Kaynak akimi 60 % 500 A
100 % 430 A
Tabanca baglantisi Euro

Tel besleme mekanizmasi

4 makarali, tek motorlu

Surtict makaralarin gapi 32mm
Dolgu telleri Fe 0.8..2,0mm
Ss 08..20 mm
MC/FC 0.8..24mm
Al 08 ..24mm
Tel besleme hizi 05 ..25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirhigi 20kg
Maksimum tel makarasi ¢api 300 mm
Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Calisma sicakhgi araligi -20...4+40°C
Depolama sicakligi araligi -40...+60 °C
EMC sinifi A
Koruma derecesi IP23S
Dis boyutlar UXGXY 650 x 230 x410 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 730x 300 x 520 mm
Agirhk 10,9 kg
Kontrol paneli * Yerlesik X5 Besleyici Paneli 300R (Manuel kontrol
paneli) *
Kablolu iletisim tiri CAN veriyolu
Standartlar IEC 60974-5, 10

* Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli bilgileri:" sayfa zerinde188 bélimtine bakin.

X5 Wire Feeder 300 AP/APC

Besleme gerilimi 48V
Maksimum yukte besleme akimi 63 A
Rélantide gli¢ 6W
Kabin isiticisi ile rélantide gli¢ 30W
Kaynak akimi 60 % 500 A
100 % 430 A
Tabanca baglantis Euro

© Kemppi

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

@ LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

Tel besleme mekanizmasi

4 makarali, tek motorlu

Surtict makaralarin ¢api 32mm
Dolgu telleri Fe 0.8..2,0mm
5s 08..20mm
MC/FC 0.8..24mm
Al 0.8..24mm
Tel besleme hizi 0.5 ... 25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirhg 20 kg
Maksimum tel makarasi ¢api 300 mm
Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Calisma sicakhgr araligi -20...440°C
Depolama sicakhgi arahg: -40...4+60°C
EMC sinifi A
Koruma derecesi IP23S
Dis boyutlar UXGXY 650 x 230 x 410 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 730x300x 520 mm
Agirlik 109 kg
Kablolu iletisim tiri CAN veriyolu

Kontrol paneli * Yerlesik X5 Wire Feeder 300 AP veya APC kontrol
paneli *
Standartlar IEC60974-5, 10

* Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli bilgileri:" sayfa zerinde188 bélimtine bakin.

X5 Wire Feeder HD300 AP/APC/M

Besleme gerilimi 48V
Maksimum yukte besleme akimi 63 A
Rolantide glic 6W
Kabin isiticisi ile rélantide gii¢ 1MW
Kaynak akimi 60 % 500 A
100 % 430 A
Tabanca baglantisi Euro

Tel besleme mekanizmasi

4 makarali, tek motorlu

Surtict makaralarin gapi 32mm

Dolgu telleri Fe 0.8..2,0mm
Ss 08..20mm
MC/FC 0.8 ..24mm
Al 0.8 ..24mm

© Kemppi

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

@ LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

Tel besleme hizi 05 .25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirhgi 20kg
Maksimum tel makarasi ¢api 300 mm
Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Calisma sicakligi araligi -20...+40°C
Depolama sicakhgi arahg -40...+60 °C
EMC sinifi A

Koruma derecesi IP23S

Dis boyutlar UXGXY 670 x 240 x 465 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 730 x 300 x 520 mm
Agirhk 144 kg

Kablolu iletisim tiirt CAN veriyolu

Sarj edilebilir pil

Yerlesik, LED ¢alisma lambalari icin

LG CHEM: ICR18650HE4; Li-ion, 3,6 V,
2500 mAh

Samsung SDI: INR18650-26J; Li-ion, 3,6 V,
2600 mAh

Kontrol paneli *

Yerlesik

X5 Wire Feeder 300 AP, APC veya Manuel
kontrol paneli *

Standartlar

IEC 60974-5, 10

* Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli bilgileri:" bir sonraki sayfada bélimdine bakin.
X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+

Besleme gerilimi 48V
Maksimum yukte besleme akimi 63 A
Rélantide gli¢ 6W
Kabin isiticisi ile rélantide gli¢ 30W
Kaynak akimi 60 % 500 A
100 % 430 A
Tabanca baglantisi Euro
Tel besleme mekanizmasi 4 makarali, tek motorlu
Surtict makaralarin gapi 32mm
Dolgu telleri Fe 0.8..2,0mm
Ss 08..20 mm
MC/FC 08..24 mm
Al 0.8..24mm
Tel besleme hizi 05 .25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirhg 20kg
Maksimum tel makarasi ¢api 300 mm
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Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Calisma sicakhgr araligi -20...4+40°C
Depolama sicakligi araligi -40...+60 °C
EMC sinifi A

Koruma derecesi IP23S

Dis boyutlar UXGXY 650 x 230 x 410 mm
Paket dis boyutlari UXGXY 730x300x 520 mm
Agirhk 10,9 kg

Kablolu iletisim tird CAN veriyolu

Kontrol paneli * Yerlesik

X5 Wire Feeder 300 Auto kontrol paneli

Standartlar

IEC 60974-5, 10

* Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli bilgileri:" asadida béltimiine bakin.

Kontrol paneli bilgileri:
X5 Wire Feeder 200 Manual kontrol paneli

Model tanimi

X5 Besleyici Paneli 200R

Kurulum tira

Yerlesik / dnceden ylklenmis

Kontroller

- 2 kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)
- Membran basmali digmeler

Ekran

Siyah ve beyaz OLED

Derecelendirme

12V DG, 100 mA
(Kontrol paneline ana cihaz gug ¢ikisi 15 W't gecmemelidir)

X5 Wire Feeder 300 Manual kontrol paneli

Model tanimi

X5 Besleyici Paneli 300 R

Kurulum tira

Yerlesik / dnceden ylklenmis

Kontroller

- 2 kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)
- Membran basmali digmeler

Ekran

Siyah ve beyaz OLED

Derecelendirme

12V DG, 100 mA
(Kontrol paneline ana cihaz gug ¢ikisi 15 W' gegmemelidir)

X5 Wire Feeder 300 APC / X5 Wire Feeder HD300 APC kontrol paneli

Model tanimi

X5 FP 300 APC / X5 FP HD300 APC

Kurulum tarG

Yerlesik / &nceden yiklenmis
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Kontroller - 2 kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)
- 3 kisayol digmesi

Ekran 5,7 in¢ LCD
Derecelendirme 12V DC (£%10)
(Kontrol paneline ana cihaz gug ¢ikisi 15 W't gecmemelidir)
Kablosuz iletisim ttirti WUBT-236ACN(BT)
- Kablosuz yerel alan agi (WLAN) standardi IEEE 802.11 ac/a/b/g/n
- Verici frekansi ve giicti, WLAN 2,4 GHz: 2,412..2,484 GHz; 5,1 GHz: 5,150...5,240 GHz,

5,250..5,350 GHz, 5,470..5,725 GHz 9..16 dBm

X5 Wire Feeder 300 AP kontrol paneli

Model tanimi X5 Besleyici Paneli 300 AP
Kurulum tard Yerlesik / dnceden yUklenmis
Kontroller - 2 kontrol topuzu (basmali digme iglevi ile)

- 3 kisayol dugmesi

Ekran 5,7 in¢ LCD

Derecelendirme 12V DC (£%10)

(Kontrol paneline ana cihaz gug ¢ikisi 15 W't gegmemelidir)

X5 Wire Feeder 300 Auto kontrol paneli

Model X5 Besleyici Paneli 300
Kurulum tiird Yerlesik / dnceden yUklenmis
Kontroller - 2 kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)

- 3 kisayol digmesi

Ekran 5,7in¢ TFT/LCD

Derecelendirme 12V DC, 100 mA
(Kontrol paneline ana cihaz gug ¢ikisi 15 W't gecmemelidir)
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5.3 X5 sogutma unitesi

X5 Cooler

Besleme gerilimi Uy 380..460 V +/- %10
Maksimum besleme akimi 380..460 V'de N max 07 A
Sogutma giict 11/dk.da 1,1 kw

Onerilen sogutma sivisi

MGP 4456 (Kemppi karisimi)

Maksimum sogutma sivisi 04 MPa

basinc

Depo hacmi 31

Calisma sicakhgr araligi Onerilen sogutma sivisi ile -10..440°C

Depolama sicakhgi arahg: -40..+60 °C

EMC sinifi A

Koruma derecesi Monte edildiginde IP23S

Paket dis boyutlari UXGXY 730 x 263 x 288 mm

Agirhk Aksesuarlar olmadan 143 kg

Standartlar I[EC60974-2,-10
X5 Cooler MV

Besleme gerilimi Uy 220..230V+/-10
380..460V +/- %10
Maksimum besleme akimi 220...230 V'de N max 1,0A
380..460 V'de lmax 07 A
Sogutma guicii 1 1/dk.da 1,0 kW
Onerilen sogutma sivisi MGP 4456 (Kemppi karisimi)
Maksimum sogutma sivisi 0,4 MPa
basinci
Depo hacmi 31
Calisma sicakhgi araligi Onerilen sogutma sivisi ile -10..440°C
Depolama sicakhgi arahg -40..460 °C
EMC sinifi A
Koruma derecesi Monte edildiginde 1P23S
Paket dis boyutlari UXGXY 730 x 263 x 288 mm
Adirlik Aksesuarlar olmadan 15,7 kg
Standartlar I[EC60974-2,-10
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5.4 X5 siparis bilgisi

X5 FastMig siparis bilgisi ve istege bagl aksesuarlar icin Kemppi.com sayfasina bakin.
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5.5 Tel besleyici sarf malzemeleri

Bu bolimde, ayri olarak ve sarf malzemesi kitlerinde bulunan stirlicii makaralar ve tel kilavuz borulari listelenir. Sarf
malzemesi kitleri, secilen dolgu teli malzemeleri ve ¢aplari icin 6nerilen siirlicii makara ve tel kilavuz borusu
kombinasyonlarini icerir. Tel besleyici sarf malzemeleri Configurator.kemppi.com adresinden siparis edilebilir.

Tablolardaki standart ifadesi plastik siirlici makaralara ve adir hizmet tipi ifadesi metal siirlicii makaralara karsilik gelir. ilk
olarak belirtilen malzemeler birincil uygunlugu, parantez icinde belirtilen malzemeler ise ikincil uygunlugu ifade eder.

Tel besleyici sarf malzemesi kitleri

Asadidaki tabloda, secilen dolgu teli malzemeleri ve ¢aplari icin 6nerilen sarf malzemesi kitleri listelenir.

e (MC/FQ) Voyivi 0.8-09 F000488 F000492
10 F000489 F000493
12 F000490 F000494
16 F000491 F000495
Ss (Fe, Cu) Voyivi 08-09 F000455 -
10 F000456 -
12 F000457 -
14 F000496 -
16 F000497 -
Ss (Fe) Voyivi 0.8-09 - F000458
1.0 - F000459
12 - F000460
16 - F000498
MC/FC V-yivi, tirtikli 10 F000499 F000502
12 F000500 F000503
14-16 F000501 F000504
20 - F000505
Al U-yivi 10 F000461 -
12 F000462 -
16 F000506 -

Tel kilavuz borulari

Asadidaki tabloda, mevcut tel kilavuz borulari listelenir.

© Kemppi 192 1920960/ 2350


https://configurator.kemppi.com/welcome
KOLJOSAM
Legacy edition


X5 FastMig
Kullanim kilavuzu - TR

‘ KEMPPI (| LEGACY EDITION

Al, Ss (Fe, MC, FQ) | 06 | | SP007293 SP007273 SP016608
0.8-09 SP007294 SP007274 SP011440
10 SP007295 SP007275 SPO11441
12 SP007296 SP007276 SP011442
14 SP007297 SP007277 SP016609
16 SP007298 SP007278 SP016610
20 SP007299 SP007279 SP016611
24 SP007300 SP007280 SP016612
Fe, MC, FC 06 (SP007293) (SP007273) SP016613
0.8-09 SP007536 (SP007274) SP016614
10 SP007537 (SP007275) SP016615
12 SP007538 (SP007276) SP016616
14 (SP007297) (SP007277) SP016617
14-16 SP007539 (SP007278) SP016618
20 SP007540 (SP007279) SP016619
24 SP007541 (SP007280) SP016620

Siirlicii makaralar

Asadidaki tabloda, mevcut standart strticii makaralar listelenir.

06 |

Fe, Ss, Cu (Al, V-yivi | W001045 W001046
M V 0.8-09 W001047 W001048
10 W000675 W000676
12 W000960 W000961
14 WO001049 WO001050
16 W001051 W001052
20 WO001053 W001054
24 WO001055 WO001056
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MC/FC (Fe)

V-yivi, tirtikli

V=

Al (MC/FC, Ss, Fe,

Cu)

U-yivi

1.0 WO001057 WO001058
1.2 W001059 W001060
14-1.6 WO001061 WO001062
20 W001063 W001064
24 W001065 W001066
1.0 WO001067 WO001068
1.2 W001069 W001070
14 W008974 WO008975
1.6 | | WO001071 WO001072

Asadidaki tabloda, mevcut adir hizmet tipi stirtici makaralar listelenir.

Fe, Ss (MC/FQ) Voyivi 08-09 W006074 W006075
V 10 W006076 W006077

12 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC (Fe) V-yivi, tirtikli 10 W006080 W006081
V E 12 W006082 WO006083

14-16 W006084 W006085

20 W006086 W006087

(MC/FC, Ss, Fe) U-yivi 1.0 W006088 W006089
U 12 W006090 W006091

16 W006092 WO006093
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5.6 Kaynak programi is paketleri

Kaynak programi is paketleri, 6rnegdin otomatik 1-MIG ve darbeli islemler ile kaynak yapmayi saglayan bir dizi standart
kaynak programi icerir. Mevcut X5 FastMig kaynak programi secenekleri ve kaynak programlarinin veya yazilim
glncellemelerinin ylklenmesi hakkinda daha fazla bilgi almak icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gecin ya da

Kemppi.com sayfasina gidin.

1-MIG is paketi:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standart
A02 1-MIG AlMg5 12 Ar Standart
AT 1-MIG AlSi5 10 Ar Standart
A12 1-MIG AlSi5 12 Ar Standart
co1 1-MIG CusSi3 038 Ar Standart: Sert Lehimleme
co3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
cn 1-MIG CuAl8 038 Ar Standart: Sert Lehimleme
a3 1-MIG CuAl8 10 Ar Standart: Sert Lehimleme
Fo1 1-MIG Fe 08 Ar+9%18 CO2 Standart
Fo2 1-MIG Fe 0.9 Ar+9%18 CO2 Standart
Fo3 1-MIG Fe 10 Ar+9%18 CO2 Standart
Fo4 1-MIG Fe 12 Ar+9%18 CO2 Standart
F06 1-MIG Fe 16 Ar+%18 CO2 Standart
F11 1-MIG Fe 038 Ar+%8 CO2 Standart
F12 1-MIG Fe 09 Ar+%8 CO2 Standart
F13 1-MIG Fe 10 Ar+%8 CO2 Standart
F14 1-MIG Fe 12 Ar+%8 CO2 Standart
F21 1-MIG Fe 08 Co2 Standart
F22 1-MIG Fe 09 Cco2 Standart
F23 1-MIG Fe 1 Cco2 Standart
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standart
F26 1-MIG Fe 16 co2 Standart
M04 1-MIG Fe Metal 12 Ar+9%18 CO2 Standart
Moé 1-MIG Fe Metal 16 Ar+%18 CO2 Standart
Ro4 1-MIG Fe Rutil 12 Ar+9%18 CO2 Standart
RO6 1-MIG Fe Rutil 16 Ar+9%18 CO2 Standart
R14 1-MIG Fe Rutil 12 co2 Standart
501 1-MIG Ss 08 Ar+9%2 CO2 Standart
502 1-MIG Ss 0.9 Ar+9%2 CO2 Standart
503 1-MIG Ss 10 Ar+9%2 CO2 Standart
504 1-MIG Ss 12 Ar+%2 CO2 Standart
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582 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+%18 CO2 Standart

S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+%18 CO2 Standart

Darbeli is paketi:

Darbeli is paketi, tim 1-MIG is paketi kaynak programlarini da icerir.

AO1 Ar

Darbeli AlMg5 1.0 Standart
A02 Darbeli AlMg5 12 Ar Standart
Al Darbeli AlSi5 10 Ar Standart
A12 Darbeli AlSi5 12 Ar Standart
co1 Darbeli Cusi3 08 Ar Standart: Sert Lehimleme
co3 Darbeli CusSi3 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
an Darbeli CuAl8 0.8 Ar Standart: Sert Lehimleme
s Darbeli CuAl8 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
FO1 Darbeli Fe 08 Ar+9%18 CO2 Standart
F02 Darbeli Fe 09 Ar+9%18 CO2 Standart
Fo3 Darbeli Fe 1.0 Ar+%18 CO2 Standart
Fo4 Darbeli Fe 12 Ar+9%18 CO2 Standart
F11 Darbeli Fe 08 Ar+9%8 CO2 Standart
F12 Darbeli Fe 0.9 Ar+%8 CO2 Standart
F13 Darbeli Fe 10 Ar+%8 CO2 Standart
F14 Darbeli Fe 12 Ar+%8 CO2 Standart
Mo4 Darbeli Fe Metal 12 Ar+9%18 CO2 Standart
501 Darbeli Ss 08 Ar+9%2 CO2 Standart
502 Darbeli Ss 09 Ar+%2 CO2 Standart
503 Darbeli Ss 1.0 Ar+9%2 CO2 Standart
504 Darbeli Ss 12 Ar+9%2 CO2 Standart

© Kemppi 196 1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


	1. Genel
	1.1 Ekipman tanımı
	1.2 X5 Power Source 400 ve 500
	1.3 X5 Wire Feeder 200
	1.3.1 Tel makarası ve göbeği (200)
	1.3.2 Tel besleme mekanizması
	1.3.3 Manual kontrol paneli

	1.4 X5 Wire Feeder 300
	1.4.1 Tel makaraları ve göbekleri (300)
	1.4.2 Tel besleme mekanizması
	1.4.3 Manual kontrol paneli
	1.4.4 Otomatik kontrol paneli
	1.4.5 AP/APC kontrol paneli

	1.5 X5 Wire Feeder HD300
	1.5.1 Tel makaraları (HD300)
	1.5.2 Tel besleme mekanizması
	1.5.3 Manual kontrol paneli
	1.5.4 AP/APC kontrol paneli

	1.6 X5 ara bağlantı kablosu
	1.7 X5 soğutma ünitesi (isteğe bağlı)
	1.8 İsteğe bağlı aksesuarlar

	2. Kurulum
	2.1 Güç kaynağı şebeke fişini takma
	2.2 Soğutma ünitesini takma (isteğe bağlı)
	2.3 Ekipmanı arabaya kurma (isteğe bağlı)
	2.4 Sabit plakalı tel besleyicinin kurulumu
	2.5 Standart döner plakalı tel besleyicinin kurulumu
	2.6 Kilitlenebilir döner plakalı tel besleyicinin kurulumu
	2.7 Kabloları takma
	2.8 Kaynak tabancasını bağlama
	2.8.1 Kaynak tabancası tutucusunu takma

	2.9 Uzaktan kumandayı takma
	2.10 Tel takma ve değiştirme (X5 WF 200)
	2.11 Tel takma ve değiştirme (X5 WF 300)
	2.12 Tel takma ve değiştirme (X5 WF HD300)
	2.13 Sürücü makaraları takma ve değiştirme
	2.14 Tel kılavuz borularını takma ve değiştirme
	2.15 Gaz şişesini takma ve gaz akışını test etme
	2.16 Kaynak programlarını edinme

	3. Kullanma
	3.1 Kaynak sistemini kullanıma hazırlama
	3.1.1 Soğutucuyu ve dolaşımdaki soğutma sıvısını doldurma
	3.1.2 Kaynak kablosunu kalibre etme
	3.1.3 Gerilim algılama kablosunu kullanma

	3.2 X5 Manual kontrol panelini kullanma
	3.2.1 Manual kontrol paneli: Ayarlar

	3.3 X5 Auto kontrol panelini kullanma
	3.3.1 Auto kontrol paneli: Giriş görünümü
	3.3.2 Otomatik kontrol paneli: Kanallar
	3.3.3 Auto kontrol paneli: Kaynak parametreleri
	3.3.4 Otomatik kontrol paneli: Kaynak geçmişi
	3.3.5 Otomatik kontrol paneli: Bilgi görünümü
	3.3.6 Auto kontrol paneli: Ayarlar
	3.3.7 Auto kontrol paneli: Kaynak programlarını uygulama
	3.3.8 Otomatik kontrol paneli: Kaynak verileri görünümü

	3.4 X5 AP/APC kontrol panelini kullanma
	3.4.1 AP/APC kontrol paneli: Giriş görünümü
	3.4.2 AP/APC kontrol paneli: Kaynak Yardımı
	3.4.3 AP/APC kontrol paneli: Kanallar
	3.4.4 APC kontrol paneli: WPS görünümü
	3.4.5 AP/APC kontrol paneli: Kaynak parametreleri
	3.4.6 AP/APC kontrol paneli: Kaynak geçmişi
	3.4.7 AP/APC kontrol paneli: Bilgi görünümü
	3.4.8 AP/APC kontrol paneli: Cihaz ayarları
	3.4.9 AP/APC kontrol paneli: Kaynak programlarını uygulama
	3.4.10 AP/APC kontrol paneli: Kaynak verileri görünümü

	3.5 İşlevler ve özellikler ile ilgili ek rehber
	3.5.1 Tetik mantığı işlevleri
	3.5.2 1-MIG
	3.5.3 WiseFusion özelliği
	3.5.4 WisePenetration özelliği
	3.5.5 WiseSteel özelliği
	3.5.6 Darbeli kaynak
	3.5.7 WiseRoot+ işlemi
	3.5.8 WiseThin+ işlemi
	3.5.9 MAX Cool işlemi
	3.5.10 MAX Position işlemi
	3.5.11 MAX Speed işlemi
	3.5.12 Kablosuz bağlantı (WLAN)
	3.5.13 Dijital Kaynak Prosedürü Spesifikasyonu (dWPS)
	3.5.14 WeldEye ArcVision
	3.5.15 DCM ile WeldEye
	3.5.16 USB yedekleme ve geri yükleme
	3.5.17 USB ile güncelleme
	3.5.18 Çevrim zamanlayıcı
	3.5.19 Deneme süresi
	3.5.20 Ayarlar kilidi

	3.6 Uzaktan kumandayı kullanma
	3.7 Kaldırma ekipmanları

	4. Bakım
	4.1 Günlük bakım
	4.2 Periyodik bakım
	4.3 Servis atölyeleri
	4.4 Sorun Giderme
	4.5 Hata kodları
	4.6 Güç kaynağı hava filtresini takma ve temizleme
	4.7 Atma

	5. Teknik veriler
	5.1 X5 güç kaynakları
	5.2 X5 tel besleyiciler
	5.3 X5 soğutma ünitesi
	5.4 X5 sipariş bilgisi
	5.5 Tel besleyici sarf malzemeleri
	5.6 Kaynak programı iş paketleri


