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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzu, iiriinlerin glivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

« Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle guvenlik uyarilarini ve ikazlari
okuyun ve izleyin!

» Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!

* Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildigi yerde erisilebilir bir noktada bulundurulmaldir.

* Makinenin Ustiinde bulunan guvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérulebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile gtincel kurallara ve standartlara uygun olarak Uretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan isletilebilir, bakim gorebilir ve onarilabilir.

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol
acabilir.

IlIIJI Kullanma kilavuzunu okuyun!

Kurulum, ilk calistirma, ¢alistirma, kullanim alanindaki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan miisteri
hizmetlerimize basvurun.

Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com sitesinde bulabilirsiniz.

Bu sistemin galistiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir
sekilde bagka bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez
calistirnldiginda kullanici tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getiriimedigi ve aygitin kurulum, ¢alistirma, kullanim ve
bakim igslemleriyle ilgili kosullar ve yontemler Uretici tarafindan kontrol edilemez.

Kurulumun usuliine uygun olarak yapilmamasi, hasara yol acgabilir ve bunun sonucunda
insanlar igin tehlike olusturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usuliine uygun olmayan ¢alistirma,
yanlis kullanim ve bakim sonucunda veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan
kayip, hasar veya masraflar igin higbir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG
Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Miindersbach

Bu belgenin telif hakki Ureticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokUmanin icerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve diizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki saklidir.
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2 Guvenliginiz i¢in
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar
A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek i¢in tam olarak

uyulmasi gereken galisma ya da isletme yéntemleri.

+ Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdzciigiinii
iceriyor.

* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek i¢in tam olarak uyulmasi gereken
calisma ya da igletme yontemleri.

» Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcigunu igeriyor.
* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalar énlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galisma ve igletim yontemleri.

+ Glvenlik bilgisinin basliginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari sembolii de
bulunur.

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

=  Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik dzellikler.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim goésteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, 6rnegin:

+ Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

6 099-000090-EW515
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2.2 Sembol agiklamasi

Tanim
Basma ve birakma / Dokunma / Tuglar

Sembol [ Tanim

= |Kullanicinin dikkat etmesi gereken
teknik ozellikler.

(fD Makineyi kapatin

Serbest birakin

Makineyi ¢alistirin Basin ve basil tutun

Acin

Yanhs Cevirin

Dogru Sayi degeri - ayarlanabilir

D
NEEIEIEE

Menliye giris Sinyal 15131 yesil yanar

ll\

Menide gezinti

Ll OO

e % o |Sinyal 15131 yesil yanip s6ner
[ ] [}
e ° [ ]
Meniden cikis W, |Sinyal 1sigi kirmizi yanar
- | -
( \ | Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / e % ¢ |Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner
= <) | basin) . .
X 4s > Dl
—y/A— [ Meni gorintilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)
% Alet gerekmiyor/kullanmayin
ﬂ) Alet gerekiyor/kullanin
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Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin parcasi

Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir parcasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantili
olarak gegerlidir! Tiim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik
uyarilarini okuyun ve takip edin!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnegdi gérinmektedir.

§©
%T
=
<
&

TN
O
HHHIIHHIIIII][I!IIIIIIII]U

i \&' * A
- D
N Z R =1 |

\ il §

Sekil 2-1
Poz. |Belgeleme
A.1 |Uzaktan kumanda
A.2 |Kontrol
A.3 | Gulg kaynag
A4 |Kaynak torcu
A Toplam belge
2.4  Guvenlik talimatlar
A UYARI

Givenlik uyarilarn dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Guvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!
+ Bu talimattaki glvenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

+ Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!

* Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

8 099-000090-EW515
07.11.2017



ev\;h-) Guvenliginiz i¢in
Guvenlik talimatlari

A UYARI
6 Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik
carpmalarina ve yanmalara yol agabilir. Dusuk gerilimlere temas edilmesi durumunda da
kazaya neden olabilecek sok yaganabilir.

* Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan pargalara
dogrudan dokunmayin!

» Kaynak torglarini ve/veya elektrot penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!

» Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢aligmaya bagli olarak)!

* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!

7| Birden fazla glic kaynag birlikte kullanildiginda tehlike!

Q) Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman

| tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve isletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV

D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere 6zel sartlar uyarinca gergeklegmelidir!

Tertibatlar ark kaynagi ¢alismalari icin ancak kontrol edildikten sonra kullaniimahdir, bu

sekilde izin verilen bosta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

* Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimalidir!

« Munferit gli¢c kaynaklari devre digi birakildiginda tum sebeke ve kaynak akimi hatlar
glvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)

» Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PW S-serisi) veya alternatif akim kaynagi
makineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢linkl basit bir yanlis kullanim sonucunda
kaynak gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde toplanabilir.

« } | Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

"I‘ « Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirnlamayan tehlike

) kaynaklandir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak

kullanmalidir. Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma

saglamalidir:

» Sagliga zararli maddelere ve karigimlara (dumanlar ve buharlar) kargl solunum koruma
ekipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmalidir.

+ lyonlastinimis radyasyona (kizilétesi ve mordtesi isinlar) ve i1siya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takiimalidir.

» Sicak ortamlara (100 °C veya daha yuksek sicakliklara karsi koruyabilecek nitelikte),
elektrik carpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan parcalardan kaynaklanan) karsi kuru
kaynakgi giysileri (ayakkabl, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimahdir.

« Zararh gurdlttlere karsi kulak korumasi kullaniimalidir.

Isima veya asiri 1s1 nedeniyle yaralanma riski!
K

Ark 1s1masi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak is pargalarn ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

» Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak basligi
kullanin (uygulamaya bagli olarak)!

« ligili Glkenin yUrurlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin
koruyucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

+ Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile 1siIma ve kérelme
tehlikesine karsi koruyun!

. Patlama tehlikesi!

/}Q, Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler iIsinma dolayisiyla asiri

basin¢ olugmasina neden olabilirler.

* Yanici ve patlayici sivilar iceren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmalidir!

« Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme igleminden dolayi isinmasini
engelleyin!

099-000090-EW515 o]
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Giivenliginiz igin E\A;h‘)

Guvenlik talimatlari

o)

A UYARI

Yangin tehlikesi!

Kaynak islemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve

sicak ciiruflar nedeniyle alev olusabilir.

» Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

» Kibrit veya gakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

* Calisma alaninda uygun sodndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

» Kaynak islemine baslamadan 6nce, Uzerinde galisilan parganin Uzerindeki yanabilir artiklari
iyice temizleyin.

» Kaynak yapilmig pargalarin islemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!

A DIKKAT

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢éziicii maddelerin
dumanlan (klorlandirilmig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle
zehirli fosgene doniisebilir!

* Yeterli temiz hava saglayin!

* COzucu maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

» Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Giiriilta kirliligi!

70 dBA'nin lizerindeki guriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!

* Uygun igitme korumasi kullanin!

* Calisma alaninda bulunan kigilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!

10
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Guvenlik talimatlari
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A DIKKAT

IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
sinifa ayrnimigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Bolum 8:

A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde
edildigi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler igin
glivence altina alindiginda, bu alanlarda gugltkler s6z konusu olabilecegdi gibi hatlara bagli
arizalarin yaninda isima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

B Sinifi makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal al¢ak gerilim-besleme sebekesine
bagdli olan konut alanlari da dahil olmak Uzere, istenilen EMU gerekliliklerini kargilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynagi makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon
sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.
Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin asagidaki

hususlar dikkate almasi gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

» Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomiinikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlari

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

* Emniyet tertibatlari

* Yakin gevrede bulunan kisilerin saghgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan
kisilerin saghgi

» Kalibrasyon ve élgiim tertibatlar

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

» Kaynak iglemlerinin yerine getiriimesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmis arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

+ Sebeke badlantisi, or. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

* Ark kaynak sisteminin bakimi

» Kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yurtttlmelidir

* Potansiyel esitleme

+ Ig pargasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin mimkiin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatérler ile gergeklestirimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

Akim kaynag elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlar ve kalp ritim

diizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari Gizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6liim 6.3!

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢6zun!

* Isimaya kargi hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bicimde yalitin!

« Kalp ritim duzenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gérilduginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).

Kullanicinin yiikiimliiliikleri!
Makineyi calistirmak icin ilgili ulusal yénergelere ve yasalara uyulmalidir!

* Calisirken isgilerin saglik korumasini ve giivenligini arttirmak icin 6nlemler alma ile ilgili
cerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel yonergelerin ulusal uygulamasi.

 Ozellikle isgiler tarafindan ¢aligirken is araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili ybnerge (89/655/EWG).

« llgili iilkenin is giivenligi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve c¢alistirlmasi-9.

* Kullanici diizenli araliklarla giivenlik bilincine uygun ¢aligsma ile ilgili egitilmelidir.
* Makinenin IEC 60974 uyarinca diizenli kontrolii-4.

099-000090-EW515 11
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Tasima ve kurulum

ISy

2.5

Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!

* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve se¢enekler (akim kaynaklari,
kaynak torglari, elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan parcalar vs.) kullanin!

* Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiiksek performans makineleri besleme sebekesinden cektikleri elektrik nedeniyle sebeke
kalitesini etkileyebilirler. Bu neden bazi makine tipleri icin baglanti sinirlamalari veya miimkiin
olan azami performans empedansi veya kamusal sebeke ile olan arayiizde gerekli olan asgari
besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak arayiiz noktasi PCC) gecerli kilinabilir ancak bu
islem icin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Béyle bir durumda
besleme sebekesinin isletmecisi ile goériiserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin
tespit edilmesi makinenin isletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

Tasima ve kurulum
A UYARI

@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!

* Gaz ureticilerinin ve basingl gaz yénetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

» Koruyucu gaz tiplnin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
* Koruyucu gaz tipUnin i1sinmasini engelleyin!

A DIKKAT

Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

[BlD- Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlar (elektrik hatlari, kumanda hatlar
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. baglh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi)
yol acabilir!

* Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!
@ lemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar
gorebilir. Devrilme emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin
edilmistir.
* Makineyi diiz, saglam bir zemin Uzerinde kurun veya tagiyin!
« Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!
® Yanhs désenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!
ﬁ Dogru déosenmeyen hatlar (sebeke, kumanda, kaynak hatlar veya ara hortum paketleri)
takilip digmenize yol agabilir.
* Besleme hatlari zemine diz désenmelidir (ilmek olusumu dnlenmelidir).
* Yaya ve tasima yollarina déseme énlenmelidir.

Makineler dik konumda ¢alistirilmak (izere tasarlanmigtir!
izin verilmeyen konumlarda ¢alistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gercgeklestirilmelidir!

Usule aykin baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!

* Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve
kilitleyin.

» Ayrintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

* Ek donanim bilesenleri akim kaynagi agildiktan sonra otomatik olarak taninir.

Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan
korur.

* Baglantida hicbir ek donanim bleseni ¢alistirilmiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
* Arniza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!
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Uygulama alani

3 Amaca uygun kullanim
A UYARI
Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina ydénelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yéntemleri igin 6ngoérilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullanilmamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar i¢in tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz Uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!
3.1 Uygulama alani
Ark kaynagi makinesi TIG dogru akim kaynagi icin, liftark (temasl atesleme) veya HF atesleme
(temassiz) ile ve ortull elektrot kaynadi ek yonteminde. Ek donanimlar gerekirse fonksiyon kapsamini
genisletebilir (bkz. ayni isme sahip bélimdeki ilgili dokiimantasyon).
3.2  Gegerli olan diger belgeler
3.2.1 Garanti
=  Daha ayrintili bilgiler icin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiiriine ve www.ewm-
group.com adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
3.2.2 Uygunluk beyani
Tanimlanan makine tasarimi ve yapisi AT yénetmeliklerine uygundur:
» Dusuk voltaj yonetmeligi (LVD)
» Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)
» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatal tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya Uretici tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapilmasi durumunda, bu beyan gecerliligini kaybeder. Her (riine spesifik bir uygunluk beyaninin asli
eklenmisgtir.
3.2.3 Yuksek elektrik riski olan ortamda kaynak
Cihazlar kurallara ve IEC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiiksek
s elektrik riski olan ortamlarda kullanilabilir.
3.2.4 Servis belgeleri (yedek parcgalar ve devre semalari)
A UYARI
Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
e Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek igin cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kigiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!
Devre diyagramlari orijinal durumda cihazin yaninda bulunmaktadir.
Yedek parcalar yetkili saticidan alinabilir.
3.2.5 Kalibrasyon / Dogrulama
isbu belge ile, bu cihazin gecerli IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 normlarina gére kalibrasyonlu
Olcum araglariyla kontrol edildigini ve izin verilen toleranslara uydugunu onayliyorum. Tavsiye edilen
kalibrasyon araligi: 12 ay.
099-000090-EW515 13
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis E\A;h‘)

Onden goérinim

4 Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig
4.1  Onden gorinum

Sekil 4-1
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Onden goérinim

Tanim

Ving baglanti yuvasi

Ana salter, cihazi agmal/kapatma

Cihaz kumandasi > bkz. B6lim 4.3

Tasima sapi

Sogutucu madde pompasi sigorta otomatigi tusu
Tetiklenen sigortayi basarak resetleyin

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi

Hizh baglanti parcasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi

Tasima makaralari, kilavuz makaralari

Sogutucu madde tanki

10

Sogutucu madde tankinin kapagi

11

Baglanti soketi, kaynak torcu kumanda hatti > bkz. B61im 5.3.1.1

12

Sogutma havasi giris deligi

13

Baglanti rakoru G'4“, kaynak akimi ,,-“
TIG kaynak torgu icin koruyucu gaz baglantisi (sari izolasyon kafali)

14

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
TIG kaynak torgu baglantisi

15

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
is parcasi ucu baglantisi

16

Yetkisiz kullanmaya karsi1 koruma i¢in anahtarl salter (ekleme segenegi)
"1" konumu > degisiklik yapilabilir,

"0" konumu > degisiklik yapilamaz.

> bkz. B6lim 5.11.

17

Baglanti soketi, 19 kutuplu
Uzaktan kumanda baglantisi

18

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
Elektrot pensesi baglantisi

19

Calisma durumu sinyal lambasi
Makine galismaya hazir durumda oldugunda yanar.
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan gorun

4.2  Arkadan goérinim
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan goriinim

Poz. [Sembol |Tanim
1 Baglanti soketi 7 kutuplu (dijital)
= Dijital aksesuar bilesenlerinin baglanmasi igin
Ekleme segenegdi > bkz. Bolum 9
2 PC arayiizii , seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)
[ =]
3 Q Otomasyon arabirimi 19 kutuplu (analog)
Sonradan donatma i¢in opsiyon > bkz. B6lim 5.8.1
analog
4 M Atesleme tipleri degistirme salteri > bkz. B61im 5.3.10
@ | - Liftarc (temasli atesleme)
HF HF = ------ HF yuksek frekans tutugsma
5 Koruyucu gaz tipu icin emniyet elemanlari (kemer / zincir)
6 Sebeke baglanti kablosu > bkz. B6lim 5.1.7
7 Sogutma havasi cikis deligi
8 Baglanti rakoru G',"
Basing disuruciden gelen koruyucu gaz baglantisi
9 _@ Hizh baglanti parcasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi
10 G_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi
11 Koruyucu gaz tiipi baglant: yeri
12 Tasima makaralari, sabit tekerlekler

099-000090-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi

- Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlan
T 3.27
@0 | Puts
. 1.6 . Automatic
®zo
[ EX]
3,2
4 d A
M OO =
AMP
sec
kHz
%
.CrNi Synergic
- W
. FelSt ¢ ,—‘_"h~
.CI.I .iﬁtnergle
.CuZn i Manuell
0 AIMSICE
Poz. |Sembol |Tanim
1 v Kaynak yéntemi tusu
<0 B - Ortilli elektrot kaynagi, yesil yanar / Arcforce ayari, kirmizi yanar
b smare___ WIG-Synergic-kaynagi (sinerjik parametre ayari)
A TIG maniiel kaynak (manuel parametre ayari)
2 [7/] Elektrod ¢api tusu > bkz. B61im 5.4.2
->'<- Atesleme optimizasyonu (TIG) > bkz. Béliim 5.3.9
3 W | Malzeme tipi segimi tusu
CrNi ----- Krom-nikel esasli alagimlar
FeSt----- Demir / gelik alagimlari
Cu ------- Bakir- / bakir alasimlari (bronz)
CuZn ---- Bakir - ¢inko alasimlari (piring)
Spez ---- Ozel (mUsteriye 6zel uygulamalar igin)
4 v Dikis tipi segimi tusu
——————— Kése kaynagdi
oo ------ Alin alina birlestirme
= - Kdse kaynagi bindirme birlestirmesi
[ [ E— Dikey yukaridan asagiya kaynak
5 v isletme tipi tusu / enerji tasarruf modu gegis tusu
spoiArc
=0-- spotArc / spotmatic (Punta zamani ayar aralidi)
| E— 2-dong
i .
rn------ 4-dongu
3 saniye bastiktan sonra makine, enerji tasarruf moduna gecer. Tekrar etkinlestirmek
icin herhangi bir kumanda elemanina basiimasi yeterlidir > bkz. B6lim 5.10.
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ev\;h-) Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol |[Tanim

6 v Pals kaynagi tusu
Automatic-- T1G-pals otomatigi (frekans ve denge)

R Sinyal 15131 yesil yanar: Palslama (termik palslama) / ortult elektrot pals
kaynagi
o J— Sinyal 11§1 kirmizi yanar: kHz-palslama (metaliirjik palslama)
7 ® Tus, gaz testi / hortum paketini yikama

> bkz. B6lim 5.3.2

8 o II Anza- / durum gostergeleri
.@ b Ortak ariza sinyal 1131
S @ -Eksik su sinyal 1s1§1 (kaynak torgu sogutmasi)
- Asiri sicaklik sinyal 1s13
[§]--meeem- S isareti sinyal 1S3

9 v Gosterge anahtarlama tusu

+ ------- malzeme kalinli1 gostergesi
VOLT ---kaynak gerilimi gostergesi
JOB ----- JOB numarasi gostergesi
PROG --- Program numarasi gostergesi

10 %, Doéner buton kaynak parametreleri ayari
8 | Akimlarin, zamanlarin ve parametrelerin ayarlanmasi.

11 Kaynak verisi gostergesi (¢ haneli)

Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. Bolum 5.2

12 Hold [Sinyal i1s1g1 durum goéstergesi
Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak akimi ve
kaynak gerilimi degerleri gostergelerde gosteriimektedir, sinyal 1s1g1 yanar

13 Fonksiyon akigi > bkz. Bolim 4.3.1

4.3.1 Fonksiyon akisgi

sec avArc @ @ sec

Poz. | Sembol |Tan|m

Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yéntemine ve igletme tipine bagl olarak

1 1—> Kaynak parametresi tusu
% |segcin.
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

ewn

Poz. [Sembol |Tanim
2 Qﬂ“ Baslangi¢ gaz akisi sinyal lambasi
3 AMP% | Sinyal 1s1g1
Baslatma akimi (TIG) / sicak baglama akimi (ortul elektrot)
4 sec Sinyal 15191
Cikis rampasi slresi (TIG) / sicak baglatma siresi (6rtult elektrot)
5 AMP | Ana akim (TIG) / pals akimi Ana akim (6rtull elektrod)
| asgari ile | azami (1 A adimlar) | asgari ile | azami (1 A adimlar)
sec Pals zamani E_/ rampa zamani AMP%'den AMP'e
AMP% |ikinci akim (TIG)
sec Pals duraklama zamani [ 2/ rampa zamani AMP'den %AMP'ye
Pals zamani ikinci akim fazi igin gecerlidir (AMP%)
9 sec Diisme rampasi siiresi sinyal 15191 -
10 | AMP% [Sinyal 1g1g1, bitis akimi
11 ﬁﬂ@ Bitis gaz akigl zamani
12 FL |Balans sinyal 1sig:
Pals balansi
13 nn Sinyal 151G1 frekansi
= | Pals frekans
14 | getivare |Sinyal 1191 activArc >bkz. Bolim 5.3.14
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Yapi ve islev

Tasima ve kurulum

5  Yapive iglev

b

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol

acabilir!

» Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki giivenlik agiklamalarini dikkate alin!

» Cihazin isletmeye alinmasi sadece glg¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kisiler tarafindan gergeklestirilebilir!

« Baglanti ve elektrik hatlarini cihaz kapal iken baglayin!

A DIKKAT

Elektrik akimi kaynakh tehlikeler!

Donsiimlii olarak farkli yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torgu ve de elektrot

tutucusu makineye bagl kalirsa, tiim hatlarda ayni zamanda bosta ¢alisma gerilimi veya

kaynak gerilimi bulunur.

* Calisma baslangicinda ve calisma aralarinda bu ylzden torcu ve elektrot tutucusunu her
zaman yalitimli olarak kenara koyun!

=  Tiim sistem ve aksesuar bilesenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!

5.1 Tasima ve kurulum
5.1.1 Kaldirma cihazi

9

A UYARI

Ving ile kaldirma esnasinda yaralanma tehlikesi!

Ving ile kaldirma esnasinda agsagiya diigsen makineler veya aksesuarlar nedeniyle

insanlar ciddi sekilde yaralanabilir!

» Gug kaynag, tel besleme Unitesi veya sogutma cihazi gibi sistem
bilesenlerinin ayni anda ving ile kaldirilmasi yasaktir. Her sistem
bileseni ving ile ayri kaldirilmalidir!

» TUm besleme hatlari ve aksesuar bilesenleri ving ile kaldirma
isleminden 6nce ¢ikariimaldir (6rn. hortum paketi, tel bobini, koruyucu
gaz tlpl, takim sandidi, tel besleme Unitesi, uzaktan kumanda vs.)!

» Govde kapaklari veya koruyucu kapaklar ving ile kaldirma igleminden
once usuliine uygun kapatilmal ve kilittlenmelidir!

» Dogru pozisyon, yeterli sayida ve yeterli boyutlara sahip yik baglama
araclari kullanilmalidir! Ving prensibini (bakiniz ilgili resim) dikkate alin!

* Ving halkali makinelerde: Ving ile daima tim ving halkalarindan ayni
anda kaldirin!

+ Istege bagl olarak sonradan monte edilen ving yapilarinda vs.: Daima
birbirine mimkin oldugunca uzak mesafede en az iki baglama
noktasini kullanin - Opsiyon tanimlamasini dikkate alin.

* Ani hareketleri dnleyin!

+ Esit bir yuk dagihmi saglayin! Sadece ayni uzunluga sahip olan halka _ —
zincirleri veya aski halatlari kullaniimalidir! Ving prensibi

* Makinenin altindaki tehlike alanina girmeyin!

+ llgili Glkenin yénetmeliklerini, is giivenligi ve kaza énleme kurallarini
dikkate alin!
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5.1.2
=

5121

51.2.2

5.1.3

5.1.4

Ortam kosullari

Makine sadece uygun, yeterli tagsima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP

23'e gore) kurulabilir ve igletilebilir!

e Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.

e Makinenin daima giivenli bir bicimde kullaniimasi saglanmalidir.

Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.
* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taslama tozlari engellenmelidir!
e Tuz igerikli ortam havasi (deniz havasi) engellenmelidir!

Cahigir durumda

Ortam havasinin sicaklik araligi:
+ -25°Cila+40°C

Bagil nem:

* 40 'de %50'ye kadar

» 20 'de %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapali mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik arahigi:
+ -30°Cile +70 °C arasinda

Bagil hava nemi

+ 20 °C 'de azami %90

Cihaz sogutmasi

Yetersiz havalandirma performansin diismesine ve makine arizalarina neden olur.
* Ortam kosullarina uyum saglayin!

e Soguk hava giris ve ¢ikis acikhiklarini acik tutun!

e Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

islem parcasi kontrolii, genel

A DIKKAT
Kaynak akiminin ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma
SSS tehlikesi!
— | Kilittenmemis kaynak akim soketleri (makine baglantilari) veya is parcasi ayarinda

kirlenme (renk, korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalari ¢ok isinabilir ve

dokunuldugunda yaniklara neden olabilir!

+ Kaynak akimi baglantilarini her giin kontrol edin ve gerekirse saga dondurerek kilitleyin.

+ Is pargasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is parcasinin
konstriksiyon pargalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

22
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5.1.5 Kaynak torgu sogutmasi

[ Kaynak torgu sogutma sivisi iginde yetersiz antifriz!

Ortam kosullarina bagl olarak kaynak torgunun sogutulmasinda farkli sivilar

kullanilir > bkz. Béliim 5.1.5.1.

Antifrizli sogutma sivisi (KF 37E veya KF 23E) diizenli araliklarla yeterli antifriz miktari ile ilgili
olarak kontrol edilmeli ve béylece makine ve aksesuarlarda meydana gelebilecek hasarlar
Onlenmelidir.

e Sogutma sivisi antifriz kontrolciisii TYP 1 yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol
edilmelidir.

* Yeterli antifriz icermeyen sogutma sivisini gerekli durumliarda yenisi ile degistirin!

[ Sogutma maddesi bilegikleri!

Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olusturduklar bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullanilmasi1 maddi hasarlarin olusmasina ve iiretici garantisinin gegersiz olmasina
neden olur!

e Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri
Ozeti) kullaniimalidir.

e Birbirinden farkli sogutma maddeleri karistirrimamalidir.
¢ Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.

1=  Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili giivenlik bilgi formlari
dikkate alinarak gergeklestiriimelidir (Alman atik anahtar numarasi: 70104)!

Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
Madde kanalizasyona karigmamalidir!

Sivi baglayici malzeme ile (kum, cakil, asit baglayici, liniversal baglayici, talas tozu) sivinin
emilmesini saglayin.

5.1.5.1 lzin verilen sogutma maddelerine genel bakig

Sogutucu madde Sicaklik araligi
KF 23E (Standart) -10 °C ila +40 °C
KF 37E -20°Cila+10 °C

5.1.5.2 Maksimum hortum paketi uzunlugu
Pompa 3,5 bar |Pompa 4,5 bar

Makineler, ayri tel besleme Unitesi ile veya olmadan 30m 60 m
qupa}kt makineler, ilave ara tahrik ile (6rnek: 20m 30m
miniDrive)

Makineler, ayri tel besleme Unitesi ve ilave ara
tahrik ile (6rnek: miniDrive)

Bilgiler genel itibariyle tim hortum paketi uzunluguna iligkindir,

kaynak torgu dahil. Pompa ¢ikisi tip levhasinda yer almaktadir (Parametre: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)

Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

20m 60 m

099-000090-EW515
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5.1.5.3 Sogutma maddesi dolumu
Cihaz, fabrikadan asgari miktarda sogutucu madde doldurularak teslim edilir.

>

&

Sekil 5-1

Poz. [Sembol |Tanim
Sogutucu madde tankinin kapagi

Sogutucu madde slizgeci

Sogutucu madde tanki

ArlW|IN]|PF

"Min" igareti
Sogutucu madde minimum doldurma seviyesi

» Sogutucu madde tankinin kapagini sokun.
» Sulzgeg kartusuna kirlenme kontroll yapin, gerekirse kartusu temizleyin ve tekrar pozisyona getirin.
» Sulzgeg kartusuna kadar sogutucu madde doldurun, kapag tekrar vidalayarak kapatin.

[  Sogutma sistemi yeterince sogutma maddesi ile doldurulmamigsa veya hi¢ doldurulmamissa,
sogutma maddesi pompasi yakl. bir dakika sonra kapatilir (tahribata karsi koruma). Ayni zamanda
kaynak verileri géstergesinde sogutma maddesi hatasi/sogutma maddesi eksikligi gésterilir.

* Sogutma maddesi hatasini sifirlayin, sogutma maddesi doldurun ve islemi tekrarlayin.
1=  Sogutma maddesi seviyesi "min" tanimlamasinin altina diigmemelidir!

=  Sgutma maddesi sogutma tankindaki azami dolum seviyesinden asagiya diisecek olursa
sogutma maddesi devresinin havasinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda kaynak makinesi
sogutma maddesi pompasini kapatacak ve sogutma maddesi arizasi ile ilgili bir sinyal
verecektir, > bkz. Bolim 7.6.
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5.1.6 Kaynak akimi hatlarinin dogenmesi ile ilgili uyarilar

=  Kurallara aykini bir sekilde désenmis olan kaynak akimi hatlari ark lizerinde arizalara (yanip
s6nmelere) neden olabilir!

HF atesleme tertibats (MIG/MAG) olmayan gii¢ kaynaklarmm hortum paketi ve is parcasrucu
mumkin oldugunca uzun, bitigik, paralel yénlendirilmelidir.

HF atesleme tertibatl (TIG) gii¢ kaynaklarinin hortum paketini ve is parcasi ucunu uzun paralel,
yakl. 20 cm'lik mesafede déseyin, bu sekilde HF sigramalari 6nlenir.

Karsilikl etkilesimleri 6nlemek igin, bagka gli¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm’lik asgari
mesafeye uyun.

Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. Ideal kaynak sonuglar igin
azami 30 m olmalidir. (Is pargasi ucu + ara hortum paketi + tor¢ hatti).

e MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

I 220 cm |
i =20 cm

Sekil 5-2

= Her bir kaynak makinesi icin is parcasma 6zel olarak ayrr bir ig parcasr ucu kullanmn!

7 —0

Sekil 5-3

=3  Kaynak akimi hatlarini, kaynak torc¢larini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢éziin. Diigumlerin
olugmasini engelleyin!

= Kablo uzunluklarrtemel olarak gerekli olandan uzun olmamalrdir.

=5  Fazla kablo uzunluklari kivrilarak désenmelidir.
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1O

7

Sekil 5-4
5.1.6.1 Parazitli kaynak akimlar
A UYARI

e Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve
elektrikli tesisatlari hasar gorebilir, parcalar asir1 isinabilir ve sonug olarak yanginlar
meydana gelebilir.

« Duzenli olarak tum kaynak akimi baglantilarinin siki oturmasini ve elektrik agisindan
kusursuz baglantisini kontrol edin.

» Gug kaynaginin gévde, araba, baglanti noktalari gibi tiim elektrik ileten bilesenlerin izole
edilmis bigimde kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!

* Matkap makinesi, taslama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme
malzemelerini izole edilmemis bir bicimde gli¢ kaynagi, araba veya baglanti noktalari
Uzerine birakmayin!

» Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir
bigcimde saklayin!
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5.1.7 $Sebeke baglantisi

A TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

e Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin

olugsmasina neden olabilir!

+ Makineyi sadece talimatlara uygun olarak baglanmis olan bir koruyucu iletkeni olan bir priz
ile kullanin.

+ Performans plakasinda verilen ¢alistirma gerilimi sekebe gerilimine esit olmalidir.

* Yeni bir sebeke soketinin baglanmasi gerekiyorsa, bu islem sadece ilgili Glke kanunlarina
veya eyalet yasalarina gore yetkilendirilmis olan bir uzman elektrikgi tarafindan
gerceklestirilebilir!

» Sebeke soketi, priz ve gig beslemesi dizenli araliklarla bir uzman elektrik¢i tarafindan
kontrol edilmelidir!

+ Jenerator isleminde jeneratorin kullanma kilavuzuna uygun olarak topraklanmalidir. Elde
edilen sebeke koruma sinifi I'e uygun olan makinelerin isletimesinde kullaniimak
zorundadir.

5.1.7.1 Sebeke tiirii

Makine asagidaki se¢ceneklerden birine baglanabilir;
* Topraklanmig nétr iletkenli li¢ fazli-4-iletken-sistemi
« [stenilen bir yerle topraklanmis ii¢ fazli-3-iletken sistemi,
ornegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

L1 : L1
- I
L2 ! L2
- .
I
L3 | L3
- L
I
N |
r-— I
— [ G N
I
I
= =
Sekil 5-6
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 kahverengi
L2 Dis iletken 2 siyah
L3 Dis iletken 3 gri
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sari
+ Kapatilmig makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.
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5.2 Kaynak bilgisi géstergesi
Asagidaki kaynak parametreleri kaynak dncesinde (nominal degerler), kaynak esnasinda (gergek
degerler) veya kaynak sonrasinda (hold degerleri) gosterilebilmektedir:

sol gosterge

Parametre Kaynaktan dnce Kaynak sirasinda Kaynaktan sonra
(nominal degerler) (gercek degerler) (hold degerleri)
Kaynak akimi A A 4|
Parametre-Zamanlar 4 O O
Parametre-Akimlar %} O O
sag gosterge
Sicak tel akimi %} %} 4|
Kaynak gerilimi 4} %} %}
JOB numarasi %} O O
Program numarasi 4} O O

Kaynaktan sonra gosterge hold degerlerini gésterirken ayarlarda herhangi bir degisiklik (6rn. kaynak
akimi) s6z konusu olursa gosterge tekrar nominal degerlere gegis yapar.

“Sicak tel akimi” sinyal 1s1gina ek olarak “Program numarasi” i1si1§1 yanarsa kullanici program
modundadir > bkz. B6élim 5.6.

“Sicak tel akimi” sinyal 1s1gina ek olarak “JOB-Numaras!” 1s1§1 yanarsa kullanici, serbest bellek araligina
ait bir JOB i¢indedir > bkz. B6lum 5.5.2.

5.2.1 Kaynak parametresi ayari
Kaynak parametresi ayari esnasinda sol ekranda ayarlanmasi gereken parametre degeri gosterilir. sag
qkranda "fabrika ayari" veya bu ayardan yukariya veya asagiya dogru bir sapma gosterilir.
Ornegin baglatma akimi ayari esnasindaki gostergeler ve anlamlari:
Ekran Sag ekranda gosterilen sembollerin anlami

Ta) M | | Parametre degerini ylkseltin Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.
nJ (W |

M M Fabrika ayari Parametre degeri ideal olarak ayarlanmistir

cCul v~

=M g M| | Parametre degerini dustrme Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.
Juj LTy

5.2.2 Kaynak akimi ayari (mutlak / ylizdesel)

Baslangig, algak, bitis ve sicak baglatma akimlari igin kaynak akim ayari ylizdesel olarak ana akima AMP
bagh olarak veya mutlak olarak gergeklestirilir. Gésterim segimi makine konfiglirasyon mentusiinde
> bkz. Boliim 5.12parametresiyle saglanir.
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5.3  WIG kaynagi

5.3.1 Kaynak torgu ve isg pargasi ucu baglantisi
Kaynak tor¢cunu kaynak gorevine uygun olacak sekilde hazirlayin (bakiniz torg kullanim kilavuzu).

[  Usule uygun olarak baglanmamis sogutma maddesi hatlarindan kaynaklanan makine hasarlari!
Usuliine uygun baglanmamis sogutma maddesi hatlarinda veya gaz sogutmali bir kaynak
torcunun kullanilmasi halinde sogutma maddesi devresi kesilir ve makine hasarlari s6z konusu
olabilir.

e Tiim sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!

¢ hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢6zln!

*  Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin >bkz. B6lum 5.1.5.2.

* Gaz sogutmali bir kaynak torgunun kullanilmasi durumunda sogutma maddesi devresini bir
boru képrii ile olugturun > bkz. B6lim 9.

=ttt =
Pttt

[
—=—
El

| —r
Tt

7z
S — 2

§
[——]

[—

(—1—
[——r—

g —
11— T

Sekil 5-7

Poz. |Sembol |[Tanim

1 0: Kaynak torgu
2

Kaynak torcu hortum paketi

Baglanti soketi, kaynak torcu kumanda hatti > bkz. B6lim 5.3.1.1

TIG kaynak torgu icin koruyucu gaz baglantisi (sari izolasyon kafali)

ﬂhd Baglanti rakoru G'4“, kaynak akimi ,,-*
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Poz. [Sembol |Tanim

5 Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
TIG kaynak torgu baglantisi

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akig|

Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi

is pargasi

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
is pargasi ucu baglantisi

h.+h1@£ﬂﬂ

+ Kaynak torgunun kaynak akim soketini baglanti soketi, kaynak akimi "-"ye takin ve saga gevirerek
kilitleyin.

» Kaynak torgunun koruyucu gaz baglantisini G1/4" baglanti rakorununa, kaynak akimi "-"ye vidalayin.

» Kaynak torgunun kontrol hatti soketini kaynak torgu kontrol hatti baglanti soketine takin ve iyice sikin.

» Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli bagdlanti parcalarina oturtun:
Kirmizi geri akis, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti pargasina (sogutucu madde beslemesi).

+ islem pargasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.

5.3.1.1 Baglanti kullanimi, kaynak torcu kumanda hatti

TIG kaynak uniteleri fabrika ¢ikisinda kaynak torgu kontrol hatti igin belirli bir baglanti soketi ile teslim
edilir (5 veya 8 kutuplu). Hareketli makineler mevcut yer nedeniyle iki baglanti soketine sahip olabilir.
Fonksiyon kapsami mevcut kutup sayisi ile artmaktadir. Gerekirse bu baglanti soketlerinden biri sonradan
takilabilir veya degistirilebilir > bkz. Bolum 9.

=A | WR3
B [ CS3
BT _—Al: +J | T = Tov2
BT2 B, BT1  BT2 =D | CLK3
o C> E :I’RYH S1 S2
A
5 __D( Up-Down Brenner G | BRT2 \1""}'_|
4 Uref. 10V E g
Y= f H | ovi
34 IHDown | F- + - J_| Uref. 10V
2 Up G, Down Up‘—l K | IH-DOWN
= rdl
14 ", PotiUD/ein|  H’ L [uP s43 | T sy
BT \ =M | Poti/UD ein Up Down
B1 [E—
TIG standart torg TIG Up-/Down veya TIG Up-/Down, gostergeli
potansiyometreli torg
Sekil 5-8
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5.3.2 Koruyucu gaz tedarigi

A UYARI
@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma ﬁ

tehlikesi!

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali veya yetersiz bir sekilde sabitlenmesi,

agir yaralanmalara neden olabilir!

» Koruyucu gaz tipunia éngoérilen tip tutma yerine yerlestirin ve sabitleme
elemanlari (zincir/kemer) ile sabitleyin!

» Koruyucu gaz tipd, st kismindan sabitlenmelidir! L

+ Sabitleme elemanlar tip gévdesi Uzerinde sikica baglanmis olmahdir! |

=  Kusursuz kaynak sonucglarinin é6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden
kaynak torguna kadar engellenmemis bir bicimde ger¢eklesmesidir. Bunun diginda tikanmis bir
koruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!

e Koruyucu gaz baglantisinin kullaniimadigi durumlarda sari1 renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!

e Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

5.3.2.1 Koruyucu gaz tedarigi baglantisi

Sekil 5-9

Poz. |Sembol |[Tanim

Basing azaltici

Koruma gazi sisesi

Cikis tarafi basing diigiiriicu

AlWIN]|PF

Tup muslugu

» Basing disuriclyl koruyucu gaz tipline baglamadan énce, olasi kirlerin disari Gflenmesi igin tlpin
muslugunu kisa sureli olarak agin.

+ Basing dusuriciyu gaz tupl valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.

* Gaz hortumu baglantisinin baglik somununu "basing disurici ¢ikis tarafina" vidalayin.

« Gaz hortumu G1/4" baslik somunuyla kaynak makinesinin ilgili baglantisina fi" gaz sizdirmayacak
sekilde vidalanmaldir.

099-000090-EW515
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5.3.3 TIG-Synergic kumanda prensibi

Synergic
s

///Q\ \\‘

@
%’

Sekil 5-10

Kullanim TIG Synergic prensibine gére gergeklesir:

Synergic kumandali MIG makinelerine benzer bir sekilde agsagidaki U¢ temel paramatre

» Tungsten elektrodu ¢api (A),

* Malzeme tirl (B) ve

+ Dikis tart (C) ile

kaynak gorevi (JOB) segilir.

Burada belirtilen tim kaynak parametreleri cok sayidaki uygulama igin ideal olarak belirtilmistir, ancak
Ozel olarak uyarlanmalari da mimkuandir.

Gerekli olan kaynak akimi levha kalinligi veya konvansiyonel olarak dogrudan bir kaynak akimi olarak
ayarlanabilir (D).

Burada belirtilen parametre ve fonksiyonlarin programlanmasi PC (izerinden kaynak parametresi yazilimi
Tetrix PC300.NET ile de yapilabilir.

Makine serisi Tetrix son derece kolay ve hizl kullanilabilecek sekilde ancak yine de fonksiyon
olanaklarinda acik istek birakmayacak sekilde tasarlanmistir.

099-000090-EW515
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5.3.4 Fonksiyon akisinda sinerjik parametre ayari

Kaynak akiminin ayarlanmasi ile gerekli olan tim kaynak parametreleri fonksiyon

akisinda > bkz. Bolim 4.3.1 baslangi¢c gaz akisi zamanina kadar uyarlanmaktadir. Bu kaynak
parametreleri gerekli olmasi halinde konvansiyonel olarak da (kaynak akimindan bagimsiz olarak)
ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.6.3.

1A

~Y

@
«— 9 “

X &

©
i)

Sekil 5-11

5.3.5 Fonksiyon akisinda konvansiyonel parametre ayari

Fonksiyon akisinin tim kaynak parametreleri ayrica ayarlanmis olan kaynak akimindan badimsiz olarak
da ayarlanabilmektedir. Yani kaynak akimi degistirildiginde 6rnedin disme rampasi zamani veya bitis gaz
akigi suresi ile ilgili degerler ayni kalmaktadir. Kaynak gorevinin se¢imi dnceden de oldugu gibi t¢ temel
parametre olan tungsten elektrodu ¢api, malzeme tira ve dikis tlrl Gzerinden gergeklesmektedir.

| A

—>
« 9 :<—O—>i t
SN

Sekil 5-12

[  Baslatma, inis veya bitis akimi ile ilgili parametreler yiizdesel olarak veya mutlak olarak belirtilmis
veya gosterilmis olabilir > bkz. B6lim 5.12.

5.3.5.1 Kumanda prensibini ayarlama (konvansiyonel/sinerjik)

[ Ayar, makine konfigiirasyon meniisiinde yapilir > bkz. B6lim 5.12.
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5.3.6  Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Bundan sonraki kaynak gdrevi segimi bir uygulama 6rnegidir. Genel itibariyle se¢cim daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal isiklar (LED) secilen kombinasyonu gdsterir.

Sekil 5-13

5.3.7 Kaynak akimi se¢imi

~——o N\ J

Sekil 5-14

5.3.8 Gaz testi veya "hortum paketini yikama"

Gaz akis miktari ile ilgili basit kural:

Gaz memesinin mm cinsinden c¢api l/dak gaz akisina karsilik gelir.

Ornek: 7 mm'lik bir gaz memesi 7 I/dak’lik bir gaz akisina karsilik gelir.

Hem fazla dusuk hem de fazla yiksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve

sonug olarak gézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gdrevine uygun

olarak ayarlayin!

+ Gaz tupu valfini yavasca agin.
Gaz testini uygulayin > bkz. B6lim 5.3.8.1

+ Basing dusuricide gerekli olan koruyucu gaz miktarini ayarlayin, akim siddeti ve malzemeye gore 4-
15 I/dak.

099-000090-EW515
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5.3.8.1 Gaz testi

¥

Sekil 5-15
+ Basing disurucide gerekli koruyucu gaz miktarini ayarlayin.

5.3.8.2 "Hortum paketini yikama" fonksiyonu

4
: % : J
1%
0 L )

Sekil 5-16

I  "Hortum paketi yikama" fonksiyonu "gaz ve akim parametreleri” tusuna yeniden basiimasi ile
sonlandirilmazsa koruyucu gaz, gaz tiipli bosalana kadar akmaya devam edecektir!
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ewn

5.3.9

Saf tungsten elektrotlari i¢in atesleme davraniginin optimize edilmesi

Arkin (DC,AC) en iyi ateslemesi ve dengelenmesi ile tungsten elektrodunda kullanilan elektrot ¢gapina
(AC) uygun olarak ideal kiresel ug olusumu.

Ayarlanmis olan deger tungsten elektrodunun gapina uygun olmalidir. Elbette bu degerin farkli ihtiyaglara
uygun hale getiriimesi de mumkdndur.

Sekil 5-17

5.3.9.1 Kiiresel u¢ olusumu fonksiyonu

Elektrod ucunun éncelikle kire sekline getiriimesi, alternatif akim kaynaginda en iyi atesleme ve kaynak
sonugclarinin alinabilmesini saglar.

En uygun kuiresel u¢ olusumunun 6n kosulu, sivri bir sekilde zimparalanmis elektrot (ykl. 15 - 25°) ve
makine kontroliinde elektrot ¢apinin ayarlanmis olmasidir. Ayarlanan elektrot ¢api, kiresel ug olusumuna
yonelik akim siddetini ve bu sekilde ug boyunu etkiler.

Kiresel ug olusturulurken artik tungsten eriyecegi ve bu nedenle kaynak dikisi kirlenebilecegi icin, bu ug
kullanilmayan bir deneme pargasi Gzerinde olusturulmalidir.

(_AH o)

Sekil 5-18
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5.3.10 Ark tutugmasi

5.3.10.1 HF yiiksek frekans tutugsma
a) b) c)

Sekil 5-19
Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirilir:

a) Kaynak torgunu is pargasi Uzerindeki kaynak pozisyonuna yerlestirin (elektrot ucu ve is pargasi
arasinda yaklasik 2-3 mm mesafe).

b) Torg tetigini calistirin (yUksek gerilim atesleme impulslari ark Gzerinde baglar).

c) Baslatma akimi akar. Segcilen isletme tipine gére kaynak islemi strduralir.

Kaynak islemini sonlandirma: Segilen isletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg
tetigine basin.

5.3.10.2 Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-20

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tGzerine yerlestirin ve torg tetigine
basin (kaldirma ark akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

b) Elektrot ucuyla iglem pargasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torgu ve tor¢ nozulunu egin.
Ark ateslenir ve kaynak akimi, ayarlanan isletme tipine gére ayarlanan baslatma veya ana akim
degerine yukselir.

¢) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

Kaynak islemini sonlandirma: Secilen igletme tipine gore torg¢ tetigini serbest birakin veya torg
tetigine basin.

5.3.10.3 Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata sureleri gegtikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum Gzerinden
tetiklenebilir:
+ Atesleme suresi sirasinda
kaynak basladiktan 3 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
+ Kaynak islemi sirasinda
Ark 3 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtilmasi). Makine konfiglrasyon
mendsinde > bkz. B6lim 5.12 yeniden ategleme stiresi ark yirtiimasi sonrasinda kapatilir veya
zamansal olarak ayarlanabilir (parametre [£A).
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5.3.11 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)

Fonksiyon akisi esnasinda makine kontroliinden ayarlanabilen parametreler secilmis olan kaynak
gOrevine baghdir. Bu 6rnegin bir pals versiyonu secgilmemis oldugunda fonksiyon akisinda pals sireleri de
ayarlanamaz oldugu anlamina gelir.

5.3.11.1 lgaretlerin agiklamasi
Sembol | Anlami
Torg tetigi 1'e basin

Torg tetigi 1'i birakin

Akim
Sire

Baslangic gaz akisi

==/
T~ |-|l2][e

Baslatma akimi

Cikis rampasi siresi

l*
c:
0

Puntalama suresi

ii
--J|[a

Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)

AMP
ikinci akim
AMP%
E ! Pals zamani

Pals duraklama zamani

Disme rampasi slresi

) ([
Q.
=AY

] E4| |Bitis krater akimi
) Bitis gaz akisi

Balans

FrE| |Frekans
5.3.11.2 2 kademeli galigtirma

Secim
Sekil 5-21
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Sekil 5-22

£SO dabeEEdGPE  t

1. dongd:

» Torg tetigi 1'e basin ve basil tutun.

» Baslangi¢ gaz akisi suresi dolar.

+ HF atesleme palslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

+ Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmis bir dederine geger.

» HF kapanir.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi sUresi ile ana akim (AMP) yikselir.

Ana akim fazinda torg¢ tetigi 1'e ek olarak tor¢ tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmig olan rampa
sUresi ile ikinci akim (AMP%) diser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmig olan rampa siresi ile yeniden ana akim
AMP ylkselir. Parametre ve uzman menUsu (TIG) tizerinden uyarlanabilir > bkz. Boltim 5.3.15.

2. dongu:
» Torg tetigi 1'i birakin.
Ana akim ayarlanmis olan diisme rampasi siresindeltdnl bitis krater akimina (asgari akim) diser.

1. torg tetigine disme rampasi suresinde basildiginda,
kaynak akimi yeniden ayarlanmis olan ana akima yukselir AMP

+ Ana akim bitis krater akimina ulagir LEd|, ark séner.
» Ayarlanmig olan bitis gaz akigi suresi dolar.
Baglanmis olan bir ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 donguli isletme tipine
gegcis yapar. Cikis ve disme rampalari kapalidir.
5.3.11.3 4 kademeli galistirma
Secim

Sekil 5-23
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Sekil 5-24
1.déngu

+ Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akisi suresi dolar.
+ HF atesleme palslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

+ Kaynak akimi akar ve hemen 6nceden segilmis olan baglatma akimi degerine gecer (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

2.ddngu

» Torg tetigi 1'i birakin.

» Kaynak akimi ayarlanmig olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akima (AMP) yukselir.

Ana akim AMP'den ikinci akima (AMP%) gegis:

+ Torg tetigi 2'ye basin veya

» Torg tetigi 1'e dokunun (tor¢ modu 1-6).

Ana akim fazinda torg¢ tetigi 1'e ek olarak tor¢ tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmis olan slope
zamani ile ikinci akima (AMP%) diser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan slope zamani ile yeniden ana akima
AMP yikselir. Parametre ve uzman menusui (TIG) tzerinden uyarlanabilir > bkz. Bélim 5.3.15.

3.dongi

+ Torg tetidi 1'e basin.

* Ana akim ayarlanmis olan disme rampasi suresinde bitis krater akimina duser.

Kaynak sureci, AMP ana akim fazina ulasildiginda torg tetigi 1’e dokunarak kisaltilabilir (3. dongu
iptal).

4.déngl

» Torg tetigi 1'i birakin, ark soner.

» Ayarlanmig olan bitis gaz akigi suresi devam eder.

Baglanmis olan bir ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 déngulu isletme tipine
gegcis yapar. Cikis ve disme rampalari kapalidir.

Alternatif kaynak baglatma (dokunmatik baglatma):

Alternatif kaynak baslatmada birinci ve ikinci dénglnun suresi sadece ayarlanan proses sireleri
aracihigiyla belirlenir (gaz 6n besleme fazinda torg tetigine dokunma).

Bu fonksiyonu etkinlestirmek i¢in kaynak makinesi kontroliinde iki haneli bir tor¢ modu (11-1x)
ayarlanmalidir. Fonksiyon gerektiginde de genel olarak devre disi birakilabilir (dokunmatik ile kaynak
sonu mevcut kalir). Buna yonelik olarak makine konfiglirasyon menusundeki parametresi olarak
degistiriimelidir > bkz. B6lum 5.12.
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5.3.11.4 spotArc

Bu islem celik ve CrNi alagimlarindan uretilmis ve kalinliklari 2,5 mm'ye kadar degisen saclarin
birlestiriimesi veya baglanti kaynaklarinin yapilmasi igin kullanilabilmektedir. Birbirlerinden farkl
kalinliklara sahip olan saclarin da Ust Uste kaynak yapilmasi mimkindir. Tek tarafli uygulama sayesinde
yuvarlak veya dort koseli borular gibi ici bos profillerin lizerine saclar da kaynaklanabilmektedir. Ark punta
kaynagi esnasinda Ustteki sac ark tarafindan eritilerek delinir ve alttaki sac eritilir. Goérliniir alanlarda bile
hi¢c veya ¢ok az kaynak sonrasi isleme gerektiren diiz ve hafif plrizli kaynak noktalari olusur.

Punta kaynagi (spotArc/Spotmatic) icin isletme tipleri iki farkli zaman araliginda uygulanabilir. Burada bir
"uzun" ve bir "kisa" zaman araligi arasinda ayrim yapilir. Bu araliklar su sekilde tanimlanmistir:

Zaman Ayar araligi Cikig/diisme Pulse [AC Gosterge |Gosterge
arahgi rampasi

uzun 0,01s-20,0s (10 ms)|Evet Evet Evet ||GLS] loFF|
kisa 5ms-999 ms (1 ms) |Hayirr Hayir |Hayir |[GE§] lon |

spotArc isletme tipi secildiginde otomatik olarak uzun zaman araligi segilir. Spotmatic isletme tipi
secildiginde otomatik olarak kisa zaman araligi segilir. Kullanici, zaman araligini konfigirasyon
menisinde degistirebilir > bkz. Bolim 5.12.

LJ S L \

..p..
J

- -
Sekil 5-25
0=  Etkin bir sonug elde edebilmek igin ¢ikis ve diisme rampasi zamanlari "0" olarak ayarlanmis
olmalidir.
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5.3.115
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Sekil 5-26

Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gosterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi
da mumkindur > bkz. Bélum 5.3.10.2.

Akis:

+ Torg tetigine basin ve basil tutun.

+ Baslangi¢ gaz akigsi suresi dolar.

+ HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

Kaynak akimi akar ve hemen basglatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger [ 3£,

» HF kapanir.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi siresi ile ana akim yukselir.

Bu islem ayarlanmis olan spotArc-zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile sonlandirilir.

spotArc-fonksiyonu calistirildigi zaman, beraberinde Automaticpals fonksiyonu da ¢alisir.

istenildigi takdirde tiim diger palslama yontemlerinin kullanilabilecegi gibi palslama olmadan da
cahisilabilir.

spotmatic

spotArc isletme tipine kiyasla ark, torg tetigi devreye alinarak yapilan klasik yéntemle degil, tungsten
elektrodun kisa sureligine is pargasina uygulanmasiyla baslatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest
birakiimasi i¢indir. Serbest birakma, spotArc/spotmatic sinyal 1siklarinin yanip sénmesi ile gosterilir.

Serbest birakma her kaynak noktasi icin ayri ayri veya surekli gergeklesebilir. Ayar, proses onayi
parametresi tUzerinden makine konfiglirasyon menustinden kontrol edilir > bkz. Bolim 5.12:

+ islem serbest birakma ayri (5P > [en_)):

Kaynak islemi her ark tutusmasindan énce torg tetigine basarak yeniden baslatiimalidir. islem serbest
birakma 30 s etkinsizlikte otomatik olarak sonlandirilir.

+ Islem serbest birakma siirekli (G5P) > [oFF)):
Kaynak islemi, tor¢ tetigine bir kez basilarak baglatilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten
elektrodunun kisa sireligine uygulanmasiyla devreye alinir. islem serbest birakma ya torg tetigine bir
kez daha basilarak veya 30 s etkinsizlik sonrasinda otomatik olarak sonlandirilir.

Standart olarak spotmatic‘te ayri islem serbest birakma ve puntalama suresinin kisa ayar araligi etkindir.

Tungsten elektrot yerlestirerek atesleme, makine konfigiirasyon menistinde parametresi altinda
devre disi birakilabilir. Bu durumda fonksiyon spotArc‘te oldugu gibidir, fakat punta zamani ayar araligi
makine konfiglirasyon menistnde segcilebilir.

Zaman araligi ayari, makine konfigirasyon menusiinde > bkz. B6lim 5.12 parametresi altinda
gerceklesir.
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Sekil 5-27

Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gosterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi
da mumkundir > bkz. B6lim 5.3.10.2.

Kaynak islemi igin siire¢ onay tiiriinii se¢in > bkz. B6lim 5.12.

Cikis rampasi ve diigsme rampasi siireleri sadece punta siiresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar
arahiginda miimkiin.

® Kaynak torcu tusuna basin ve kaynak islemini serbest birakmak igin birakin (dokunun).

@ Torg gazi nozulunu ve tungsten elektrodu ucunu dikkatlice is pargasinin tizerine yerlestirin.

® Torcu, tor¢ gazi nozulu Uzerine elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 2-3 mm mesafe kalana
kadar egin. Koruyucu gaz ayarlanmis olan baglangi¢ gaz akisi zamani ile akar GPrl. Ark atesler ve
Onceden ayarlanmis olan baslatma akimi akar.

@ Ana akim asamasi ayarlanmig olan E_Plpunta zamaninin bitmesi ile sonlandirilir.

® Sadece uzun siireli puntalamada (parametre = [oFF):
Kaynak akimi ayarlanmis olan disme rampasi suresi ile bitis krater akimina diser.

® Bitis gaz akigl zamani dolar ve kaynak islemi sonlandirilir.

Kaynak torcu tugsuna basin ve kaynak islemini tekrar serbest birakmak i¢in birakin (dokunun)

(sadece islem serbest birakildiginda ayrica gerekli). Kaynak torgunun tungsten elektrot ucu ile

yeniden yerlestiriimesi sonraki kaynak igslemlerini baglatir.
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5.3.11.6 2 kademeli ¢aligstirma sistemi, C versiyonu

5.A 2\ 9\
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Sekil 5-28
1. dongi

Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akisi siresi dolar.

HF atesleme palslar elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

Kaynak akimi akar ve hemen 6nceden segilmis olan baslatma akimi degerine geger (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

2.dongu

Torg tetigi 1'i birakin.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim AMP'ye ulasir.

Torg tetigi 1'in etkinlestiriimesi ile ana akim AMP'den ikinci akim AMP%'ye egim baslar. Torg
tetiginin birakilmasi ile ikinci akim AMP%'den yeniden ana akim AMP'ye egim baslar. Bu islem
istenilen siklikta tekrarlanabilir.

Kaynak islemi ikinci akimdaki ark yirtilmasi tarafindan sonlandirilir (torcun is pargasindan ark sénene
kadar uzaklastiriimasi, ark tekrar ateslenmez).

Slope zamanlari ve Expert menusiinde ayarlanabilir > bkz. Bélim 5.3.15.

=S¥  Buisletme tiiriiniin devreye alinmasi gerekir (parametre > bkz. Bélum 5.12.
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5.3.12 Pals kaynaklama
Asagidaki palslama sekilleri segilebilir:
» Pals otomatigi
* Termik palslama
* Metalirjik palslama
5.3.12.1 Pals otomatigi
Pals otomatigi 6zellikle is pargalarinin yapistirilmasi ve puntalanmasinda kullaniimaktadir.
Akima bagli pals frekansi ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boslugu kdprilenebilirligini olumlu
yonde etkileyen bir salinim elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri cihaz kumanda Unitesi
tarafindan otomatik olarak belirtiimektedir.
-
Sekil 5-29
5.3.12.2 Termik palslama
Fonksiyon akislari temel olarak standart kaynaktaki ile ayni 6zelliklere sahiptir, ancak bunlara ek ana
akim AMP (pals akimi) ile ikinci akim AMP% (pals durdurma akimi) arasinda ayarlanan zaman igerisinde
gecis yapilmaktadir. Palslama ve durdurma sireleri veya palslama egrisi (E54 ve ES2) kontrolde saniye
cinsinden belirtilir.
IA
DC-Puls
v +—bid L —_— > t
kS) £ d [ksa) £ 1
Sekil 5-30
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=  Yukari/asagi rampa asamasinda pals fonksiyonu ihtiya¢ olmasi halinde devre digi birakilabilir
(parametre PUD) > bkz. B6lim 5.12.

A
| |
|
PUO)=(cFF] | |
| | -
I I I >
A | | | |
| |
| |
|
PUd=on ) | | | | |
| | |
| | |
1 1 1 1 ;
! ! '« Egap' ¢
Sekil 5-31
Secim
-~ @@/
Sekil 5-32
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Pals siiresinin ayarlanmasi

- =)

Sekil 5-33

Pals duraklama ayari

- =)

Sekil 5-34

Pals kenarinin ayarlanmasi
Pals kenarlari ve uzman meniisii (TIG) lizerinden ayarlanabilir > bkz. Boliim 5.3.15.

5.3.12.3 Metaliirjik palslama (kHz palslari)
Metalurjik palslama (kHz palslama) yiksek akimlarda olusan ve konsantre 1si beslemesi ile baglanmis bir
ark elde edilmesini saglayan plazma basincini (ark basinci) kullanir. Termik palslamadan farkli olarak
herhangi bir zaman degil frekans ve balans ayarlanir. Pals islemi ayrica ¢ikis ve digsme rampasi

asamasinda da gerceklesmektedir.
| A

b
AMP

AMP%

-V

<{bAL) [%]>;
- [kHz———»

Sekil 5-35
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Secim
-
Sekil 5-36
Balans ayari
=Ry <1
BR) \
_:CI.:_ \ J
) [ EXIT ]
Sekil 5-37
Frekans ayari
‘~
BR) \
-:C,':- N\ J
‘ =5
Sekil 5-38
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5.3.13 TIG Antistick
Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapigsmasindan sonra
kontrolsiiz tekrar ateslemeyi Onler. Ayrica tungsten elektrodundaki asinma azaltilir.
Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses asamasina geger. Kaynakgi yeni
prosesi tekrar 1. dongui ile baglatir. Fonksiyon kullanici tarafindan acilip kapatilabilir (parametre
) > bkz. Bélim 5.12.
5.3.14 activArc
EWM-activArc islemi dinamigi yuksek regilator sistemi ile, 6rnedin manuel kaynaklama esnasinda
kaynak torcu ile kaynak banyosu arasindaki mesafe degisikliklerinde elde edilen performansin neredeyse
sabit kalmasini saglamaktadir. Torg ile kaynak banyosu arasindaki mesafenin kisalmasindan
kaynaklanan gerilim kayiplari bir akim ylkselmesi (volt bagsina amper A/V) telafi edilmekte ve geriye
dondurilmektedir. Bu sayede tungsten elektrodunun kaynak banyosu icerisinde yapismasi zorlagsmakta
ve tungsten kalintilari azaltiimaktadir.
ENTER EXIT
10
Sekil 5-39
Parametre ayari
activArc parametresi (reglilasyonu) kaynak gorevine (levha kalinligi) 6zel olarak
uyarlanabilmektedir > bkz. Bolim 5.3.15.
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5.3.15 Uzman menusu (TIG)

Uzman menusinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Gésterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

Sekil 5-40

Gosterge Ayar / secim

EP& Uzman menusiu

": 5 [ Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)
!

l‘_' SE Rampa zamani (akima ana ikinci akimdan)

HHP Parametre activArc

Parametreler ayrica TIG activArc kaynaginin etkinlestiriimesinden sonra ayarlanabilir.

’q, [l Ek tel islemi (soguk tel/ sicak tel)
uyj |l ek tel agik
------ ek tel kapali (fabrika teslimi)

,L' ) Sicak tel islemi (sicak tel gii¢ kaynagi i¢in baglama sinyali)
Uy ea)e Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

[ Tellpals fonksiyonu (TIG palslari yontemi ile tel besleme tutumu)
uu Pals duraklama zamaninda tel beslemesi devre digi birakilabilir (pals otomatigi
veya kHz palslari ig¢in gegerli degildir).
------- Fonksiyon kapali
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)

099-000090-EW515
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Gosterge Ayar / secim

[ Ek tel capi (manuel ayar)

U'-’d Tel gapinin 0,6 mm ile 1,6 mm arasinda ayarlanmasi.

Gostergede tel capinin 6niinde yer alan "d" harfi (d0.8) dnceden programlanmis olan
Ozellikleri isaret etmektedir (isletme tipi KORREKTUR).

Eger tercih edilmis olan tel ¢api igin ilgili 6zellikler mevcut degilse, parametre ayarlarinin
manuel olarak yapilmasi gerekmektedir (isletme tipi MANUELL).
isletme tipinin segilmesi icin.

D’ Tel geri cekmesi
ur » Degeri yukseltme = daha fazla tel geri gekmesi
» Degeri digsirme = daha az tel geri cekmesi

5.4 E-Manuel kaynagi
5.4.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi
A DIKKAT
3 Ezilme ve yanma tehlikesi!
.—g Cubuk elektrod degisiminde sikisma ve yanma tehlikesi s6z konusudur!
— * Uygun, kuru koruyucu eldivenler takiimalidir.
+ Kullanilmis ¢ubuk elektrotlari ¢ikartmak veya kaynak yapilmig is pargalarini oynatmak igin
izole edilmis pense kullanin.
Koruyucu gaz baglantisi!
e Ortiilii elektrod kaynaginda koruyucu gaz baglantisinda (baglanti rakoru G1/4") bosta
¢alisma gerilimi bulunmaktadir.
» Baglanti rakoru G1/4"deki sari izolasyon kafasini takin (elektrik gerilimi ve kirlenmeye karsi
koruma).
099-000090-EW515 51
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Sekil 5-41

Tanim
is pargasi

U
o
N
(%)
@
3
o
=

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
is pargasi ucu baglantisi

Elektrot pensesi

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
Elektrot pensesi baglantisi

Baglanti rakoru G',"
TIG kaynak torgu igin koruyucu gaz baglantisi (sari izolasyon kafali)

o | v )

= Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot lireticisinin bilgilerine gére diizenlenir.
» Elektot tutucusunun kablo soketini ya "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga
cevirerek kilitleyin.

+ Islem pargasi hattinin kablo soketini "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga
dondurerek Kilitleyin.

+ Baglanti rakoru G1/4“ izerine sari renkli koruma tapasini takin.

099-000090-EW515
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5.4.2  Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Bundan sonraki kaynak gorevi sec¢imi bir uygulama drnegidir. Genel itibariyle se¢im daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal isiklar (LED) secilen kombinasyonu gdsterir.

Sekil 5-42

5.4.3 Sicak baslama

Sicak baslatma fonksiyonu ark tutugsmasini iyilestirir.

Cubuk elektrotun surtinmesinden sonra ark, daha ylksek bir sicak baglama akimi ile ateslenir ve sicak
baslatma suresi tamamlandiktan sonra ayarlanan ana akima diser.

It .g- = Sicak baslama akimi
B= Sicak baglama zamani
A
l z = Ana akim
\ - >t I = Akim
t= Sire
Sekil 5-43

5.4.3.1 Sicak baglama akimi

=R \

Sekil 5-44
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5.4.3.2 Sicak baglama siiresi

=R w

Sekil 5-45

5.4.4 Arcforce
Kaynak islemi esnasinda Arcforce, akim yiikselmeleri nedeniyle elektrodun kaynak banyosu igerisinde
yapismasini dnlemektedir. Bu 6zellikle iri damlalar halinde eriyen elektrot tiplerinin disik akim
siddetlerinde kisa arklarla kaynaklanmasini kolaylastirmaktadir.

Sekil 5-46

545 Yapigmaz

Us Yapigsmaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.

Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otomatik olarak yakl. 1 s
icinde minimum akima gecer. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gorevi icin dizeltin!

Antistick

Sekil 5-47
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5.4.6 Dikey asagidan yukariya pozisyonda orta deger palslama
Ortuli elektrot pals kaynagi ézellikleri:
» Kok kaynagi i¢in oldukg¢a uygun
» Son pasolarda ince pullu kaynak dikisi ylzeyi TIG gorinimiinde
+ Daha az kaynak sonrasi igsleme, da az gapak
» Zor elektrotlar icin gok uygun
» Kok tarafi sarkmadan mikemmel aralik képrileme
» Kontrolll 1s1 girdisi sayesinde daha az deformasyon

A 4
AMP%
AMP = Ana akim
AMP% = Pals akimi
AMP% = Pals duraklama akimi
AMP nn
kHz = Frekans
AMP% FeLI = Devre kalma orani
nrn > v
( 1ml) O«H: s
Sekil 5-48
Secim
_".1_

Sekil 5-49

Pals akimi ayari

=R \

Sekil 5-50
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Pals duraklama akimi ayari

ER \

Sekil 5-51

Balans ayari

=Ry NOR) \

Sekil 5-52

Frekans ayari

SN \

Sekil 5-53

1=  Pals parametreleri standart olarak kaynak akimi ortalama deger 6nceden segilen ana akima AMP
uygun olacak sekilde 6nceden ayarlanmistir.
Pals parametrelerinin ayari degistirilirse, AMP kaynak akiminin ortalama degeri de degisir.

099-000090-EW515
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5.5 Kaynak gorevlerinin organize edilmesi ("JOB-Manager" modu)
=  Tarif edilen bu aksiyonlardan birinin uygulanmasindan sonra makine akim ve gerilim gibi standart
parametrelere gegis yapar.

Tiim degisikliklerin etkin olmasi icin kaynak makinesi en erken 5 saniye sonra kapatiimalidir!

JOB-Manager ile JOB'lar yuklenebilir, kopyalanabilir veya yedeklenebilir.

Bir JOB asagidaki 4 temel kaynak parametresinden olusan bir kaynak goérevidir:

+ Kaynak islemi,

* Malzeme tipi,

* Elektrod ¢api ve

» Dikig turd.

Her JOB'da bir program akisi tanimlanabilir.

Her bir program akisinda 16 adete kadar program (PO - P15) ayarlanabilmektedir.

Kullaniciya toplam 249 JOB sunulur. Bunlardan 121 adet JOB 6nceden programlanmistir. Diger 128 JOB

istenildigi gibi tanimlanabilir.

iki bellek araligi bulunur:

* 121 adet fabrika ¢ikisl, dGnceden programlanmis, sabit JOB. Sabit JOB'lar yliklenmiyor, bunun yerine
kaynak gorevi Uzerinden tanimlaniyor (her bir kaynak goérevi igin bir JOB numarasi sabit olarak
atanmistir).

+ 128 adet serbest tanimlanabilir JOB (JOB 129 - 256)

5.5.1 lisaretlerin agiklamasi
Ekran Anlam
’ 0 JOB yukleme (Load JOB)
[ w 1N o
N JOB kopyalama (copy JOB)
couj |- -~
1 tek bir JOBu sifirlama (reset JOB)
U ] B i
17 Tdm JOBIar sifirlama (reset all JOBs)
=] N
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ewn

5.5.2

Bos bellek araliginda yeni bir JOBv olusturma veya JOB kopyalama

Onceden tanimlanmis sabit bellek arahgindaki (JOB 1 - 128) kaynak gorevlerini serbest bellek
arahigina (JOB 129 - 256) kopyalama:

=  Genel olarak 256 adet JOB'un tamami bireysel olarak ayarlanabilir. Ancak yine de 6zel kaynak

D SN

gorevleri icin serbest bellek araliginda (JOB 128 - 256) 6zel JOB numaralari atamak mantiklidir.

|
L

- - -)

~—
[ EXIT |
( N\
\§ J
Sekil 5-54
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5.5.3 Bos bellek araligindan mevcut JOBu yiikleme

R ) By

_ ! - - -
Lo H ]
0
—
EXIT
( N\
& J
Sekil 5-55

5.5.4 Mevcut JOBu fabrika ayarina geri getirme (Reset Job)

) TEMER w ,

Sekil 5-56
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5.5.5 JOB 1-128'i fabrika ayarina geri getirme (Reset tum JOBIlar)

@ _:25:_ @J h

-
|
ey —{ T e
- :
i
|
|
|
~— ~— ~— ~—

-

N, 1 4
N L 4
A e
( N\ ( N\ fl ‘| N\ ; l__~ \
— —
o «—D
g g
i:/ i:/
| |
| |
I I

[

[y
L.
Sekil 5-57

- pp—
[I’ onr ]

5.5.6 JOB-Manager'den degisiklik yapmadan ¢ikma

Sekil 5-58
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5.6 Kaynak programlari
= Program akigsindaki diger kaynak parametreleri ile ilgili degiklikler ayni sekilde tiim programlar
lizerinde etki yaratmaktadir.
Kaynak parametrelerinde yapilan herhangi bir degisiklik derhal JOB igerisinde kayit edilmektedir!
Kaynak makinesi 16 programa sahiptir. Bunlar kaynak islemi esnasinda degistirilebilmektedir.
Secilen her kaynak gorevinde (JOB), > bkz. Bolim 5.3.6, 16 program ayarlanabilmekte, kayit
edilebilmekte ve ¢agirilabilmektedir. Program "0"da (standart ayar) kaynak akimi kademesiz olarak tim
alan boyunca ayarlanabilmektedir. 1-15 arasindaki programlarda 15 farkh kayak akimi (isletme tipi ve
pals fonksiyonu dahil olarak) tanimlanabilmektedir.
Ornek:
Program numarasi Kaynak akimi isletme tipi Pals fonksiyonu
1 80A 2 dongu Palslama agik
2 70A 4 déngu Palslama kapali
isletme tipi kaynak islemi esnasinda degistirilemez. Program 1 ile (isletme tipi 2 déngii) baslanirsa
program 2, 4 déngi ayarina ragmen baslama programi 1'in ayarini devralir ve bu ayarlar kaynak
isleminin sonuna kadar uygulanir.
Pals fonksiyonu (palslama agik, palslama kapali) ve kaynak akimlari ilgili programlardan
devralinmaktadir.
5.6.1 Secim ve ayarlama
_:‘I):_
(. J
)
l
Sekil 5-59
S5  Bir potansiyometre veya yukari/asagi torgunun baglanmasi halinde veya standart bir torcun
yukari/agagi modunda caligtirilmasi halinde kaynak makinesi kontroliindeki program gecisi
kilitlidir!
099-000090-EW515 61
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5.6.2 Ornek "sinerjik ayarlamada program"
AMP

Sekil 5-60

5.6.3 Ornek "konvansiyonel ayarlamada program"
AMP

Sekil 5-61

5.6.4 Program degistirme ile ilgili aksesuar bilegenleri
Kullanici agagidaki bilesenler ile degisiklik, cagirma ve kayit iglemleri yapabilir:

Programlar
Bilesen olusturma ve ¢agirma
degistirme

Kaynak makinesi kontrolu 16 16
PC, kaynak parametre yazilimi PC 300 ile 16 16
Tablet-PC RC 300, kaynak parametresi PC 16 16
300 ile

Robot araylzu Tetrix RINT - 16
BUSINT X10 endustriyel veri yolu araytziu - 16

5.7 Uzaktan regulator
=5 Uzaktan kumandalar 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketinde (analog) calistirrimaktadir.

5.71 RT119POL

Fonksiyonlar
« Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden segilmis olan ana akima bagli olarak.

5.7.2 RTG1 19POL
@5 Fonksiyonlar
+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak

makinesinde 6nceden segilmis olan ana akima bagli olarak.

099-000090-EW515
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5.7.3 RTP1 19POL

Fonksiyonlar

+ TIG/ Ortilu elektrot.
Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde dnceden segilmis olan ana akima bagl olarak.

+ Palslama / punta kaynagi / normal

+ Pals, puntalama ve bekleme zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

Fonksiyonlar

+ TIG/ Ortiilii elektrot.

+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde dnceden segilmis olan ana akima bagl olarak.

» Palslama / punta kaynagi / normal

* Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

+ Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.

» Pals - mola iliskisi (denge) %10 ile %90 arasinda ayarlanabilir.

5.7.5 RTP3 spotArc 19POL

Fonksiyonlar

+ TIG/ Ortillii elektrot.

» Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde dnceden segilmis olan ana akima bagl olarak.

+ Palslama / SpotArc punta kaynagdi / normal

* Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

+ Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.

» Pals - mola iligkisi (denge) %10 ile %90 arasinda ayarlanabilir.

5.7.6 RTF119POL

Fonksiyonlar

£ + Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden segilmis olan ana akima bagli olarak.

» Kaynak iglemini baglatma/durdurma (TIG)

ActivArc-kaynagi ayak kontrol uzaktan kumandasi ile baglantili sekilde miimkiin degildir.

099-000090-EW515
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5.7.6.1 RTF-Baslatma rampasi

RTF-Baslatma rampasi fonksiyonu, kullanici uzaktan kumanda pedalina ¢ok hizli ve asiri bastiginda
kaynak islemi bagladiktan hemen sonra ¢ok hizli ve yiksek enerji girisini dnlemektedir.

Ornek:

Kullanici, kaynak makinesinde 200 A’lik bir ana akim ayarlamaktadir. Kullanici, uzaktan kumanda
pedalina ¢ok hizli bir sekilde pedal yolunun yakl. % 50’si kadar basmaktadir.

* RTF acik: Kaynak akimi dogrusal (yavas) bir rampa ile yakl. 100 A'ya gikmaktadir
* RTF kapali: Kaynak akimi aniden yakl. 100 A’'ya ¢ikmaktadir

RTF-Start rampasi fonksiyonu makine konfigiirasyon menusundeki parametresi ile acilir veya
kapatilir > bkz. Bélim 5.12.

N A

:

-~y

HE

'

-

Sekil 5-62

Sembol Anlami

Q§ Ayak kontrol uzaktan kumandasina basin (kaynak islemini baglatma)

Ayak kontrol uzaktan kumandasini kullanin (kaynak akimini kullanima uygun
H olarak ayarlama)

4§ Ayak kontrol uzaktan kumandasini birakin (kaynak akimini sonlandirma)

GOsterge Ayar / segim
FF RTF-Basglatma rampasi > bkz. Bolim 5.7.6.1
S T | e Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtiimis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar

r Baslangi¢ gaz akisi siiresi
u PI’

| t Baslatma akimi (yuzdesel, ana akima bagh)

] ED’ Bitis krater akimi
J Yuzdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak

Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

r Bitis gaz akisi siiresi
LPE

64
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5.7.6.2

5.7.7

5771

57.7.2

RTF-Duyarhhk

Bu fonksiyon ile kaynak akiminin duyarliligi ana akim fazi sirasinda kontrol edilir. Kullanici dogrusal ve
logaritmik duyarhlik arasinda se¢im yapabilir. Logaritmik ayar 6zellikle kiiglk akim siddetleriyle kaynak
icin uygundur, 6rn. ince sac araliginda. Bu tutum sayesinde kaynak akimi daha iyi dozajlanabilmektedir.

RTF-Duyarlihk fonksiyonu makine konfigiirasyon menisiinde dogrusal duyarllik ve logaritmik
duyarlilik (fabrika ¢ikigl) parametreleri arasinda degistirilebilir > bkz. Bolim 5.12.
% [A]

A
100 -
75
50 - O%E
100°/§‘

25 -

20 40 60 80 100
Sekil 5-63

Kaynak torcu (kullanim segenekleri)

Bu makine ile birlikte degisik tor¢ versiyonlari kullanilabilmekredir.

Torg tetigi (BRT), digmeler veya potansiyometreler gibi kontrol elemanlari minferit olarak torg modlari
Uzerinden ayarlanabilmektedir.

Kontrol elemanlar igaret agiklamasi:

Sembol Tanim

[®]BRT 1 Torg tetigine basin

4

®-BRT 1 Torg tetigine dokunun

i

®®BRT 2 Torg tetigine dokunun ve sonrasinda basin

GIRL

Dokunmatik fonksiyon (tor¢ tetigine dokunun)

Dokunmatik fonksiyon: Fonksiyon degisikligini gerceklestirmek icin torg tetigine kisa sireli dokunup
birakin. Ayarlanmis olan tor¢ modu, fonksiyon seklini belirler.

Ayar, tor¢ modu

Kullaniciya 1 ile 6 ve 11 ile 16 arasindaki modlar sunulmusgtur. 11 ile 16 arasindaki modlar 1 ile 6
arasindaki modlar ile ayni fonksiyon olanaklarina sahiptir, ancak ikinci akim i¢in dokunmatik
fonksiyon > bkz. B6lim 5.12 bulunmamaktadir.

Her bir moddaki fonksiyon olanaklarini ilgili tor¢ tiplerine ait olan tablolarda bulabilirsiniz.

Tor¢ modu ayari, makine konfigrasyon menusiinde tor¢ konfiglirasyonu parametresi Uzerinden
gergeklestirilir "E-dl" > Tor¢ modu'Eed!" > bkz. B6liim 5.7.7.1.

Sadece belirtilmis olan modlar ilgili torg¢ tipleri icin mantiklidir.
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5.7.7.3 Up-/Down hizi
isleyis
Up tusuna basma ve basili tutma:
Gug¢ kaynaginda ayarlanan azami degere ulasana kadar akim arttirma (ana akim).
Down tusuna basma ve basili tutma:
Asgari degere ulasana kadar akim azaltma.
Up-/Down hizi parametresinin ayarlanmasi, makine konfigrasyon menustnde > bkz. Bolim 5.12
gerceklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.

5.7.7.4 Akim sigramasi
ilgili torg tetigine dokunarak kaynak akimi ayarlanabilir bir sigrama adimi ile 6ngérilebilir. Bundan sonra
tetige her basildiginda kaynak akimi ayarlanan deger kadar artar veya azalir.
Akim sigrama parametresinin ayari makine konfiglirasyon
mendsinde > bkz. Bolum 5.12gergeklestirilir.
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5.7.7.5 TIG standart tor¢ (5 kutuplu)
Bir torg tetigi olan standart torg

Kontrol
elemanlari

illiistrasyon

‘ isaretlerin agiklamasi

& ®©5
o

BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi acik/kapali; ikinci akim
dokunmatik fonksiyon tizerinden)

Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
"BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
1 A4
_ (fabrika teslimi) 'BRT 1
Ikinci akim (4 kademeli isletim) i
iki torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
N BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
C 1 BRT 2
lkinci akim (fabrika teslimi) i
; 1 BRT 1-j@e@|
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) 09
BRT 1-/ee®
Kaynak akimi agik / kapali i
- 1 BRT 1{0@]
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) 0
) 3 ‘BRT2
Up fonksiyonu i
) BRT 2
Down fonksiyonu i
' >bkz. Bolim 5.7.7.1
? > bkz. B6lum 5.7.7.3
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Diugmeli standart torg (Diigme, iki torg tetigi)

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
N BRT 1 = torg tetigi 1
® & BRT 2 = torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
[ BRT1
Kaynak akimi agik / kapali ¥
1
ikinci akim (fabrika @ ,,,,,, [BRT2
teslimi) —
. |4 BRT1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) / (4 kademeli isletim) bl
BHT1
Kaynak akimi acik / kapali H -
BRT2
. BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) @L@ﬁ
5 BRT2
(wm| BRT1
Up fonksiyonu® = <
Down fonksiyonu? = ,,,,,, [|BRT2
(wm| BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali = 4
Lo . . 1 . . 1 @ﬁBRT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) |
3
up fonksiyonu®* | =&l iy [ BRT2
Down fonksiyonu? @ ,,,,,, [BRT2
' > bkz. B6lim 5.7.7.1
% > bkz. Boliim 5.7.7.3
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5.7.7.6 TIG Up-/Down torcu (8 kutuplu)
Bir torg tetigi olan Up-/Down tor¢

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
8 BRT 1 = torg tetigi 1
%g ﬂ ¢ tetig
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
@®-BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = i
. N @ BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) 1 = i
(fabrika = —
Kaynak akimini yukseltme (Up fonksiyonuz) teslimi) E@ Up
Kaynak akimini digiirme (Down fonksiyonuz) @@ Down
@®-BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = i
) ‘BRT 2
Ikinci akim i
) L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon™) 2 i
Program sec¢imi yukariya dogru -]} Up
Program secimi asagiya dogru @@ Down
@ BRT 1
Kaynak akimi acik / kapal = i
. ) ® |BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) = i
4 = —
Kaynak akimini, akim sicramasi® iizerinden arttirma = { Up
Kaynak akimini, akim S|g;ramaS|3 Uzerinden digslrme @F@ Down
' > bkz. Bolim 5.7.7.1
? > bkz. B6liim 5.7.7.3
* > bkz. B6lum 5.7.7.4
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ewn

iki torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlari
=8 Y ) BRT 1 = torg tetigi 1 (sol)
Ges BRT 2 = torg tetigi 2 (sag)

-

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) BRT 2
Ikinci akim i
_ . 1 BAT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) (fabrika i
teslimi) -
Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?) E@ Up
Kaynak akimini diigirme (Down fonksiyonu?) @ Down
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
) BRT 2
Ikinci akim i
) L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon™) 2 09
Program segimi yukariya dogru E@ Up
Program sec¢imi asagiya dogru 7, Down
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) BRT 2
Ikinci akim i
) ) BRT 1-
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) 4 i
Kaynak akimini, akim S|(;rama3|3 Uzerinden arttirma E@Up
Kaynak akimini, akim S|g;ramas|3 Uzerinden dislrme @ Down
BRT 2
Gaz testi 4 ]
~ >3s

!> pkz. B6lum 5.7.7.1

2 > pkz. Bélim 5.7.7.3
® > bkz. Bolim 5.7.7.4

099-000090-EW515
07.11.2017



ewn

Yapi ve islev

Uzaktan regulator

5.7.7.7 Potansiyometreli tor¢ (8 kutuplu)

Iy

edilmelidir > bkz. B6liim 5.7.7.8.

Bir torg tetigi olan potansiyometreli torg

‘ isaretlerin agiklamasi

Kaynak makinesi bir potansiyometreli torg ile ¢alistirrlmak iizere konfigiire

illiistrasyon Kontrol
elemanlari
8 M
o)
& 4

Fonksiyonlar

BRT 1 = torg tetigi 1

Mod Kontrol
elemanlan
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali 0 $§
; 1 BRT 1@
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon™) i §
3 vl
°
Kaynak akimini arttirma @ é§
_ b
Kaynak akimini digtrme @ §
iki torg tetigi olan potansiyometreli torg
illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlari
8 0 BRT 1 = torg tetigi 1
)
oo | M BRT 2 = torg tetigji 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
BRT 1[@®
Kaynak akimi acik / kapali i §$
o ®®| BRT2
Ikinci akim $$ g
ikinci akim (dokunmatik fonksiyonl) 3

Kaynak akimini arttirma

Kaynak akimini disirme

1> pkz. B6lum 5.7.7.1

BRT 1[-®
§
@ﬁ

CF
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5.7.7.8 TIG potansiyometreli tor¢ baglantisi konfiglirasyonu

A TEHLIKE

e Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede g¢aligmak oliimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatérler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

3. Kodansatorler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

e Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek igin cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kigiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

=5  Tekrar isletime almadan énce EC / DIN EN 60974-4 “Ark kaynak sistemleri -¢calisma sirasinda
denetim ve kontrol” uyarinca “Calisma sirasinda denetim ve kontrol” gerceklestirilmelidir!

Potansiyometreli bir torgcun baglanmasinda kaynak makinesinin icinde kontrol karti T320/1 {izerine
képria JP27 baglanmalidir.

Kaynak tor¢u konfigtrasyonu Ayar
TIG standart veya yukari/asagi torg icin hazirlanmigtir (fabrika gikisi) X JP27
Potansiyometreli torg i¢in hazirlanmistir 0 Jp27
B2-
BT1 A,.| Ny
BT2| B
AS
ov =
ov D\ Poti-B 10k
__< oti-prenner
Uref.+10V Ere
\
IH-Down Fle
\
Up G’C
Poti/UD ein |-|<_
I

Sekil 5-64

1=  Bu torg tipi icin kaynak makinesi, kaynak torgcu modu 3’e ayarlanmalidir > bkz. Bélum 5.7.7.2.
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5.7.7.9
1€y

RETOX TIG torcu (12 kutuplu)

Bu kaynak torgu ile igletim i¢in kaynak makinesinin "ON 12POL RETOX TIG" (12 kutuplu torg

baglanti soketi) ekleme opsiyonu ile donatiimalidir.

illiistrasyon Kontrol elemanlan

isaretlerin agiklamasi

BRT = torg tetigi

BRT1

BRT3 BRT2

BRT:iﬂﬂ
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlan
Kaynak akimi agik / kapali BRT 1
ikinci akim 1 BRT 2
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) (fabrika |BRT 1 (dokunma)
Kaynak akimini ylkseltme (yukari fonksiyon) teslimi) |BRT 3

Kaynak akimini disiirme (asagi-fonksiyon) BRT 4
Mod 2 ve 3 bu torg¢ tipinde kullaniimamakta veya anlamli olmamaktadir.

Kaynak akimi agik / kapali BRT 1
ikinci akim BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon)

Kaynak akimini atlamal sekilde yikseltme (1. atlamanin

BRT 1 (dokunma)

ayarlanmasi) BRT 3

Kaynak akimini atlamali sekilde distrme (1. atlamanin ayarlanmasi) 4 BRT 4
Yukari/agagdi veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama BRT 2 (dokunma)
JOB numarasini ylkseltme BRT 3

JOB numarasini digtirme BRT 4

Gaz testi BRT 2 (3 s)
Kaynak akimi acik / kapali BRT 1

ikinci akim BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) BRT 1 (dokunma)
Kaynak akimini kademesiz olarak yikseltme (yukari fonksiyon) BRT 3

Kaynak akimini kademesiz olarak disurme (asagi fonksiyon) 6 BRT 4

Yukari/agagdi veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama

JOB numarasini yikseltme

JOB numarasini diistirme

Gaz testi

BRT 2 (dokunma)

BRT 3

BRT 4

BRT 2 (3s)
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5.7.7.10 Azami ¢agirilabilir JOBIlarin belirlenmesi

Gy

5.8

Bu fonksiyon ile kullanici bos bellek araligindan ¢agirilabilir azami Job sayisini belirleyebilmektedir.
Fabrika gikigi olarak kaynak torgu ile 10 Job ¢agirilabilmektedir, ihtiyag halinde bu say1 128'e kadar
yukseltilebilmektedir.

Bos bellek araligindaki ilk Job 129.Job'tur. Fabrika ¢ikisi olarak ayarlanmis olan 10 Job ise 129 - 138
numarali Job'lari olugturmaktadir. Birinci Job istenildigi sekilde ayarlanabilmektedir.

Asagidaki grafik azami ¢agirilabilir Job = 5 ve ilk ¢agirilabilir Job =145 ayarlarina sahip olan bir 6rnegi
goOstermektedir. Buradan 145 ile 150 arasindaki ¢agirlabilir Job'lar elde edilmektedir.

Job 129... 192... ..256
145... ...1‘50
Sekil 5-65
Gosterge Ayar / secim

5 ! Baslangi¢c JOB'u
'l: u Cagirilabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika gikisi 129).

N JOB numarasi ¢agirma
nru Azami gagirilabilir JOB'lar ayarlama (ayar: 1 ile 128 arasi, fabrika ¢ikigi 10).
Ek parametre BLOK-JOB fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra.

Ayar, makine konfigiirasyon meniisiinde yapilir > bkz. B6lim 5.12.

Azami Job sayisinin ayarlanmasi sadece tor¢ modu 4, 5 ve 6 veya 14, 15 veya 16 (dokunma
fonksiyonsuz) igin 6ngorilmektedir.

Otomasyon ileilgili araytzler

A UYARI

e Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek icin cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kigiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

» Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan makine hasarlari!

Uygun olmayan kumanda hatlari veya acma ve kapama sinyallerinin hatali yerlesimi makine

hasarlarina neden olabilmektedir.

» Sadece korumali kumanda hatlari kullanin!

* Makine iletme gerilimleri iizerinden g¢aligtiriliyorsa baglantinin uygun bir tampon gii¢lendirici
lizerinden yapilmasi gerekmektedir!

* Ana akimi veya ikinci akimi iletme gerilimleri iizerinden kumanda etmek igin ilgili giriglerin

devreye sokulmasi gerekmektedir "bkz. Hat geriliminin serbest birakilmasinin
etkinlegtirilmesi”.

74
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5.8.1 Otomasyon arayuzu

A UYARI
@ Harici kapatma tesisatinda (acil durum kapatma salteri) fonksiyon yok!

Acil durum devresi harici bir kapatma tesisati tarafindan mekanize kaynak arayizi

tizerinden gerceklestirilirse, makinenin de bu duruma uygun olarak ayarlanmig olmasi

gerekmektedir! Bu durum dikkate alinmadiginda gii¢ kaynagi harici kapatma

tesisatlarini g6z ardi eder ve kapatma iglemini gergeklestirmez!

*  Gecgme koprusunt T320/1, M320/1 veya M321 uzerindeki baglanti kablosu 1'i (baglanti
teli 1) ¢ikarin!

=  Bu ek donanim bilesenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir > bkz. B6lum 9.

Pin | Sinyal Aciklama Cizim
bicimi

A Cikis PE Kablo blendaiji igin baglant X6

B Cikis REG kapali Sadece servis amaglari igin PE A

C Giris SYN_E Master-Slave igletimi igin senkronizasyon C

D Giris IGRO  "Akim akiyor" sinyali I>0 (azami yuklenme 20 REGaus 2 (

(0.C) mA /15 V) SYN_E C -

0 V = kaynak akimi akiyor IGRO| D >

E Giris Acil kapatma Gig kaynaginin 6ncelikli olarak .

+ kapatilmasi igin acil kapatma. Not/Aus E C

R Cikis Bu fonksiyonu kullanabilmek i¢in kaynak makinesinde ov F -
T320/1 kontrol karti Gstline 1 numarah képri NC G ~
cekilmelidir! Kontak ac¢ik = kaynak akimi kapali - C

F Cikis ov Referans potansiyeli Uist H C

G |- NC Dolu degil VSchweiss |  J -

H Cikis U gergek Kaynak gerilimi, Pin F,0-10V (0OV =0V, 10V SYN_A K >
=100 V)'e"karsl Olgllmustir Str./Stp. L >

J V kaynak Ozel uygulamalar i¢in rezerve edilmigstir 15V M _

K Girig SYN_A Master-Slave igletimi icin senkronizasyon C

L Giris Str/Stp (baglatma/durdurma) Baglatma / durdurma -15V N C
kaynak akimi, torg tetigine karsilik gelir. NC P -
Sadece 2 ddnguli igletme tipi icin mevcuttur. +15V = Not/Aus R >
baslat, 0 V = durdur ¢

M Cikis +15V Gerilim beslemesi ov S C
+15 V, azami 75 mA list T -

N |[Cikis -15V  Gerilim beslemesi NC| U >
-15V, azami 25 mA Y

P - NC Dolu degil SYNAOV ¥ C

S Cikis ov Referans potansiyeli

T Cikis | gercek Kaynak akimi, Pin F;
0-10V(0V=0A, 10V =1000 A)'e karsi olgilmustir

U NC

\% Cikis SYN_A 0OV Master-Slave isletimi igin
senkronizasyon
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5.8.2 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu

Poz.

Pin

Sinyal bigimi

\ LE % >0

v T
Cc5_® 0-10V . .

10-100K 10-100K
D,
=5 Y S

|
|
ov o J(El—@ ------ Ao

U
6
+15V (max. 75mA) _K(ZZ%
®

-15V (max. 25mA) —Y(=—(3) — -~
Rt=—(3) | START / STOP AMP / AMP%

(PULS)

T @
~J

Sekil 5-66

Aciklama

Cikis

Kablo blendaji (PE) icin baglanti

B/L

Cikis

Akim akar sinyal I>0, potansiyelsiz (azami +- 15V / 100mA)

Cikis

Potansiyometre icin referans gerilimi 10V (azami 10mA)

AIW[IN]|PF

Giris

Ana akim igin hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (OV = I,/ 10V

= lmax)

(6]

Giris

ikinci akim igin hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (OV = lpin/
10V = lnax)

Cikis

Referans potansiyeli OV

Cikis

Gerilim beslemesi +15V, azami 75mA

Cikis

Gerilim beslemesi -15V, azami 25mA

Giris

Kaynak akimi baglatma / durdurma

Girig

Kaynak akimi ana akim veya ikinci akim (palslama) gegisi

Giris

Hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme

3 sinyalin hepsini referans potansiyeli 0Vnin UGzerine koyun ve ana akim
ile ikinci akim icin harici hat geriliminin serbest birakilmasini
etkinlestirin.

12

Cikis

5.8.3 RINT X12 robot arayiizl

Otomasyonlu uygulamalar icin dijital standart araytz
(opsiyon, makineye ekleme veya musteri tarafindan harici olarak)

Fonksiyonlar ve sinyaller:
+ Dijital girigler: Baglatma/durdurma, isletme tipi, job ve program sec¢imi, tel gecirme, gaz testi

+ Analog girigler: Ornegin kaynak performansi, kaynak akimi ve benzerleri igin iletme gerilimleri
* Role gikislari: Proses sinyali, kaynaga hazir olma durumu, tesisat toplama hatasi ve benzerleri

Olgum degeri ISOLL (lV = 1OOA)
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5.8.4 BUSINT X11 endustriyel veri yolu araytzi
Otomasyonlu uretimlerde érn. asagidaki 6gelerle konforlu entegrasyon ¢6zima:

Profinet / Profibus
EnthernetlP / DeviceNet
EtherCAT

VS.

5.9 PC-arayuzu
Kaynak parametre yazilimi PC 300

Tum kaynak parametreleri PC'de rahatga olusturulur ve bir veya daha fazla kaynak makinesine kolayca
aktarilir (ek donanim; yazilim, arayiiz ve baglanti hatlarindan olusan set olarak)

510 JOB yonetilebilir

Kaynak makinesinden ve kaynak makinesine JOB aligverisi

Online veri aligverisi

Kaynak verisi izleme ile ilgili yonergeler

Yeni kaynak parametreleri igin seri giincelleme fonksiyonu sayesinde giincelleme
Gug¢ kaynagi ve bilgisayar arasindaki kolay alisveris sayesinde veri glivenligi

Sekil 5-67

Poz. |Sembol |[Tanim

1 PC arayuzu , seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)
[ =]

com

2 Baglanti kablosu, 9 kutuplu, seri
Baglanti kablosunun isaretlenmemis sonu SECINT X10 USB'ye baglanmalidir.

3 SECINT X10 USB

USB baglantisi
SECINT X10 USB'ye bir Windows bilgisayar veya tablet bilgisayar RC300 baglantisi

5 Windows bilgisayar

Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!

SECINT X10USB arayiiziiniin kullanilmamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazitlere
neden olur. Yiiksek frekansi ategsleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.

PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB araytiziiniin baglanmis olmasi
gerekmektedir!

Baglanti sadece makine ile birlikte génderilmis olan kablolar ile gergeklestirilebilir (diger ek
uzatma kablolarini kullanmayin)!
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Eneriji tasarruf modu (Standby)

5.10 Enerji tasarruf modu (Standby)

Enerji tasarruf modu istege gore uzun sire tusa basarak > bkz. B6lim 4.3 veya makine konfiglrasyon
menUsiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagli enerji tasarruf modu [G&A) ile
etkinlestirilebilir > bkz. B6lim 5.12.

Eneriji tasarruf modu etkin iken makine géstergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine
digit gosterilir.

Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin dénduriimesiyle) enerji tasarruf modu devre disi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.

5.11 Erisim kumandasi

1=  Bu ek donanim bilesenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir > bkz. Bolum 9.

Makinedeki kaynak parametrelerinin yetkisiz kisiler veya istenmeden degistiriimesine karsi glvenlik
Onlemi olarak anahtarli salter ile kontrol Unitesinin giris dlzeyinin kilittenmesi mimkdnddar.

Anahtar konumu 1 =  TUm parametreler ayarlanabilir

Anahtar konumu 0 =  Sadece asagidaki kontrol elemanlari fonksiyon gostermektedir:

+ "igletme tipi" tusu

+ "Kaynak parametresi ayarlamasi" déner potansi
* "Ekran anahtarlama" tusu

* "TIG pals kaynagi" tusu

« "Kaynak parametresi se¢imi" tusu

* "Gaztesti" tusu

/8
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NAVIGATION

EXIT

ENTER

0

Makinenin temel ayarlari makine konfiglirasyon menusi tzerinden yapllir.

5.12.1 Parametre seg¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

5.12 Cihaz konfiglrasyonu menusu
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Cihaz konfigurasyonu menusu

Gosterge Ayar / secim

": d Tor¢ konfiglirasyonu menisu
r Kaynak torcu fonksiyonlarinin ayarlanmasi

'4: Dd Tor¢ modu (fabrika tarafindan 1) > bkz. Bélim 5.7.7.2

Alternatif kaynak baglatma - dokunmatik baglatma
t PS Tor¢ modu 11 itibariyle yukari dogru sayim baslar (dokunmatik Gzerinden kaynak sonu
mevcut kalir).
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

[} 101 Up/Down hizi > bkz. B6lim 5.7.7.3

oy Degeri arttirmak > hizli akis degisikligi
Degeri dusirmek > yavas akis degisikligi
D" Akim sigramasi > bkz. B6lim 5.7.7.4
/ Akim sigrama ayari (amper)

N JOB numarasi ¢agirma
nru Azami ¢agirilabilir JOB'lari ayarlama (ayar: 1 ile 128 arasi, fabrika ¢ikigi 10).
Ek parametre BLOK-JOB fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra.
51: ! Baslangi¢ JOB'u
u Cagirilabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika gikisi 129).

F r Cihaz konfigtrasyonu
crru Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

Kumanda prensibi
S '_-In ------ sinerjik parametre ayari (fabrika gikisi)
------ konvansiyonel parametre ayari

lqb 5 Mutlak deger ayari (baslatma, inis, bitis ve sicak baslatma
akimi) > bkz. Bélim 5.2.2
------- Kaynak akimi ayari, mutlak
------- Kaynak akimi ayari, yuzdesel, ana akima bagl (fabrika teslimi)
8,_ 2-dongiilii gahigtirma (C-versiyonu) > bkz. Bolim 5.3.11.6
CCJ |ea)—m Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
D" S Birin-cil nor11inal t.jggel.' gélste.r.'gesinin- ayarlanmasi
Nominal degerler icin birincil gdstergeyi tanimlamaktadir:
bl dj------ levha kalinhgi

------ kaynak gerilimi (fabrika ¢ikisi)

b [ RINT X12, otomasyon ¢o6ziimleri icin JOB kumandasi
YU | |ea)-- agik

------ kapali (fabrika teslimi)

Akim goésteriminin degistirilmesi (6rtili elektrot)
——————— Gergek deger gostergesi

------- Nominal deger gdstergesi (fabrika teslimi)

_.
M
o
d

P, Ta) Cikis ve diisme rampasi asamasinda pals kaynagi > bkz. Bolim 5.3.12
Uy enl-- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali
r 7] |ilave tel kaynag, isletme tipi *
ouy I 20]------- Otomatik uygulamalar igin ilave tel igletimi, tel akim aktiginda iletiimektedir

------- 2 déngulu igsletme tipi (fabrika tarafindan)
------- 3 donguli isletme tipi
------- 4 doénglli igletme tipi
'l: gg TIG Antistick > bkz. B6lim 5.3.13
------- fonksiyon acik (fabrika teslimi).
------- fonksiyon kapall.
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Gosterge Ayar / secim
i Program-0-Kilit
uL Erisim kilidine sahip makinelerde program O devre disi birakilabilir. Sadece 1-x

programlarinin anahtarlamasi erisim kilidi etkin iken mimkuindur.
——————— TUm programlar segcilebilir (fabrika teslimi)
------- 1-x programlari segcilebilir (program 0 devre disi)

AEL

Uyari mesajlarinin gésterilmesi > bkz. B61im 7.2
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede

cFcd

Makine konfigiirasyonu (ikinci bélim)
Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

FFr

RTF-Baglatma rampasi > bkz. Bolum 5.7.6.1

------- Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtiimis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtiimig olan ana akima atlar
F t RTF-Duyarhhk > bkz. Bolim 5.7.6.2
r LI n]-mmmemm Dogrusal duyarhlik
Lol)------- Logaritmik duyarhlik (fabrika teslimi)

reEb

Uzaktan kumanda ile kiiresel ug olusumu RT AC !

------- Fonksiyon kapali

——————— Fonksiyon acgik (ayrica RT AC uzaktan kumandada "AC Balans" doner buton
sol tahdide cevrilmelidir) (fabrika teslimi)

otb

Kiresel ug olusumu (Eski varyant)
------- Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

I'CP

Kaynak akimi polaritesi anahtarlamasi *
------- RT PWS 1 19POL uzaktan kumandada kutupsal degisim (fabrika gikigl)
------- Kaynak makinasi kontroliinde kutupsal degisim

nr
I

isletme tipi spotmatic > bkz. Bélim 5.3.11.5
is pargasina dokunarak atesleme

------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

S5t5

Punta zamani ayan > bkz. B6lim 5.3.11.5

——————— Kisa punta suresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika
tarafindan)
------- Uzun punta suresi, ayar araligi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli
5 SP islem ser_best birakma ayari > bkz. B6lum 5.3.11.5
------- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
------- islem serbest birakma sirekli
) Kaynak torcu sogutma modu
cu AUE] ------- Otomatik isletim (fabrika teslimi)

------- Surekli olarak agik
------- Surekli olarak kapali

Torg sogutmasi, ilave ¢aligma siiresi
Ayar 1-60 dak. (fabrika teslimi 5dak)

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6lim 5.10
Enerji tasarruf modu etkinlegstirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar = kapal ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk (fabrika tarafindan 20).

Mekanize kaynak igin arayiiz lizerinden igletme tipi anahtarlama
------- 2 dongl
S 2 dongull 6zel

| LR

Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme > bkz. Bélim 5.3.10.3
------- Fonksiyon kapall veya sayisal deger 0,1 s - 5,0 s (fabrika tarafindan 3 s).
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Gosterge Ayar / secim
EP& Uzman menusi

ol AC orta deger regiilatérii *
FUL ] |ead Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali
D' P TIG DC'de kaynak akimi kutup anahtari (dc+) *
c (Y23 S— Kutup anahtari bos
------- Kutup anahtart kilitli,
tungsten elektrotun arizaya karsi1 korunmasi (fabrika teslimi).
HEP Yeniden kosullandirma palsi (kiiresel u¢ stabilitesi) !
Kaynak sonunda kiresel uc temizleme etkisi.
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapall
rPH Bitis gaz akisi otomatigi
------- Fonksiyon acik (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

H’q’q activArc Gerilim 6lgimiu
——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali
SHD Mekanize kaynak i¢in arayliz tizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

------- AC-senkronize etme ve sicak tel (fabrika teslimi)
------- Hata sinyali, negatif mantik
F5P|------- Hata sinyali, pozitif mantik

——————— Baglanti AVC (Arc voltage control)

,-HS Gaz denetimi
Gaz sensoriiniin konumuna, bir gaz basinci districinin kullanimina ve kaynak

isleminde denetim asamasina bagli olarak.
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi).

------- Kaynak isleminde denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensorl (gaz basinci dusdrucuyle).

------- Kaynak isleminden dnce denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensorl (gaz basinci dusuricu olmadan).

——————— Sirekli denetler. Koruyucu gaz tipu ile gaz vanasi arasindaki gaz sensori (gaz

basinci diglrucuyle).

an Menii otomatiklestirme °

th Hizli iletme gerilimi aktarimi (otomasyon) 3
U] |- Fonksiyon devrede

------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
Orbital kaynak *

or b ------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
——————— Fonksiyon devrede

Orbital kaynak *

OCLC| |orbital akim igin diizeltme degeri

S Servis menisi
ru Servis menusinde yapilacak degisiklikler icin yetkili servis personeline danisiimahdir!
u E 5 Sifirlama (fabrika ayarlarina geri donme)

------- kapali (fabrika teslimi)

------- Cihaz konfiglirasyonu menustindeki degerlerin geri alinmasi
------- Tim degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi

Sifirlama iglemi menlden ¢ikis esnasinda (Endl) gergeklestirimektedir.
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Gosterge Ayar / secim
isletme tipi otomatik / manuel (rC on/off) ®
rc Makine kontroll / fonksiyon artirimi segimi
------ harici iletim gerilimi / sinyalleri ile veya
------ makine kontroli ile
el Tn] Yazilim durumu sorgulamasi (6rnek)
u g 07=------- Sistem bus ID
3 1 |03c0=----Versiyon numarasi
cu Sistem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayriimaktadir.
! Hat direnci esitlemesi > bkz. B6lim 5.12.2
ro
1 0 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
[

L
S

TIG-HF yiiksek frekans atesleme anahtarlamasi (sert/yumusak)

------- yumusak atesleme (fabrika teslimi).
——————— sert atesleme.

I Ld

Atesleme pulse sinirlama siiresi
Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)

rfu

Kontrol karti durumu, sadece uzman personel tarafindan yapiimahdir!

! sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
? sadece ilave telli makinelerde (AW).
® sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).
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5.12.2 Hat direnci esitlemesi
Elektrik hatti direnci, 6rn. optimum kaynak sonuglari elde etmek amaciyla kaynak torgu veya ara hortum
paketi (AW) gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esitlenmelidir. Hatlarin direng degeri
dogrudan ayarlanabilir veya gu¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda hat direnci optimum sekilde
ayarlanmistir. Hat uzunluklarinin degistiriimesi durumunda kaynak sonuglarinin optimize edilebilmesi igin

bir egitleme (gerilim diuzeltmesi) gereklidir.
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1 Hazirhik

Kaynak makinesini kapatin.
Kaynak torcunun gaz memesini sokdn.
Tungsten elektrodu gevsetin ve gekerek ¢ikarin.

2 Konfigurasyon

@ veya @ (Tetrix Classic) tusuna basin ve ayni anda kaynak makinesini ¢alistirin.
Tusu birakin.

Q doner buton ile simdi ilgili parametre segilebilir.

3 Esitleme/dlgiim

Kaynak torgu, gergi kovani ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli ve
torg tetigine yakl. 2 saniye basiimalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildigi bir
kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 60 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen
kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gdstergede deger gosterilmezse, dlgiim basarisizdir. Olglim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olusturulmasi

Kaynak makinesini kapatin.

Tungsten elektrodu gergi kovanina sabitleyin.
Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.
Kaynak makinesini ¢aligtirin.
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6 Tamir, bakim ve tasfiye
6.1 Genel

A TEHLIKE

e Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede ¢aligmak 6limle sonuclanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatérler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

3. Kodansatorler degarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasi sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan

yapilabilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gii¢ kaynaklari kontroliinde ortaya

cikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lum 6.3.

» Asagida ifade edilen kontrollerden biri gergeklestiriimedigi takdirde makine ancak bakim
gecirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar isletmeye alinabilir.

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde
garanti gegersiz olur. Servis ile ilgili her turli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine
basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gzerinden gergeklestirilebilir. Parga
degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parg¢a siparisi esnasinda
makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek par¢anin riin
numarasi belirtiimelidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal galisma kosullarinda buyuk dlgiide bakim gerektirmez ve
asgari dizeyde temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrinu ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagl kirlenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla
dizenli olarak yapilmaldir.

6.2 Temizleme

+ Dis ylzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingli hava
ile temizleyin. Basing¢li hava makinedeki fanlarin asiri dénmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde 6nlerine engel koyun.

» Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.
6.2.1 Kir filtresi

Dusurlilmis sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir birikmesine
bagh olarak (en geg her 2 ayda bir) kir filtresinin diizenli olarak s6kilmesi ve temizlenmesi gerekmektedir
(6rn. basingh hava ile Ufleterek).
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Bakim calismalari, arahklar

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Bakim ¢alismalari, araliklar

Giinliik Bakim isleri

Gorsel kontrol

* Ana guc beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

» Gaz tupu guvenlik elemanlar

» Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadidini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya
da uzman personele tamir ettirin!

» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

+ TUm baglantilarin ve asinan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.

+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

» Tekerlekler ve bunlarin gtivenlik elemanlari

+ Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

+ Diger, genel durum

Calisma kontroli

* Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlar (fonksiyon testi).
» Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)

» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

+ Gaz tupl guvenlik elemanlari

» Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

« Baglantilarin ve asinan pargalarin vidali ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup
oturmadigini kontrol edin, gerekirse sikin.

* Yapisan kaynak g¢apaklarini temizleyin.
» Tel besleme makaralari dizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagh).

Aylik bakim ¢aligmalari

Gorsel kontrol

» GOvde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

» Tekerlekler ve bunlarin gtivenlik elemanlari

+ Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

+ Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin

Calisma kontrolU
+ Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisiirme donanimi,
ihbar ve kontrol lambalari

+ Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol
edilmesi

+ Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin

+ Kaynak torgunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Torcta tortularin olusmasi durumunda kisa
devreler meydana gelebilir ve sonug olarak torg ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarl kontrol iglemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gecerli Glke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.

Daha ayrintili bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiiriine ve www.ewm-

group.com adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

099-000090-EW515 87

07.11.2017


https://www.ewm-group.com/
https://www.ewm-group.com/

Tamir, bakim ve tasfiye ev\;h‘)
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6.4  Makineyi tasfiye etme

1=  Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi
gereken elektronik yapi parcalari icermektedir.
e Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
¢ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarm kurallarmi dikkate alm!

» Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu ydnetmeligi) ayristirimamis yerlesim boélgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristirilmis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin tzerindeki sembol, ayrigtiriimig
toplama zorunlulugunu gésterir.

Bu makine, imha edilmek Gzere ya da geri ddonisim amaciyla burada éngérulen ayirma ayrigtirmali
toplama sistemlerine verilmelidir.

+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi
koruyarak tasfiye edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirimamis evsel atiklardan
ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama
yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar lcretsiz olarak teslim alinir.

» Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.

* Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distributérlerinlerde de mimkunduir.
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Ariza giderme igin kontrol listesi

7 Ariza gidermek

Tdm urdnler ciddi Gretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
Uriini asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hig biri
cihazin ¢alismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

7.1  Anza giderme igin kontrol listesi

Sorunsuz ¢alisma igin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz

donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
V4 Hata / Neden
% Cozim

Sebeke sigortasi tetiklenir
» Uygun olmayan sebeke sigortasi
% Tavsiye edilen sebeke sigortasinin tesis edilmesi > bkz. Bolim 8.

Fonksiyon arizasi
~ Sogutucu madde akisi yetersiz
% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
X Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivrilmalari giderin
% Sogutma maddesi pompasinin otomatik sigortasini etkinlestirerek geri alin
~ Sogutma maddesi devresinde hava
% Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi > bkz. Bélim 7.6
» Farkli parametreler ayarlanamamaktadir (erisim kilidi olan makineler)
X Besleme seviyesi Kilitli, erisim engeleni kapatin > bkz. B6lim 5.11
~ Calistirmadan sonra makine kontroliindeki tim sinyal isiklari yaniyor
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor
» Kaynak performansi yok
X Faz dusmesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
» Baglanti sorunlari
x Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.

Kaynak torcu asir1 isinmig
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Tor¢ tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
* Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asirl yiklenme
X Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
x Daha yiksek performansli kaynak torgu kullanin

Ark tutugsmasi yok
» Atesleme tiriinin yanlis ayarlanmasi.
® Atesleme turl: Atesleme tirl olarak “HF ylksek frekans atesleme”yi segin. Bu ayar, kullanilan
makineye gore ya atesleme tirtinu degistirme salteri ya da makine menusundeki
parametresi (“Kontrol” kullanma kilavuzuna bakiniz) Gzerinden yapilir.
Kot ark tutugsmasi
~ Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is pargasina temas ile baglanmasi
X Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin
» Atesleme esnasinda kot bir akim devralmasi

x Ayari "tungsten elektrodu gapi / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve
gerekirse yikseltin (daha fazla atesleme enerjisi).
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7.2
[[:%?

Dizensiz ark

# Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is parcasina temas ile baglanmasi
X Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin

» Uyumsuz parametre ayarlari
* Ayarlari kontrol edin ya da duzeltin

Gozenek olusumu
~ Gaz 0Ortusu yetersiz ya da yok
X Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tupuna degistirin
x Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
X Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve yiksek alasimli ¢celiklerde kullanin
» Kaynak torcu donanimi uyumsuz ya da asinmig
X Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
# Gaz hortumunda yogunlasmis su (hidrojen)
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin

Uyari mesajlari

Bir uyari cihaz géstergesinde A harfi ile (bir cihaz gostergesinde) veya Att harfi ile (birden fazla
cihaz gostergesinde) gosterilir. Uyarinin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. Tablo) ile
gosterilir.

Olasi uyar1 numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baglidir.

» Birden fazla uyari s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
» Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyari numarasi |Olasi neden Yardim

1 Makine sicakhgi ¢ok yuksek Makinenin sogumasini bekleyin

2 Yarim dalg.devr.digi Proses parametrelerini kontrol edin

3 Kaynak torcu sogutmasi uyarisi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
gerekirse sogutma maddesi doldurun

4 Gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

5 bakiniz uyari numarasi 3 -

6 ilave kaynak metali (tel elektrot) arizasi | Tel beslemesini kontrol edin (ilave telli
makinelerde)

7 CanBus devre disi Servise haber verin.

32 Sifre ¢dzlcl arizasi, stricl Servise haber verin.

33 Sirucd, asir yukte cahstirilir Mekanik yiklenme uyarlanmalidir

34 JOB bilinmiyor Alternatiflerin JOB secilmesi

Mesaijlar bir tusa basarak (bkz. Tablo) geri alinabilir:

Kaynak makinesi Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
kontrolu Comfort 2
Tus =l=

AMP VOLT

JoB

ol | &[] 78
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Ariza gidermek

Hata bildirimleri

7.3
Sy

Hata bildirimleri

Bir kaynak makinesi hatasi cihaz kumandasinin ekraninda bir hata koduyla (Bkz. tablo)

goruntilenir.

Bir cihaz hatasinda gii¢ tinitesi kapatilir.

Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.

» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
» Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Hata mesaji Olasi neden Yardim

Err 3 Takometre hatasi Tel stirme / hortum paketini kontrol edin
Tel besleme Unitesi bagli degil * Cihaz konfiglirasyonu menlsinde soguk

tel igletimini kapatin (off durumu)
* Tel besleme unitesini baglayin

Err4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
Acil kapatma devresi hatasi (Mekanize |+ Harici kapatma tesisatlarinin kontroli
kaynak icin araylz) » Kontrol karti T320/1 Gizerindeki gegme

kopra JP 1 (kopri) kontroli

Err 5 Asir gerilim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimlerini

Err 6 Duasuk gerilim kontrol edin

Err7 Sogutma maddesi hatasi (sadece Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
baglanmis olan sogutma modiliinde) |gerekirse sogutma maddesi doldurun

Err 8 Gaz hatasi Gaz beslemesini kontrol edin

Err 9 ikincil asiri gerilim Makineyi kapatip yeniden agin.

Err 10 PE hatasi Hata devam edecek olursa servise haber

verin,

Err 11 FastStop konumu “Robot arayuzi hatalarinda (mevcut ise)

onaylayin®

Err 12 VRD hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.

Hata devam edecek olursa servise haber
verin,

Err 16 Pilot ark akimi Kaynak tor¢unu kontrol edin

Err 17 ilave tel hatasi Tel besleme Unitesi kontroll (tahrikler,
Asiri akim veya istenen ve gergek tel | hortum paketleri, torglar; Islem tel besleme
degeri arasinda sapma hizini ve robot igslem hizini kontrol edin ve

gerekli ise duzeltin

Err 18 Plazma gazi hatasi Plazma gazi beslemesini kontrol edin
Belirtilen nominal deger gercek (s1zdirmazlik; kivrilmalar; kilavuz,
degerden ¢ok fazla sapiyor. baglantilar; kilit)

Err 19 Koruyucu gaz hatasi Plazma gazi beslemesini kontrol edin
Belirtilen nominal deger gergek (sizdirmazlik; kivriimalar; kilavuz,
degerden gok fazla sapiyor baglantilar; kilit)

Err 20 Sogutma maddesi akigi Sogutma devresini kontrol edin (sojutma
Sogutma maddesi akis miktarinin maddesi seviyesi; sizdirmazlk; kivriimalar;
altinda kalindi kilavuz, baglantilar; kilit)

Err 22 Sogutma devresi asiri sicaklik Sogutma devresini kontrol edin (sojutma

maddesi seviyesi; nominal sicaklik degeri)

Err 23 HF yiksek frekans trafosunda asiri * Makinenin sogumasini bekleyin
sicaklhk * Gerekliyse igsleme dénug surelerini

uyarlayin

Err 24 Pilot ark atesleme hatasi Plazma kaynak torgu asinan pargalarin

kontroll

Err 32 Elektronik hata (1>0 Hata) Makineyi kapatip yeniden agin.

Err 33 Elektronik hata (U gergek hata) Hata devam edecek olursa servise haber
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Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama

Hata mesaji Olasi neden Yardim
Err 34 Elektronik hata (A/D-kanal hata) verin.
Err 35 Elektronik hata (yanak hatasi)
Err 36 Elektronik hata (S isareti)
Err 37 Elektronik hata (sicaklik hatasi) Makinenin sogumasini bekleyin.
Err 38 Makineyi kapatip yeniden agin.
Err 39 Elektronik hata (ikincil asiri gerilim) Hat.a devam edecek olursa servise haber
verin.
Err 40 Elektronik hata (1>0 Hata) Servise haber verin.
Err 48 Atesleme hatasi Kaynak islemini kontrol edin
Err 49 Ark yirtiimasi Servise haber verin
Err 51 Acil kapatma devresi hatasi (Mekanize |+ Harici kapatma tesisatlarinin kontroli
kaynak icin arayiiz) » Kontrol karti T320/1 Uizerindeki gegme
kopru JP 1 (kopru) kontroli
Err 57 Hata, ilave tahrik, takometre hatasi ilave tahriki kontrol edin (Tako jenerator -
sinyal vermiyor; M3.51 arizali > Servis)
Err 59 Uyumsuz bilesen Bileseni degistirin

7.4  Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
=5  Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifirlanmasi servis menisinde
parametrenin secimiyle gercgeklestirilebilir > bkz. Bélim 5.12.
7.5 Cihaz kumanda unitesinin yazilim sirumunu goruntiuleme

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendiriimesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menisinde sorgulanabilir > bkz. Bélim 5.12!
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

7.6  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

1=  Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akiginin hizli baglanti pargasi sadece
su sogutmali cihazlarda mevcuttur.

[ Sogutma sisteminin havasinin alinmasi i¢in her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin
miimkiin olan en derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin

yakininda) kullanin!
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Tetrix 351 FW

8 Teknik veriler

[ Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve asinan parcgalarla baglantili olarak
gegcerlidir!

8.1 Tetrix 351 FW

TIG | Ortiili elektrod

Kaynak akimi 5 A ile 350 A arasi
Kaynak gerilimi 10,2Vila24,0V | 20,2 Vila 34,0V
40 C'de devrede kalma orani 350 A (%100 devrede kalma orani)
Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4

dakika mola)
Bosta calisma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x 400V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glvenlik sigortasi, 3x16 A 3x25A
yavas patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmis yiik 10,9 kVA 15,4 kVA
tavsiye edilen jenerator performansi 20,8 kVA
cos@ / verim 0,99/%90
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23
Ortam sicaklig -25°Cila +40 °C*
Makine sogutmasi / torg sogutmasi Fan/gaz veya su
Guraltd emisyonu <70 dB(A)
Sogutma giicii, 1 I/dak 1500 W
maks. tagima miktari 5 I/dak.
Sogutma maddesi gikis basinci maks. 3,5 bar
maks. tank igerigi 121
is pargasi ucu 70 mm?
Boyutlar U/G/Y 1085 mm x 450 mm x 1003 mm

42.7 ing x 17.7 in¢ x 39.5 in¢
Agirhk 131 kg
289 Ib

Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi A
sinifi
Givenlik igareti EH[ /|E| / ce
Uygulanan uyumlu standartlar bakiniz uygunluk beyani (makine belgeleri)

! Ortam sicakhgdi sogutma maddesine bagli! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araliina
dikkat edin!
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Teknik veriler
Tetrix 401 FW

8.2

Tetrix 401 FW

TIG | Ortulu elektrod

Kaynak akimi

5 Aile 400 A arasi

Kaynak gerilimi

10,2 Vila 26,0 V | 20,2 Vila 36,0 V

40 °C'de devrede kalma orani

400 A (%100 devrede kalma orani)

Yiik degigimi

10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika
kaynak yapma, 4 dakika mola)

Bosta calisma gerilimi 9V

Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400 V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz

Sebeke sigortasi (guvenlik sigortasi, yavas 3x20A 3x32A
patlamali)

Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6

maks. baglanmis yiik 13,5 kVA 18,5 kVA
tavsiye edilen jeneratér performansi 25,0 kVA

cos@ / verim 0,99/%90

Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23

Ortam sicakhigi -25 °Ciila +40 °C*

Makine sogutmasi / tor¢g sogutmasi Fan/gaz veya su

Guraltd emisyonu <70 dB(A)

Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W

maks. tagima miktari 5 I/dak.

Sogutma maddesi gikis basinci maks. 3,5 bar

maks. tank igerigi 121

is pargasi ucu 70 mm?

Boyutlar U/G/Y

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42.7 in¢ x 17.7 in¢ x 39.5 in¢

Agirhik 131 kg
289 Ib

Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi A

sinifi

Guvenlik igareti EAL / / q3

Uygulanan uyumlu standartlar

bakiniz uygunluk beyani (makine belgeleri)

! Ortam sicakhgdi sogutma maddesine bagli! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakhgi araligina

dikkat edin!
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8.3 Tetrix 451 FW

TIG | Ortulu elektrod
Kaynak akimi 5Aile 450 A arasi
Kaynak gerilimi 10,2 Vila 28,0V | 20,2 Vila 38,0V
40 °C'de devrede kalma orani 450 A (%80 devrede kalma orani)

420 A (%100 devrede kalma orani)
Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak
yapma, 4 dakika mola)
Bosta calisma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 x 400 V (-%25 ila +%20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (guvenlik sigortasi, yavas 3x25A 3x32A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmis yiik 16,3 kVA 22,0 kVA
tavsiye edilen jeneratér performansi 29,7 kVA
cos@ / verim 0,99/%90
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23
Ortam sicakhigi -25 °Ciila +40 °C*
Makine/tor¢ sogutmasi Fan/gaz veya su
Guraltd emisyonu <70 dB(A)
Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
maks. tagima miktari 5 I/dak.
Sogutma maddesi gikis basinci maks. 3,5 bar
maks. tank igerigi 121
is pargasi ucu 70 mm?
Boyutlar U/G/Y 1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42.7in¢ x 17.7 in¢ x 39.5 in¢
Agirhik 131 kg
289 Ib
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi A
sinifi
Guvenlik igareti EAL =2y ce
Uygulanan uyumlu standartlar bakiniz uygunluk beyani (makine belgeleri)
! Ortam sicakhgdi sogutma maddesine bagli! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakhgi araligina
dikkat edin!
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Teknik veriler
Tetrix 551 FW

8.4

Tetrix 551 FW

TIG | Ortulu elektrod

Kaynak akimi

5 Aile 550 A arasi

Kaynak gerilimi

10,2Vila32,0V | 20,2 Vila42,0V

40 °C'de devrede kalma orani

550 A (%60 devrede kalma orani)
420 A (%100 devrede kalma orani)

Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak,
4 dakika mola)

Bosta caligma gerilimi 9V

Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x 400V (- %25 ila + %20)

Frekans 50/60 Hz

Sebeke sigortasi (guvenlik sigortasi, yavas 3x25A 3x32A

patlamali)

Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6

maks. baglanmis yiik 22,6 kVA 29,5 kVA

tavsiye edilen jeneratér performansi 39,8 kVA

cos@ / verim 0,99/%90

Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23

Ortam sicakhigi -25°Cila +40 °C*

Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan/gaz veya su

Gurultd emisyonu <70 dB(A)
Sogutma giici, 1 I/dak 1500 W
maks. tagima miktari 5 I/dak.
Sogutma maddesi gikis basinci maks. 3,5 bar
maks. tank igerigi 121

is pargasi ucu 95 mm?

Boyutlar U/G/Y

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42.7 in¢ x 17.7 in¢ x 39.5 in¢

Agirhik 131 kg
289 Ib

Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi A

sinifi

standarda gore uretildi EH[/E/CG

Uygulanan uyumlu standartlar

bakiniz uygunluk beyani (makine belgeleri)

! Ortam sicakhgdi sogutma maddesine bagli! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakhgi araligina

dikkat edin!
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Uzaktan kumanda ve aksesuarlar
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9 Ek donanim
[  Kaynak torglari, is pargasi uclari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagli aksesuar bilesenleri yetkili distribUtérinizdentemin edebilirsiniz.
9.1 Uzaktan kumanda ve aksesuarlar
Tip Agiklama Uriin numarasi
RTF1 19POL 5 M Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi 094-006680-00000
akimi
RT1 19POL Uzaktan kumanda akimi 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Uzaktan kumanda, akim 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Uzaktan kumanda, akim 090-008106-00010
RTP1 19POL Uzaktan kumanda punta kaynagi/palslama 090-008098-00000
RTP2 19POL Uzaktan kumanda punta kaynagi/palslama 090-008099-00000
RTP3 spotArc 19POL Uzaktan kumanda spotArc punta kaynagi/palslama |090-008211-00000
RT50 7POL Uzaktan kumanda, komple fonksiyon kapsami 090-008793-00000
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Uzatma kablosu 092-000857-00000
9.2 Kaynak torgu sogutmasi
Tip Agiklama Uriin numarasi
KF 23E-10 Sogutma sivisi (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Sogutma sivisi (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Sogutma sivisi (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Sogutma sivisi (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TiP 1 Donma emniyeti kontrolcl 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Boru kopriisu 092-007843-00000
9.3  Secenekler
Tip Agiklama Uriin numarasi
ON 7pol 7 kutuplu baglanti soketi aksesuar bilesenlerini ve  [092-001826-00000
dijital araylzleri ekleme opsiyonu
ON 19pol 351/451/551 19 kutuplu baglanti soketi aksesuar bilesenlerini ve |092-001951-00000
analog A arayuzinu ekleme opsiyonu
ON 12pol Retox Tetrix 12 kutuplu tor¢ baglanti soketi 092-001807-00000
300/400/401/351/451/551
ON Filter T/P Hava girisi icin Kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002092-00000
ON LB Wheels 160x40MM Cihaz tekerlekleri igin park freni ekleme opsiyonu 092-002110-00000
ON Key Switch Anahtarl salter ekleme opsiyonu 092-001828-00000
ON Tool Box Alet kutusu ekleme opsiyonu 092-002138-00000
ON HS XX1 Hortum paketleri ve uzaktan kumandalar icin tutucu |092-002910-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Tutma saci, 50 litreden klglk gaz tipleri igin 092-002151-00000
ON Shock Protect Darbe emici ekleme opsiyonu 092-002154-00000
9.4  Genel ek donanimlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Basing dlstrlcu, manometreli 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Gaz tupu 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Cihaz soketi 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Adaptor, 8'den 5 kutupluya 092-000940-00000
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Bilgisayarla iletigsim

9.5 Bilgisayarla iletisim

Tip |Ag|klama | Uriin numarasi

PC300.Net PC300.Net kaynak parametre yazilimi seti, kablolar |090-008777-00000
ve SECINT X10 USB arayiizi dahil
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10.1 JOB-List

Yontem Malzeme Tel Dikis pozisyonu
E |4 S
- SI3(5E|§ &
—=| © x| c|8BE|s 0
IR 2l S|e8l3 €
HEE ¢ S|€5|8 ¢
i 2
5 955‘3 Qoqu_w_@m%m +?+
) |k |F]|O o|o|d||
1 Rezerve edilmis
2 CrNi | 1
3 CrNi | 1,6
4 CrNi | 2
5 CrNi M M M 2,4
6 CrNi | 3,2
7 CrNi M M | >3,2
8 CrNi | 1
9 CrNi %} 1,6
10 CrNi | 2
11 CrNi M M %} 2,4
12 CrNi | 3,2
13 CrNi M M | >3,2
14 CrNi | 1
15 CrNi %} 1,6
16 CrNi | 2
17 CrNi | 2,4
18 CrNi M M %} 3,2
19 CrNi | >3,2
20 CrNi | 1
21 CrNi | 1,6
22 CrNi | 2
23 CrNi | 2,4
24 CrNi M M %} 3,2
25 CrNi M| =32
26 Fe/St %} 1
27 Fe/St 4| 1,6
28 Fe/St M 2
29 Fe/St M M M 2,4
30 Fe/St 4| 3,2
31 Fe/St M M | >3,2
32 Fe/St ™ 1
33 Fe/St %} 1,6
34 Fe/St | 2
35 Fe/St M M %} 2,4

100
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JOB-List
Yontem Malzeme Tel Dikis pozisyonu
E |5 S
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74 CuZn | 1
75 CuZn | 1,6
76 ™ CuZn | 2
77 CuZn | 2,4
78 CuZn | 3,2
79 CuZn | >3,2
80 Cuzn | 1
81 CuZn | 1,6
82 Cuzn | 2
83 CuZn ™ 2,4
84 CuZn | 3,2
85 CuZn | >3,2
86 CuZn | 1
87 Cuzn | 1,6
88 CuZn | 2
89 CuZn | 2,4
90 CuZn ™ 3,2
91 CuZn | >3,2
92 CuZn | 1
93 CuZn | 1,6
94 CuZn | 2
95 CuZn | 2,4
96 CuZn ™ 3,2
97 CuZn M| >3,2
98 Ozel | 1
99 Ozel | 1,6
100 Ozel ™ 2
101 Ozel | 2,4
102 Ozel ™ 3,2
103 Ozel ™ >3,2
104 Ozel ™ 1
105 Ozel ™ 1,6
106 Ozel ™ 2
107 Ozel ™ 2,4
108 Ozel ™ 3,2
109 Ozel ™ >3,2
110 Ozel ™ 1
111 Ozel ™ 1,6
102 099-000090-EW515
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Yontem Malzeme Tel Dikis pozisyonu
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112 Ozel %] 2
113 Ozel ] 2,4
114 ™ Ozel ] 3,2
115 Ozel ] >3,2
116 Ozel ™ 1
117 Ozel | 1,6
118 Ozel ™ 2
119 Ozel 4 2,4
120 Ozel ™ 3,2
121 Ozel M| >3,2
122 TIG maniel / TIG klasik
123 Elektrot klasik
124 Rezerve edilmis
125 Rezerve edilmis
126 Rezerve edilmis
127 Elektrot-JOB
128 Rezerve edilmis
129-179 |Bos JOBlar veya SCO (6rn.plazma)
180 CrNi M 4] 2,4
181 CrNi M MM M 3,2
182 CrNi M | >3,2
183 FeSt M MM M 2,4
184 FeSt M 4] 3,2
185 FeSt MMM M >3,2
186 Cusi 4] 2,4
187 Cusi 4] 3,2
188-207 |bos JOBIar veya special customer order (SCO) / TIG Comfort
(Smart sadece 200)
208-215 |bos JOBlar veya special customer order (SCO) / elektrotlar Comfort
(Smart sadece 208)
216-254 |bos JOBlar veya special customer order (SCO)
255 DC- DC +-atesleme ile
256 Kontrol job: 5A ile Imax arasinda
O mimkun degil
M mimkin
099-000090-EW515 103
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
11 EkB
11.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
11.1.1 WIG kaynagi
Parametre Gosterim Ayar arahgi Aciklama
TIG / Plazma
£ g g
Bl = |8 =€ E
¥ o0 N IS S
Baslangic gaz akisi siiresi  ([GPr]| s |05 0 - 20
Basglatma akimi AMP% m % |20 1 - 200 |AMP ana akimdan %
Cikis rampasi siresi m s |10 0,0 - 20,0
Pals zamani [E {| s |[001|000 - 200
Slope zamani s [0,10 [0,00 - 20,0 |Anaakimdan AMP ikinci akima
AMP% zaman
ikinci akim AMP% % |50 1 200 [AMP ana akimdan %
Pals duraklama zamani [E 2| s [001|000 - 200
Slope zamani s (0,20 [0,00 - 20,0 |ikinci akimdan AMP% ana akima
AMP zaman
Diigme rampasi slresi tdnll s |10 |00 - 200
Bitis akimi AMP% % |20 1 - 200 |AMP anaakimdan %
Bitis gaz akisi sUresi s |8 0,0 - 40,0
spotArc zamani E Pl s |2 0,01 - 20,0
spotmatic zamani (GES) > ms (200 | 5 - 999
n )
’;matlc zamani (GES] > s |2 0,01 - 20,0
activArc (RRP 0 - 100
Up-/Down hizi uld]| % |10 1 - 100 |Anaakimdan %x0,01AMP
Akim sigramasi Ld,’_| A |1 1 - 20
Pals balansi [BAL]| % 1 - 99 |Palslama, metaliirjik
Pals frekansi FrE|| Hz (50 5 - 15000 | Palslama, metaltrjik
11.1.2 E-Maniiel kaynagi
Parametre Gosterim Ayar araligi Aciklama
Ortulu elektrod
£ g Y
8| | 8| ¢ K
¥ o} N S S
Sicak baslama akimi % [120 | 1 - 200 |%/anaakim AMP (parametre
ayari oFF))
Sicak baslama zamani s |05 0,0 - 10,0
Arcforce 0 40 - 40
Pals frekansi FrE|l Hz 1,2 0,2 - 500
Pals balansi LAL 30 1 - 99
104 099-000090-EW515
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EWM bayilerine genel bakis

12
12.1

Ek C
EWM bayilerine genel bakis

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 « Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.(n

Q) sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

37079 Gottingen « Tel: +49 551-3070713-0 « Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STI.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 2124943219

WWW.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:I- Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Minchen Region branch

Gadastralle 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM Schweilfachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-StralRe 8 - 56271 Mundersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum TyrSova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide

099-000090-EW515
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