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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

» Makinenin Ustiinde bulunan glivenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile giincel kurallara ve standartlara uygun olarak Uretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan igletilebilir, bakim gérebilir ve onarilabilir.

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

Kurulum, igletmeye alma, igletim, kullanim yerindeki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numaral telefondan miisteri
hizmetlerimize bagvurun.

Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com/en/specialist-dealers adresinde 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
calistirildiginda kullanici tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedigi ve aygitin kurulum, ¢alistirma, kullanim ve
bakim islemleriyle ilgili kogsullar ve yontemler Uretici tarafindan kontrol edilemez.

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

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
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Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
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Bu belgenin telif hakki treticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltilmasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokimanin igeridi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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2 Guvenliginiz igin
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igsletme yontemleri.

« Glvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézcugini
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken
¢alisma ya da isletme yontemileri.

» Gulvenlik uyarisi, basliinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugunu igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigsma ve igletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek icin kullanicinin dikkate almasi gereken
teknik 6zelliklerdir.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, érnegin:

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kilitleyin.
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2.2 Sembol agiklamasi
Sembol | Tanim Sembol | Tanim
i |Kullanicinin dikkat etmesi gereken - basma ve birakma / basma / dokunma
teknik dzellikler. Eﬁ
2 Makineyi kapatin serbest birakin
O
0 Makineyi calistirin basin ve basili tutun
S
o
@ hatali / gecgersiz dondirme
@ dogru / gegersiz ﬂ Sayi degeri - ayarlanabilir
gl |Giris <, |Sinyal isigi yesil yanar
+ -
L K4 1 .
Gezinme e % o [Sinyal 1131 yesil yanip soéner
@ i
[ ] ° [ ]
1 [Cikis 1, |Sinyal isid1 kirmizi yanar
- -
J k4 1 A3
¢ W\ | Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / e * o |Sinyal 15131 kirmizi yanip séner
= ¥ < [basin) 'O'
X 4s> oy
—y/A— [ Men( gorintilemede kesinti (bagka
ayar olanaklari mevcut)
% Alet gerekmiyor/kullanmayin
(ﬁj Alet gerekiyor/kullanin
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2.3 Toplam belgenin parcasi
Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantil
olarak gegerlidir! Tim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik uyarilarini
okuyun ve takip edin!
Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

>

| /
L \ .I" s

Sekil 2-1
Poz. |Belgeleme
A.1 |Uzaktan kumanda
A.2  |Kontrol
A.3 | Glg kaynagi
A.4 |Kaynak torgu
A Toplam belge
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Giivenliginiz igin emﬁ‘n
Guvenlik talimatlar

2.4

Guvenlik talimatlan

A UYARI

Giuvenlik uyarilar dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Guvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!

+ Bu talimattaki glivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

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

» Calisma sahasindaki kigileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik

carpmalarina ve yanmalara yol agabilir. Diistik gerilimlere temas edilmesi durumunda da

kazaya neden olabilecek sok yasanabilir.

» Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tagiyan parcalara
dogrudan dokunmayin!

+ Kaynak torglarini ve/veya elektrod penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!

+ Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan galismaya bagli olarak)!

* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimahdir!

+ Makinenin donmusg borulari ¢gdzmek igin kullaniimasi yasaktir!

Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

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

tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve igletim" standardi ve kaza énleme talimatlari BGV

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

Tertibatlar ark kaynagi ¢aligsmalar i¢in ancak kontrol edildikten sonra kullaniimahdir, bu

sekilde izin verilen bogta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

» Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimalidir!

» Munferit gli¢ kaynaklari devre digi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
glvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)

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

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirilamayan tehlike

kaynaklanidir. Kullanici, kigisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak

kullanmalidir. Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma
saglamalidir:

+ Sagliga zararl maddelere ve karigimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma
ekipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmalidir.

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

» Sicak ortamlara (100 °C veya daha yiksek sicakliklara kargi koruyabilecek nitelikte),
elektrik carpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) karsi kuru
kaynakgi giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimalidir.

» Zararh gurultilere karsi kulak korumasi kullaniimalidir.

Isima veya asiri i1s1 nedeniyle yaralanma riski!

Ark isimasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak ig pargalar ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

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

« llgili Glkenin yirirlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (rnegin
koruyucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

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

10

099-000109-EW515
23.08.2018



Guvenliginiz igin
Guvenlik talimatlar

A UYARI

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goériiniirde zararsiz olan maddeler iIsinma dolayisiyla asiri

basing olugsmasina neden olabilirler.

* Yanicl ve patlayici sivilar igeren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmahdir!

» Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi iIsinmasini
engelleyin!

Yangin tehlikesi!

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

sicak ciruflar nedeniyle alev olusabilir.

« Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

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

* Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak iglemine baslamadan 6nce, tUzerinde ¢aligilan parganin Gzerindeki yanabilir artiklar
iyice temizleyin.

+ Kaynak yapilmig parcalarin islemlerine parcalar souduktan 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
dumanlari (klorlandirniimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle
zehirli fosgene dénisgebilir!

* Yeterli temiz hava saglayin!

» COzUcl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

» Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Guralta kirliligi!

70 dBA'nIn izerindeki giriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!

* Uygun isitme korumasi kullanin!

» Calisma alaninda bulunan kigilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!

099-000109-EW515 11
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Guvenlik talimatlar
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A DIKKAT

IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki

sinifa ayrilmigtir (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

glvence altina alindiginda, bu alanlarda guglikler s6z konusu olabilecegi gibi hatlara bagl

arizalarin yaninda 1sima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

B Sinifi makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine

bagh olan konut alanlari da dahil olmak Uzere, istenilen EMU gerekliliklerini kargilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynagdi 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

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

» Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomunikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlar

« Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

+ Emniyet tertibatlan

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

» Kalibrasyon ve 6lgiim tertibatlari

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

« Kaynak iglemlerinin yerine getiriimesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltiimasi ile ilgili 6neriler

» Sebeke baglantisi, or. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

* Ark kaynak sisteminin bakimi

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

» Potansiyel esitleme

+ Is parcasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin mimkiin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatorler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

Akim kaynagi elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

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

diizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3!

« Kaynak hatlarini tamamen ¢6zun!

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

» Kalp ritim diizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gérildiginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).

Kullanicinin yukiimlulukleri!

Makineyi calistirmak i¢in ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmahidir!

» Calisirken iscilerin saglik korumasini ve gavenligini arttirmak igin énlemler alma ile ilgili
cerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel ydnergelerin ulusal uygulamasi.

+ Ozellikle isciler tarafindan galigirken is araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili ydnerge (89/655/EWG).

+ llgili Glkenin is glivenlidi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve galistiriimasi-9.

« Kullanici duzenli araliklarla guvenlik bilincine uygun calisma ile ilgili egitilmelidir.

» Makinenin IEC 60974 uyarinca duzenli kontrolu-4.

13> Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

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

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

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiiksek performans makineleri besleme sebekesinden gektikleri elektrik nedeniyle sebeke
kalitesini etkileyebilirler. Bu neden bazi makine tipleri icin baglanti sinirlamalar 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 igin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Boyle bir durumda
besleme sebekesinin igletmecisi ile goriiserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin
tespit edilmesi makinenin igletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

2.5 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 basin¢li gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
» Koruyucu gaz tupunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
» Koruyucu gaz tiplindn isinmasini engelleyin!

A DIKKAT
S5 Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

:D- Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlar (elektrik hatlari, kumanda hatlari
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh 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 diz, saglam bir zemin Gzerinde kurun veya tasiyin!

* Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

e| Yanhs dosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

ﬁ Dogru dosenmeyen hatlar (sebeke, kumanda, kaynak hatlari veya ara hortum paketleri)

takilip diismenize yol agabilir.
* Besleme hatlari zemine diiz désenmelidir (ilmek olusumu énlenmelidir).
* Yaya ve tasima yollarina déseme 6nlenmelidir.

=5 Makineler dik konumda ¢aligstirllmak iizere tasarlanmistir!

izin verilmeyen konumlarda ¢alistirmak makine arizalarina neden olabilir.

* Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gercgeklestirilmelidir!

I  Usule aykint baglanti nedeniyle ek donanim bilegenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!

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

kilitleyin.

» Ayrintil bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

e Ek donanim bilesenleri akim kaynagi acildiktan sonra otomatik olarak taninir.

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

* Baglantida hicbir ek donanim blegeni ¢aligtirilmiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.

e Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

099-000109-EW515 13
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Uygulama alani

3

Amaca uygun kullanim
A UYARI

§ Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan hicbir zarar i¢cin sorumluluk kabul edilmez!

« Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiilmamalidir!

3.1 Uygulama alani
Ark kaynagi makinesi TIG dogru ve alternatif akim kaynagi icin, liftark (temasl atesleme) veya HF
atesleme (temassiz) ile ve o6rtiill elektrot kaynagi ek yonteminde. Ek donanimlar gerekirse fonksiyon
kapsamini genigletebilir (bkz. ayni isme sahip bolimdeki ilgili dokiimantasyon).
3.2 Gegerli olan diger belgeler
3.2.1 Garanti
Daha ayrintili bilgiler igin litfen birlikte verilen "Warranty registration” brogiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
3.2.2 Uygunluk beyani
Tanimlanan uriin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
» Dusuk voltaj ydonetmeligi (LVD)
c € » Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)
» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - galisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya Uretici tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapilmasi durumunda, bu beyan gegerliligini kaybeder. Her Urline spesifik bir uygunluk beyaninin asli
eklenmistir.
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.
099-000109-EW515
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Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.24

3.2.5

Servis belgeleri (yedek parcgalar ve devre semalari)

I

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek i¢in 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.

Kalibrasyon / Dogrulama

isbu belge ile, bu iiriiniin kalibre edilmis élciim ekipmanlari ile, yiirirliikteki standartlara IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 uygun olarak, test edildigi ve izin verilen toleranslara uygun oldugu teyit edilir.
Tavsiye edilen kalibrasyon arahgi: 12 ay.
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Tetrix 351 AC/DC

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

4.1 Tetrix 351 AC/DC
4.1.1 Onden gorinim

Sekil 4-1
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
Tetrix 351 AC/DC

Tanim

Ving baglanti yuvasi > bkz. Bolum 5.1.1

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)
Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akigi

Hizl baglanti pargasi (mavi)
Kaynak torguna giden sogutma maddesi beslemesi

Tasima makaralari, kilavuz makaralari

Sogutucu madde tanki > bkz. B6lim 5.1.5

10

Sogutucu madde tankinin kapagi

11

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

12

Sogutma havasi giris deligi

13

Baglanti rakoru G4, kaynak akimi ,,-*
TIG kaynak torgu i¢in koruyucu gaz baglantisi (sari izolasyon kafali)

14

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

15

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

16

Yetkisiz kullanmaya karsi koruma igin anahtarh salter (ekleme segenegi)
"1" konumu > degisiklik yapilabilir,

"0" konumu > degisiklik yapilamaz.

> bkz. Bolum 5.12.

17

Baglanti soketi, 19 kutuplu
Uzaktan kumanda baglantisi

18

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
Elektrot pensesi baglantisi

19

Calisma durumu sinyal lambasi
Makine ¢alismaya hazir durumda oldugunda yanar.

099-000109-EW515
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Cihaz acgiklamasi - Hizli genel bakig

Tetrix 351 AC/DC
4.1.2 Arkadan gérunum
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Tetrix 351 AC/DC
Poz. |Sembol |Tanim
1 Baglanti soketi 7 kutuplu (dijital)
= Dijital aksesuar bilesenlerinin baglanmasi igin
Ekleme segenegi > bkz. Bolim 9
2 PC arayuzu , seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)
[ =]
3 Q Otomasyon arabirimi 19 kutuplu (analog)
Sonradan donatma icin opsiyon > bkz. B6lim 5.9.1
analog
4 yf Atesleme tipleri degistirme salteri > bkz. B6lim 5.3.10
@ | - Liftarc (temasli atesleme)
HE HF = ---—-- HF yiiksek frekans tutusma
5 Koruyucu gaz tipu icin emniyet elemanlari (kemer / zincir)
6 Sebeke baglanti kablosu > bkz. Bélim 5.1.8
7 Sogutma havasi ¢ikis deligi
8 Koruyucu gaz baglantisi (girig)
Baglanti rakoru G'4"
9 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Red Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akisi
10 @_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
Blue | Kaynak torguna giden sogutma maddesi beslemesi
11 Koruyucu gaz tiipii baglanti yeri
12 Tasima makaralari, sabit tekerlekler
099-000109-EW515 19
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Tetrix 451-551 AC/DC

Tetrix 451-551 AC/DC

4.2.1  Onden gorinim

4.2

Sekil 4-3
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
Tetrix 451-551 AC/DC

Tanim

Ving baglanti yuvasi > bkz. Bolum 5.1.1

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)
Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akigi

Hizl baglanti pargasi (mavi)
Kaynak torguna giden sogutma maddesi beslemesi

Tasima makaralari, kilavuz makaralari

Sogutucu madde tanki > bkz. B6lim 5.1.5

10

Sogutucu madde tankinin kapagi

11

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

12

Sogutma havasi giris deligi

13

Baglanti rakoru G'4“, kaynak akimi ,,-“ (DC polaritede)
TIG kaynak torgu i¢in koruyucu gaz baglantisi (sari isolasyon kafali)

14

Baglanti soketi, kaynak akimi ,,-“ (DC polaritede)
TIG kaynak torgu baglantisi

15

Baglanti soketi, kaynak akimi ,,+“ (DC polaritede)
is parcasi ucu baglantisi

16

vl Y

®

Yetkisiz kullanmaya karsi koruma igin anahtarl salter (ekleme segenegi)
"1" konumu > degisiklik yapilabilir,

"0" konumu > degisiklik yapilamaz.

> pkz. B6lim 5.12.

17

Baglanti soketi, 19 kutuplu
Uzaktan kumanda baglantisi

18

Baglanti soketi, kaynak akimi ,,-“ (DC polaritede)
Elektrot pensesi baglantisi

19

Rl AN

Calisma durumu sinyal lambasi
Makine ¢alismaya hazir durumda oldugunda yanar.
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Cihaz acgiklamasi - Hizli genel bakig

Tetrix 451-551 AC/DC
4.2.2 Arkadan gérunum

Sekil 4-4
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018

22



Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Tetrix 451-551 AC/DC

Poz. |Sembol |Tanim
1 Baglanti soketi 7 kutuplu (dijital)
= Dijital aksesuar bilesenlerinin baglanmasi igin
Ekleme segenegi > bkz. Bolim 9
2 PC arayuzu , seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)
[ =]
3 Q Otomasyon arabirimi 19 kutuplu (analog)
Sonradan donatma icin opsiyon > bkz. B6lim 5.9.1
analog
4 yf Atesleme tipleri degistirme salteri > bkz. B6lim 5.3.10
@ | - Liftarc (temasli atesleme)
HE HF = ---—-- HF yiiksek frekans tutusma
5 Koruyucu gaz tipu icin emniyet elemanlari (kemer / zincir)
6 Sebeke baglanti kablosu > bkz. Bélim 5.1.8
7 Sogutma havasi ¢ikis deligi
8 Koruyucu gaz baglantisi (girig)
Baglanti rakoru G'4"
9 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Red Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akisi
10 @_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
Blue | Kaynak torguna giden sogutma maddesi beslemesi
11 Koruyucu gaz tiipii baglanti yeri
12 Tasima makaralari, sabit tekerlekler
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi -

Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
|[L[ Puls
.Automatic
. Netsyn.
AC Master =
special S|ave
. 1 O O
AMP
sec
Hz / kHz
%
DC g CrNi
+ Fe/St
DC Cu
CuZn
AR @ Amg
AR @Arsi ®nn
AS@ A9
Manuell
AlESICE
Poz. [Sembol |Tanim
1 v Secim tusu
Kutupsal gegis (TIG maniiel) Malzeme tipi (TIG Synergic)
is parcasi karsisinda elektrot DC + .CrNi Krom nikel alagimlari / demir/
. " : o Fe/St .
pensesinde pozitif kutup ile dogru akim celik alagimlari
kaynagi (kutup degistirici anahtar,
sadece ortllu elektrot)
is parcasi karsisinda (yani elektrot DC — .c“z“ Bakir / bakir alagimlari (bronz)
pensesinde) negatif kutup ile dogru akim / bakir-ginko alagimlari (piring)
kaynagi.
Dikdortgensel akim isleyisi ile alternatif | acrn@ Aimg | Aliminyum-magnezyum
akim kaynagi. alasimlari
En yuksek enerji kazanimi ve guvenli
kaynak.
Trapez seklindeki akim yonu ile alternatif AcI\I\.A|Si Aliminyum-silisyum alasimlari
akim kaynagi.
Uygulamalarin gogunlugu icin her yerde
kullanilan birim.
Sinls bi¢imli akim yonu ile alternatif acn, @ Ai99 | Aliminyum %99
akim kaynag!.
Dusuk ses seviyesi.
2 v Kaynak yéntemi tusu
< B - Ortiilii elektrot kaynagi, yesil yanar / Arcforce ayari, kirmizi yanar
b o WIG-Synergic-kaynag (sinerjik parametre ayari)
Aewsen___ TIG maniiel kaynak (manuel parametre ayari)
24 099-000109-EW515
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ev\;‘r) Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol [Tanim

3 i Tungsten elektrot ¢api tusu > bkz. Bolim 5.3.4
Atesleme optimizasyonu > bkz. B6lim 5.3.6
Kiresel u¢ olusumu > bkz. B6lim 5.3.7

4 v Dikis tipi segimi tusu

——————— Kése kaynagi

e Alin alina birlestirme
R - Kdse kaynagi bindirme birlestirmesi
I N E— Dikey yukaridan asagiya kaynak
5 v isletme tipi tusu / enerji tasarruf modu gegis tusu
spolArc
== --spotArc / spotmatic (Punta zamani ayar arali§h)
S — 2-dongu
YAV L. .
nn---- 4-dongu

3 saniye bastiktan sonra makine, eneriji tasarruf moduna geger. Tekrar etkinlestirmek
icin herhangi bir kumanda elemanina basiimasi yeterlidir > bkz. B6lim 5.11.

6 v Pals kaynagi tusu > bkz. Bolim 5.3.13

Auto,------ Pals otomatigi (frekans ve denge)
e Sinyal 1s1§1 yesil yanar: Termik TIG palslama / 6rtllU elektrot pals kaynagi /

ortalama deger palslama

i — Sinyal 15131 kirmizi yanar: Metalurjik TIG palslama (kHz palslama) / Ortalama

deger palslamalari
AC
special ---T|G-AC 6zel

Senkronizasyon tirleri tusu (¢ift tarafli es zamanl kaynak)

Netsyn. --- Sebeke gerilimi (izerinden senkronizasyon

Master - . . .
sieve  ----Kablo {izerinden senkronizasyon

Tus, gaz testi / hortum paketini yitkama
> bkz. B6lUm 5.3.2

Anza- / durum goéstergeleri

fffffff Ortak ariza sinyal 15131

--------- Eksik su sinyal 1s1g1 (kaynak torgu sogutmasi)
| JS— Asiri sicaklik sinyal 15131

--------- S isareti sinyal 11§

Gosterge anahtarlama tusu

10

dg+pr 8 <«
e

z%z ——————— malzeme kalinli§i géstergesi

VOLT ---kaynak gerilimi gostergesi

JOB ----- JOB numarasi gdstergesi

PROG --- Program numarasi gostergesi

Kaynak parametresi ayari déner potansi

Ornegin kaynak akimi, levha kalinligi, baslangic gaz akigi zamani vs gibi tim

parametrelerin ayarlanmasi.

Kaynak verisi gostergesi (U¢ haneli)

Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. Bolim 5.2

13 Durum gostergeleri

HOLD --- Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak
akimi ve kaynak gerilimi degerleri gostergelerde gosterilmektedir, sinyal 1s1d1
yanar

DC —--Dogru akim kaynagi

AC N\-- Alternatif akim kaynagi

DC — ve AC\U ayni zamanda: Alternatif akim kaynagi AC dzel

14 Fonksiyon akisi > bkz. Bélim 4.3.1

11

". 4

12

ca
ca
ca
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig E\A’h‘)

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3.1 Fonksiyon akisi

sec activArc @ @ sec

Poz. |Sembol [Tanim

1 =P |Kaynak parametresi tusu
1 ‘ Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yontemine ve isletme tipine bagli olarak
<4 [secin.

2 @ Baslangig gaz akisi sinyal lambasi

3 AMP% | Sinyal 1s1g1
Baglatma akimi (TIG) / sicak baslama akimi (ortuli elektrot)

4 sec Sinyal 151g1

Cikis rampasi suresi (TIG) / sicak baslatma suresi (6rtuli elektrot)
5 AMP [Ana akim (TIG) / pals akimi Ana akim (ortiili elektrod)

| asgariile | azami (1 A adimlar) | asgariile | azami (1 A adimlar)
6 sec Pals mola zamani / rampa zamani AMP'den AMP%'e

* Ayar araligi pals duraklama: 0,01 sile 20,0 s

(0,01 saniyelik-adimlar < 0,5 s; 0,1 saniyelik-adimlar > 0,5 s)
* Ayar araligi rampa zamani (tS1) : 0,0 s ile 20,0 s > bkz. B6lim 5.3.13
TIG palslama: Pals mola zamani ikinci akim asamasi icin gecerlidir (AMP%)
TIG-AC 6zel: Pals mola zamani AC 6zeldeki DC asamasi igin gecerlidir.

AMP% |ikinci akim / pals mola akimi

sec Pals zamani / rampa zamani (AMP%, AMP'ye)
» Pals zamani ayar arahdi: 0,01 sile 20,0 s
(0,01 saniyelik-adimlar < 0,5 s; 0,1 saniyelik-adimlar > 0,5 s)
+ Rampa zamani ayar arahgi (tS2) : 0,0 s ile 20,0 s > bkz. B6lim 5.3.13

TIG-palslama TIG-AC 6zel
Pals zamani palslamadaki ana akim Pals zamani AC-6zeldeki AC-agamasi igin
asamasi (AMP) i¢in gecerlidir. gecerlidir.

9 sec Akim azalma siiresi

10 | AMP% |Bitis krater akimi sinyal 11G1

11 @ Sinyal 1s1g1, bitis gaz akigi siiresi

12 FeLd Balans sinyal 111
AC balansi (TIG) / pals balansi (TIG-DC — kHz palslama) / pals frekansi (6rtult
elektrod)

099-000109-EW515
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ev\;‘r) Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol [Tanim

13 TUL | Frekans sinyal 1511
kHz | AC frekansi (TIG) / pals frekansi (TIG-DC — kHz palslama) / pals frekansi (6rtiili

elektrod)

14 | AC/DC |Kaynak akimi polaritesi, ortiilii elektrot
> bkz. B6lim 5.4.3

15 | gefivare | Sinyal 1s1§1 activArc > bkz. B6lum 5.3.15

099-000109-EW515
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Yapi ve islev ev\”‘r’
Tasima ve kurulum

5  Yapive islev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
+ Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guivenlik aciklamalarini dikkate alin!
» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kigiler tarafindan gerceklestirilebilir!
+ Bagdlanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!

A DIKKAT

Doénusumlii olarak farkl yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torgu ve de elektrot

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

kaynak gerilimi bulunur.

» Calisma baglangicinda ve calisma aralarinda bu yizden torcu ve elektrot tutucusunu her
zaman yalitiml olarak kenara koyun!

e Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!

Tiim sistem ve aksesuar bilegenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!

5.1 Tasima ve kurulum
5.1.1 Kaldirma cihazi

A UYARI
6 Ving ile kaldirma esnasinda yaralanma tehlikesi!

Ving ile kaldirma esnasinda agagiya diisen makineler veya aksesuarlar nedeniyle

insanlar ciddi sekilde yaralanabilir!

+ Glg kaynagi, tel besleme Unitesi veya sogutma cihazi gibi sistem
bilesenlerinin ayni anda ving ile kaldiriimasi yasaktir. Her sistem
bileseni ving ile ayri kaldiriimalidir!

* TUm besleme hatlari ve aksesuar bilesenleri ving ile kaldirma
isleminden 6nce cikariimalidir (6rn. hortum paketi, tel bobini, koruyucu
gaz tupu, takim sandigi, tel besleme Unitesi, uzaktan kumanda vs.)!

» Govde kapaklari veya koruyucu kapaklar ving ile kaldirma igleminden
once usuline uygun kapatiimali ve kilittenmelidir!

+ Dogru pozisyon, yeterli sayida ve yeterli boyutlara sahip yik baglama
araglari kullaniimahdir! Ving prensibini (bakiniz ilgili resim) dikkate alin!

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

+ [stege bagli olarak sonradan monte edilen ving yapilarinda vs.: Daima
birbirine mumkin oldugunca uzak mesafede en az iki baglama
noktasini kullanin - Opsiyon tanimlamasini dikkate alin.

* Ani hareketleri 6nleyin!

» Esit bir yik dagilmi saglayin! Sadece ayni uzunluga sahip olan halka _ —
zincirleri veya aski halatlari kullaniimalidir! Ving prensibi

* Makinenin altindaki tehlike alanina girmeyin!

+ llgili Glkenin ydnetmeliklerini, is glivenlidi ve kaza énleme kurallarin
dikkate alin!

5.1.2 Ortam kosullari

I3 Makine sadece uygun, yeterli tasima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP
23'e gbre) kurulabilir ve igletilebilir!
» Kaymalara kargi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.
* Makinenin daima giivenli bir bigimde kullanilmasi saglanmalidir.

099-000109-EW515
28 23.08.2018



ev\;’r) Yapi ve islev
Tasima ve kurulum

5121

51.2.2

5.1.3

5.14

5.1.5

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlar!!

Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler makineye zarar verebilir (bakim
araligina dikkat edin > bkz. Bolim 6.3).

* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, taglama tozlari ve korozif ortam havasi
engellenmelidir!

Calisir durumda

Ortam havasinin sicaklk araligi:

+ -25°Cila+40°C (-13 °Fila 104 °F)
Bagil nem:

* 40 °C (104 °F) sicaklikta %50'ye kadar
* 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar
Nakliyat ve Depolama

Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik aralig::
+ -30°Cila+70°C (-22 °F ila 158 °F)
Bagil nem

+ 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

Cihaz sogutmasi

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

e Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!

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

islem pargasi kontrolii, genel

A DIKKAT

SSS Kaynak akiminin ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma

tehlikesi!

— | Kilitlenmemis kaynak akim soketleri (makine baglantilari) veya is pargasi ayarinda

kirlenme (renk, korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalari ¢ok i1sinabilir ve

dokunuldugunda yaniklara neden olabilir!

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

- Is pargasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is pargasinin
konstriksiyon parcgalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

Kaynak torgu sogutmasi

Kaynak torgu sogutma sivisi iginde yetersiz antifriz!

Ortam kosullarina baglh olarak kaynak torgunun sogutulmasinda farkli sivilar

kullantlir > bkz. B6lim 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.

* Sogutma sivisi antifriz kontrolciisii TYP 1 yeterli antifriz miktan ile ilgili olarak kontrol
edilmelidir.

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

Sogutma maddesi bilesikleri!

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

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

e Birbirinden farkli sogutma maddeleri karigtirimamalidir.
* Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.
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Tasima ve kurulum
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5151

5.15.2

Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili glivenlik bilgi formlari

dikkate alinarak gergeklestiriimelidir.

izin verilen sogutma maddelerine genel bakig

Jadhdytysneste

Faixa de temperatura

KF 23E (padréo)

-10 °C asti +40 °C (14 °F asti +104 °F)

KF 37E

Maksimum hortum paketi uzunlugu
Verilen tim bilgiler, tim kaynak sistemindeki hortum paketi uzunlugunun tamamini esas alir ve 6rnek
niteliginde konfigurasyonlardir (standart uzunluklara sahip EWM Uurin portfdylinde). Maks. tasima
yilksekligi géz éniinde bulundurularak diiz ve bikimsiz bir sekilde désemeye dikkat edilmelidir.
Pompa: Pmaks = 3,5 bar (0,35 MPa)

-20 °C asti +30 °C (-4 °F asti +86 °F)

Giug¢ kaynagi Hortum paketi Tel_ be;leme miniDrive Torg maks.
Unitesi
Kompakt @ (25m /82 1t.) (5m/ 16 ft.)
(20 m/ 65 ft.) (5m /16 ft.) 30m
@ @ ® ) 9 ft
Kompakt olmayan (25m/82ft) Gm/16ft)
(15m/491t) (10 m/321t) (5m/ 16 ft.)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0,45 MPa)
Gug¢ kaynagi Hortum paketi Tel_ be_sleme miniDrive Torg maks.
tnitesi
® ® @ @ [ am
(25m/821t) (5m/16ft.) 98 ft.
Kompakt @ @ @ @ 2om
(30 m /98 ft) (5m/16ft.) 131 ft.
@ & ® © 45 m
Kompakt olmayan (40 m/ 131 ft.) (5m/ 16 ft.) 147 ft.
@ @ © © 70m
(40 m/131ft) (25m/821t) (5m/16ft.) 229 ft.

30
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ev\;h‘) Yapi ve iglev
Tasima ve kurulum

5.15.3

Sogutma maddesi dolumu
Cihaz, fabrikadan asgari miktarda sogutucu madde doldurularak teslim edilir.

>

S

Sekil 5-1

Poz. |Sembol [Tanim

Sogutucu madde tankinin kapagi

Sogutucu madde silizgeci

Sogutucu madde tanki > bkz. B6lim 5.1.5

AIWIN|PF

"Min" igareti
Sogutucu madde minimum doldurma seviyesi

» Sogutucu madde tankinin kapagini sékun.
» Sizgeg kartusuna kirlenme kontrolii yapin, gerekirse kartusu temizleyin ve tekrar pozisyona getirin.
+ Slizgeg¢ kartusuna kadar sogutucu madde doldurun, kapagi tekrar vidalayarak kapatin.

Sogutma sistemi yeterince sogutma maddesi ile doldurulmamissa 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 gbsterilir.

* Sogutma maddesi hatasini sifirlayin, sogutma maddesi doldurun ve islemi tekrarlayin.

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. B6lum 7.6.
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Tasima ve kurulum
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5.1.6 Kaynak akimi hatlarinin dogenmesi ile ilgili uyarilar
* Kurallara aykir bir sekilde désenmis olan kaynak akimi hatlar ark lizerinde arizalara (yanip
sbnmelere) neden olabilir!
¢ HF ategleme tertibati (MIG/MAG) olmayan guc¢ kaynaklarinin hortum paketi ve i parcasi ucu
mumkin oldugunca uzun, bitisik, paralel yénlendirilmelidir.
* HF atesleme tertibath (TIG) gii¢ kaynaklarinin hortum paketini ve is pargasi ucunu uzun paralel,
yakl. 20 cm’lik mesafede doseyin, bu sekilde HF sigramalan onlenir.
» Karsilikh etkilegimleri 6nlemek igin, bagka gli¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari
mesafeye uyun.
+ Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin
azami 30 m olmalidir. (is pargasi ucu + ara hortum paketi + torg hatt).
@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA
20 cm
i -~
TIG/PLASMA
MIG/MAG
t 220 cm
t=20 cm
Sekil 5-2
Her bir kaynak makinesi icin ig parcasina 6zel olarak ayri bir ig parcasi ucu kullanin!
® 1@ - S
o o
Sekil 5-3
Kaynak akimi hatlarini, kaynak torg¢larini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ziin. Digimlerin
olugmasini engelleyin!
Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamahdir.
Fazla kablo uzunluklan kivrilarak dégsenmelidir.
Sekil 5-4
32 099-000109-EW515

23.08.2018



ewn

Yapi ve islev

Tasima ve kurulum

5.1.7 Parazitli kaynak akimlar

b

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve

elektrikli tesisatlari hasar gorebilir, parcalar asiri isinabilir ve sonug olarak yanginlar

meydana gelebilir.

» Ddizenli olarak tim kaynak akimi baglantilarinin siki oturmasini ve elektrik agisindan
kusursuz baglantisini kontrol edin.

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

* Matkap makinesi, tagslama makinesi ve benzerleri gibi dider tur 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
bicimde saklayin!

5.1.8 Sebeke baglantisi

I

A TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin

olugsmasina neden olabilir!

» Makinenin baglantisi (sebeke soketi veya kablo), onarimi veya gerilim ayari bir uzman
elektrik¢i tarafindan ilgili Glke kanunlarina veya ulke yonetmeliklerine gére
gerceklestiriimelidir!

» Performans plakasinda verilen galistirma gerilimi sebeke gerilimine esit olmalidir.

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

+ Sebeke soketi, priz ve glg beslemesi dizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan
kontrol edilmelidir!

» Jenerator isleminde jeneratérun kullanma kilavuzuna uygun olarak topraklanmalidir. Elde
edilen sebeke koruma sinifi I'e uygun olan makinelerin igletiimesinde kullaniimak
zorundadir.
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5.1.8.1 Sebeke tiirii

Makine asagidaki segeneklerden birine baglanabilir;

* Topraklanmig nétr iletkenli li¢ fazli-4-iletken-sistemi

+ istenilen bir yerle topraklanmis iig fazli-3-iletken sistemi,
ornegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

L1

L1

|
— !
I
L2 ! L2
+ . .
I
L3 I L3
— I o——
N l
¢————0 I
PE I PE
R | »-——
I
= —
Sekil 5-6
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 kahverengi
L2 Dis iletken 2 siyah
L3 Dig iletken 3 ori
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sari

+ Kapatilmig makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.

5.2  Kaynak bilgisi gostergesi

Asagidaki parametreleri kaynak éncesinde (nominal degerler), kaynak esnasinda (gercek degerler) veya
kaynak sonrasinda (hold degerleri) gosterilebilmektedir:

sol gosterge

Parametre Kaynaktan énce Kaynak sirasinda Kaynaktan sonra
(nominal degerler) (gercek degerler) (hold degerleri)
Kaynak akimi 4]
Parametre-zamanlari ™ O O
Parametre-akimlar ™ O O
sag gosterge
Malzemenin kalinlig M
Kaynak gerilimi ™
JOB numarasi 4] O O
Program numarasi 4] O O

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

"malzemenin kalinhd1" sinyal 1s1gina ek olarak, "program numarasi" sinyal 15131 yanarsa kullanici
program modunda bulunur (Program 1-15, , > bkz. Bélim 5.6).
"Malzemenin kalinhdi" sinyal 1si1gina ek olarak ,JOB-Numarasi® sinyal 1s1g1 yaniyorsa kullanici JOB

serbest kayit alanlarindan biri i¢erisinde bulunur (JOB 128 ile 256, > bkz. Bolim 5.5.2).

34
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5.2.1

5.2.2

Kaynak parametresi ayari

Kaynak parametresi ayari esnasinda sol ekranda ayarlanmasi gereken parametre degeri gosterilir. sag
ekranda "fabrika ayar" veya bu ayardan yukariya veya asagiya dogru bir sapma gdésterilir. Ornegin
baslatma akimi ayari esnasindaki géstergeler ve anlamlari:

Ekran Sag ekranda gosterilen sembollerin anlami

Parametre degerini yukseltin:
Fabrika ayarlarina yeniden ulagmak igin.

- ey
~“
o
-
|

1M

n

an - N _ | |Fabrika ayari:

Ly L Parametre degeri ideal olarak ayarlanmistir
ﬂ

J

]
M L 11| | Parametre degerini dusirme:
LS I.  LJ] | Fabrika ayarlarina yeniden ulagsmak igin.

Kaynak akimi ayar (mutlak / ylizdesel)

Baslangig, algak, bitis ve sicak baslatma akimlari icin kaynak akim ayari ylizdesel olarak ana akima AMP
bagl olarak veya mutlak olarak gerceklestirilir. Gdsterim secimi makine konfiglirasyon menisiinde
> bkz. Bolim 5.13parametresiyle saglanir.
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5.3 WIG kaynagi

5.3.1 Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi
Kaynak torgunu kaynak gorevine uygun olacak sekilde hazirlayin (bakiniz torg kullanim kilavuzu).

5"  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 sé6z konusu

olabilir.

» Tiim sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!

* hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢dzun!

e Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin > bkz. B61im 5.1.5.2.

» Gaz sogutmali bir kaynak torgunun kullaniimasi durumunda sogutma maddesi devresini bir
boru képrii ile olusturun > bkz. B6lim 9.

P

=)

(==

1117

=
|

—a e e e — —_—
=1 t— ]
— =

Sekil 5-7

Poz. |Sembol [Tanim

1 !l Kaynak torgu

2 Kaynak tor¢u hortum paketi
Baglanti soketi, kaynak torgcu kumanda hatti > bkz. B6lim 5.3.1.1

4 Baglanti rakoru G4, kaynak akimi ,,-
TIG kaynak torcu icin koruyucu gaz baglantisi (sari izolasyon kafali)
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Poz.

Sembol |[Tanim

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

O

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
d Kaynak torgundan sojutma maddesi geri akisi

?

Hizli baglanti pargasi (mavi)

Blue | Kaynak torcuna giden sogutma maddesi beslemesi

is pargasi

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

L5 oLl

Kaynak tor¢cunun kaynak akim soketini baglanti soketi, kaynak akimi "-"ye takin ve saga cevirerek
kilitleyin.

Kaynak torgunun koruyucu gaz baglantisini G1/4" badlanti 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 baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti pargasina (sogutucu madde beslemesi).

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

5.3.1.1 Baglanti kullanimi, kaynak torgu kumanda hatti
TIG kaynak Uniteleri fabrika gikisinda 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 [ CSs3
BT1 Cc | 0v2
BT2 B - D | CLK3
ov > _E [ +5V
S : — D\ Up-Down Brenner (F; :E; 31{**}%
4 Uref.1v_| Ec ] oV
3 IH-Down | FC +—I_\ —I_: - :' | Uref. 10V
2 - Up G/ Down Up‘—l K | IH-DOWN
O Poti UDlein| _ HS L e 54 | T s3]
~ oti ein
= =M Up Down
TIG standart torg TIG Up-/Down veya TIG Up-/Down, gostergeli
potansiyometreli torg
Sekil 5-8
5.3.2 Koruyucu gaz tedarigi
A UYARI
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma
@ tehlikesi!
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali veya yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, g

agir yaralanmalara neden olabilir!

» Koruyucu gaz tipunu dngorulen tup tutma yerine yerlestirin ve sabitleme
elemanlari (zincir’kemer) ile sabitleyin!

» Koruyucu gaz tipu, ust kismindan sabitlenmelidir!
+ Sabitleme elemanlari tiip gévdesi Uzerinde sikica baglanmis olmalidir!

P
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Kusursuz kaynak sonuglarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden
kaynak torguna kadar engellenmemis bir bicimde gergeklesmesidir. Bunun diginda ttkanmig bir
koruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!

Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigr durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!

Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

5.3.2.1 Koruyucu gaz tedarigi baglantisi

Sekil 5-9
Poz. |Sembol |Tanim
1 Basing azaltici
2 Koruma gazi sisesi
3 Cikis tarafi basing disiiriicu
4 Tiip muslugu

» Basing disiricuyu koruyucu gaz tipiine baglamadan 6nce, olasi kirlerin disari Gflenmesi igin tiipin
muslugunu kisa sureli olarak agin.

» Basing dustriclyu gaz tipl valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.

* Gaz hortumu baglantisinin baslik somununu "basing disUriici gikis tarafina” vidalayin.

» Gaz hortumu G1/4" bashk somunuyla kaynak makinesinin ilgili baglantisina i) gaz sizdirmayacak
sekilde vidalanmalidir.
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5.3.3 TIG-Synergic kumanda prensibi

@ HoLD

®bc— vorT
@ Ac JoB
Svynergic PROG

Sekil 5-10

Kullanim TIG Synergic prensibine gore gerceklesir:

Synergic kumandali MIG makinelerine benzer bir sekilde asagidaki (¢ temel paramatre

» Tungsten elektrodu ¢api (A),

* Malzeme tirt (B) ve

» Dikig tirt (C) ile

kaynak gorevi (JOB) segilir.

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

Gerekli olan kaynak akimi levha kalinhigi 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 hizli kullanilabilecek sekilde ancak yine de fonksiyon
olanaklarinda agik istek birakmayacak sekilde tasarlanmistir.
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5.3.3.1 Fonksiyon akiginda sinerjik parametre ayari

Kaynak akiminin ayarlanmasi ile gerekli olan tim kaynak parametreleri fonksiyon

akisinda > bkz. Bolim 4.3.1 baslangi¢ gaz akisi zamanina kadar uyarlanmaktadir. Bu kaynak
parametreleri gerekli olmasi halinde konvansiyonel olarak da (kaynak akimindan bagimsiz olarak)
ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.6.4.

| A

~Y

O—» 3;;«-6
( T

Sekil 5-11

4_

5.3.3.2 Fonksiyon akiginda konvansiyonel parametre ayari
Fonksiyon akisinin tim kaynak parametreleri ayrica ayarlanmis olan kaynak akimindan bagimsiz olarak
da ayarlanabilmektedir. Yani kaynak akimi degistirildiginde 6érnegin disme rampasi zamani veya bitis gaz
akigi suresi ile ilgili degerler ayni kalmaktadir. Kaynak goérevinin secimi 6nceden de oldugu gibi t¢ temel
parametre olan tungsten elektrodu ¢api, malzeme tiri ve dikis tirl Gzerinden gergeklesmektedir.

1A '

—>
- t

®
i)

Sekil 5-12
Baslatma, inis veya bitis akimi ile ilgili parametreler yiizdesel olarak veya mutlak olarak belirtilmis
veya gosterilmis olabilir > bkz. B6lim 5.13.

5.3.3.3 Kumanda prensibini ayarlama (konvansiyonel/sinerjik)
Ayar, makine konfiglirasyon meniisiinde yapilir > bkz. Bélim 5.13.
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5.3.4 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
Bundan sonraki kaynak gdrevi secgimi bir uygulama drnegidir. Genel itibariyle se¢cim daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal i1siklari (LED) segilen kombinasyonu g&sterir.
oY N
Sekil 5-13
5.3.5 Gaz testi veya "hortum paketini ytkama"
Gaz akis miktari ile ilgili basit kural:
Gaz memesinin mm cinsinden ¢api I/dak gaz akisina karsilik gelir.
Ornek: 7 mm'lik bir gaz memesi 7 l/dak'lik bir gaz akigina karsilik gelir.
Hem fazla disik hem de fazla yliksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve
sonug olarak gézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!
+ Gaz tupu valfini yavasga agin.
Gaz testini uygulayin > bkz. Bélim 5.3.5.1
» Basing dugurucude gerekli olan koruyucu gaz miktarini ayarlayin, akim siddeti ve malzemeye goére 4-
15 l/dak.
099-000109-EW515 41
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5.3.5.1 Gaz testi

\Oé
A - J/

Sekil 5-14
» Basing dugurucude gerekli koruyucu gaz miktarini ayarlayin.
5.3.5.2 "Hortum paketini yikama" fonksiyonu

)
W
0 \ )

Sekil 5-15

"Hortum paketi yikama" fonksiyonu "gaz ve akim parametreleri” tusuna yeniden basiimasi ile
sonlandiriimazsa koruyucu gaz, gaz tiipii bosalana kadar akmaya devam edecektir!

5.3.5.3 Bitis gaz akisi otomatigi

Fonksiyon devredeyken, bitis gaz akis siresi glice bagli olarak kaynak makinesi kontrolu tarafindan
belirlenir. Belirlenen bitis gaz akis slresi, gerektiginde uygun hale de getirilebilir. Bu deder sonradan
guncel kaynak gorevi igin kayit edilir. Bitis gaz akis otomatigi fonksiyonu, makine yapilandirma menuisi
icerisinden acilip kapatilabilmektedir > bkz. B6lim 5.13.
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5.3.6

5.3.7

Saf tungsten elektrotlari i¢in atesleme davraniginin optimize edilmesi

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

Ayarlanmis olan de@er tungsten elektrodunun ¢apina uygun olmalidir. Elbette bu degerin farkl intiyaclara
uygun hale getirilmesi de mimkundur.

Sekil 5-16

Kiresel u¢ olusumu fonksiyonu

Elektrod ucunun 6ncelikle kiire sekline getiriimesi, alternatif akim kaynaginda en iyi atesleme ve kaynak
sonuglarinin alinabilmesini saglar.

En uygun kiresel ug 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.

Kuresel ug olusturulurken artik tungsten eriyecegi ve bu nedenle kaynak dikisi kirlenebilecedi igin, bu u¢
kullanilmayan bir deneme pargasi izerinde olusturulmaldir.

Balling

Sekil 5-17
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5.3.8

5.3.9

AC balansi (temizleme etkisini ve kaynak nuifuziyeti 6zelligini optimize etme)

Aliminyum ve aliminyum alasimlarin kaynagi igin AC kaynagi kullaniimaktadir. Bu, tungsten elektrot
kutbunun sirekli degisimi ile baglantihdir. Burada iki faz vardir (yarim dalga), biri pozitif digeri negatif faz.
Pozitif faz, malzeme ylzeyindeki aliminyum oksit tabakasinin ¢atlamasini saglamaktadir (temizleme
etkisi).

Ayni zamanda tungsten elektrodunun ucunda bir kiiresel u¢ olugsmaktadir. Bu kiresel ucun ebadi pozitif
fazin uzunluguna baglidir. Cok buyuk bir kiiresel ug, distk kaynak nifuziyetli dengesiz ve difiize bir arka
yol agacagi dikkate alinmalidir. Negatif faz bir yandan tungsten elektrodunu sogutmakta, diger yandan
gerekli kaynak nifuziyetini saglamaktadir. Onemli olan pozitif faz (temizleme etkisi, kiiresel ucun ebadi)
ile negatif faz (nufuziyet derinligi) arasindaki zaman iligkisinin (balans) dogru secilmesidir. Bunun i¢in AC
balans ayari gereklidir. Balans 6n ayar (sifir konum) % 65’te ve bu iliski negatif yarim dalganin orani ile
iligkilidir.

[S U] [

:
| I

Sekil 5-18

AC amplitid balansi

AC balansinda oldugu gibi AC amplitiid balansinda pozitif ve negatif yarim dalga arasinda bir oran
(balans) ayarlanir. Burada balans, akim siddeti amplitidi seklinde degisir.
Iy Iy Iy

+ <100 100 >100

Sekil 5-19

AC amplitiid balansi uzman mensiinde (TIG) parametresi altinda ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.3.17.

Pozitif yarim dalgadaki akim siddeti amplitiidii artisi, oksit tabakasinin gatlamasini ve temizleme
etkisini olumlu etkiler.

Negatif akim siddeti amplitiidii biiyutiildiigiinde kaynak niifuziyeti arttirilir.

44
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5.3.10 Ark tutugsmasi

5.3.10.1 HF yuksek frekans tutugsma
a) b) C)

Sekil 5-20

Ark temazsiz olarak yliksek gerilim ategleme impulslari ile baslatirilir:

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

b) Torg tetigini calistirin (yiksek gerilim atesleme impulslari ark Gzerinde baslar).

c) Baslatma akimi akar. Segilen igletme tipine gore kaynak islemi strdurGlir.

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

5.3.10.2 Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-21

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

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

b) Elektrot ucuyla islem pargasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torgu ve tor¢ nozulunu egin.
Ark ateslenir ve kaynak akimi, ayarlanan igletme tipine gore ayarlanan baslatma veya ana akim
degderine ylkselir.

¢) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

Kaynak iglemini sonlandirma: Segilen igletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg
tetigine basin.

5.3.10.3 Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata siireleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum izerinden
tetiklenebilir:
+ Atesleme suresi sirasinda
kaynak bagladiktan 3 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
» Kaynak igslemi sirasinda
Ark 3 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi). Makine konfiglirasyon
mentsinde > bkz. B6lim 5.13 yeniden atesleme suresi ark yirtiimasi sonrasinda kapatilir veya
zamansal olarak ayarlanabilir (parametre [ £A]).

099-000109-EW515
23.08.2018 45



Yapi ve Iglev ev\;"r’
WIG kaynagi

5.3.11 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
Fonksiyon akisi esnasinda makine kontroliinden ayarlanabilen parametreler segilmis olan kaynak
gOrevine baghdir. Bu 6rnegin bir pals versiyonu secilmemis oldugunda fonksiyon akisinda pals streleri de
ayarlanamaz oldugu anlamina gelir.

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

Torg tetigi 1'i birakin

Akim
Sire

Baslangi¢ gaz akisi

=&
iSxol- |- |2 e

Bagslatma akimi

Cikis rampasi suresi

-
oy
3

Puntalama suresi

A

Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)

AMP
ikinci akim
AMP%
Pals zamani

Pals duraklama zamani

Dusme rampasi slresi

Bitis krater akimi

Bitis gaz akisi

Balans
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5.3.11.2 2 kademeli ¢alistirma

Secim
Sekil 5-22
Akis
2. -
L AMP% !
. L) i
L el :
<GP )~ +ESL}~+EUPH <52 EdnPEEIH-TPEN  t
Sekil 5-23
1. dongu:

» Torg tetigi 1'e basin ve basil tutun.

» Baslangi¢ gaz akigi suresi dolar.

+ HF atesleme palslari elektrottan is parcasina atlar, ark ateslemesi gerceklesir.

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

* HF kapanrr.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan cikis rampasi siresi ile ana akim [ (AMP) yiikselir.

Ana akim fazinda torg tetigi 1'e ek olarak torg tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmis olan rampa
siresi ile ikinci akim (AMP%) duser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan rampa suresi ile yeniden ana akim
AMP yiikselir. Parametre ve uzman menisii (TIG) tizerinden uyarlanabilir > bkz. Béliim 5.3.17.

2. dongu:
+ Torg tetigi 1'i birakin.
Ana akim ayarlanmis olan diisme rampasi siiresindeltdnl bitis krater akimina (asgari akim) duser.

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

+ Ana akim bitis krater akimina ulasir F €d, ark soner.
+ Ayarlanmis olan bitis gaz akisi siresi dolar.

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

099-000109-EW515
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1. dongu

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

+ HF-atesleme palslari elektrottan is parcasina atlar, ark ateslemesi gerceklesir.

+ Kaynak akimi akar ve hemen énceden secilmis olan baglatma akimi degerine gecer (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

+ Baslatma akimi, en az baglatma stiresi kadar veya torg tetiginin basili tutuldugu stre kadar akar.

2.dongu

Torg tetigi 1'i birakin.

Kaynak akimi ayarlanmis olan cikig rampasi siiresi iginde ana akima [ (AMP) yiikselir.

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 torg tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmis olan slope

zamani ile ikinci akima (AMP%) diser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmig olan slope zamani icinde yeniden ana

akima AMP yikselir. Parametre ve uzman menusu (TIG) Uzerinden

uyarlanabilir > bkz. B6lim 5.3.17.

3.doéngl

+ Torg tetigi 1'e basin.

* Ana akim ayarlanmis olan disme rampasi suresi icinde bitis krater akimina diser.

Kaynak siireci, [ AMP ana akim fazina ulasildiginda torg tetigi 1’e dokunarak kisaltilabilir (3. déngi

iptal).

4.dongu

+ Torg tetigi 1'i birakin, ark séner.

» Ayarlanmis 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 diisme rampalari kapaldir.

Alternatif kaynak baslatma (dokunmatik baslatma):

Alternatif kaynak baslatmada birinci ve ikinci déngliniin sliresi sadece ayarlanan proses sureleri

aracihigiyla belirlenir (gaz 6n besleme fazinda torg tetigine dokunma).

Bu fonksiyonu etkinlestirmek igin 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 menusuindeki parametresi olarak

degistiriimelidir > bkz. Bélim 5.13.
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5.3.11.4 spotArc

Bu islem celik ve CrNi alasimlarindan dretilmis ve kalinliklari 2,5 mm'ye kadar degisen saglarin
birlestiriimesi veya baglanti kaynaklarinin yapilmasi igin kullanilabilmektedir. Birbirlerinden farkl
kalinliklara sahip olan saclarin da Ust Uste kaynak yapilmasi mimkiindir. Tek tarafli uygulama sayesinde
yuvarlak veya dort kdseli borular gibi ici bos profillerin Gzerine saclar da kaynaklanabilmektedir. Ark punta
kaynagi esnasinda Ustteki sac ark tarafindan eritilerek delinir ve alttaki sac eritilir. Gérnir alanlarda bile
hi¢ veya ¢cok az kaynak sonrasi isleme gerektiren diiz ve hafif pirizli kaynak noktalari olusur.

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

Zaman Ayar arahigi Cikis/diisme Pulse [AC Gosterge |Gosterge
arahigi rampasi

uzun 0,01s-20,0s (10 ms) | Evet Evet Evet QLS loFF]
kisa 5ms-999 ms (1 ms) |Hayir Hayrr |[Hayrr |[[GE5] lon |

spotArc isletme tipi secildijinde otomatik olarak uzun zaman araligi secilir. Spotmatic isletme tipi
secildiginde otomatik olarak kisa zaman aralidi segilir. Kullanici, zaman araligini konfiglirasyon
menusinde degistirebilir > bkz. Bolim 5.13.

Sekil 5-26
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Etkin bir sonug¢ elde edebilmek igin ¢ikis ve diigme rampasi zamanlari "0" olarak ayarlanmig

olmalidir.

5.3.11.5

<€ 1.

Ag -
ﬂ@...:r.

! 5k
EUP EdnP > {GPEP> t
i) - A i)

Sekil 5-27

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

Akis:

+ Torg tetigine basin ve basih tutun.

» Baslangi¢ gaz akigi siresi dolar.

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

Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger [5E],

» HF kapanr.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi siiresi ile ana akim [__1 yiikselir.
Bu islem ayarlanmis olan spotArc-zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile sonlandirilir.

_spotArc—fonksiyonu calistinldigi zaman, beraberinde Automaticpals fonksiyonu da galisir.
Istenildigi takdirde tiim diger palslama yontemlerinin kullanilabilecegi gibi palslama olmadan da

cahisilabilir.

spotmatic

spotArc isletme tipine kiyasla ark, torc tetigi devreye alinarak yapilan klasik ydntemle degil, tungsten
elektrodun kisa sureligine is pargasina uygulanmasiyla baglatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest

birakilmasi igindir. Serbest birakma, spotArc/spotmatic sinyal isiklarinin yanip sénmesi ile gosterilir.
Serbest birakma her kaynak noktasi i¢in ayri ayri veya stirekli gerceklesebilir. Ayar, proses onayi

parametresi tizerinden makine konfigtirasyon menistinden kontrol edilir > bkz. Bélim 5.13:
+ Islem serbest birakma ayri (E5P) > lan ):
Kaynak iglemi her ark tutusmasindan énce torg tetigine basarak yeniden baslatiimalidir. islem serbest
birakma 30 s etkinsizlikte otomatik olarak sonlandirilir.
+ Islem serbest birakma sirekli (E5P) > [FF)):
Kaynak islemi, torg tetigine bir kez basilarak baslatilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten
elektrodunun kisa siireligine 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 siresinin kisa ayar araligi etkindir.
Tungsten elektrot yerlestirerek atesleme, makine konfiglirasyon menustnde parametresi altinda
devre digi birakilabilir. Bu durumda fonksiyon spotArc‘te oldugu gibidir, fakat punta zamani ayar araligi

makine konfigiirasyon menustinde segcilebilir.
Zaman aralidi ayari, makine konfiglirasyon menlsinde > bkz. B6lim 5.13 parametresi altinda

gerceklesir.

099-000109-EW515
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Ornek olarak akig atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gdsterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi

da mumkindur > bkz. Bélim 5.3.10.2.

Kaynak islemi igin siire¢ onay tiriinii segin > bkz. B6lim 5.13.

Cikis rampasi ve diisme rampasi siireleri sadece punta siiresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar

araliginda miimkiin.

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

@ Torg gazi nozulunu ve tungsten elektrodu ucunu dikkatlice is parcasinin Uzerine yerlestirin.

® Torcu, torg gazi nozulu lGzerine elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 2-3 mm mesafe kalana
kadar egin. Koruyucu gaz ayarlanmis olan baslangi¢ gaz akisi zamani ile akar GP-l. Ark atesler ve
onceden ayarlanmis olan baglatma akimi akar.

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

® Sadece uzun siireli puntalamada (parametre = [oFF)):
Kaynak akimi ayarlanmis olan digsme rampasi siresi ile bitis krater akimina duser.

® Bitis gaz akisi zamani dolar ve kaynak iglemi sonlandirilir.

Kaynak torgu tusuna basin ve kaynak islemini tekrar serbest birakmak i¢in birakin (dokunun)
(sadece islem serbest birakildiginda ayrica gerekli). Kaynak torgunun tungsten elektrot ucu ile
yeniden yerlestirilmesi sonraki kaynak iglemlerini baslatir.

099-000109-EW515
52 23.08.2018



ev\;’r) Yapi ve islev
WIG kaynagi

5.3.11.6 2 kademeli ¢alistirma sistemi, C versiyonu
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Sekil 5-29

1. dongu

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

HF atesleme palslari elektrottan is parcasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

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

2.dongl

Torg tetigi 1'i birakin.

+ Kaynak akimi ayarlanmig 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 baglar. Torg
tetiginin birakilmasi ile ikinci akim AMP%'den yeniden ana akim AMP'ye edim baslar. Bu iglem
istenilen siklkta 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. B6lum 5.3.17.

Bu igletme tiiriiniin devreye alinmasi gerekir (parametre [tcl) > bkz. B6liim 5.13.

099-000109-EW515
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5.3.12 Alternatif akim formlari

5

_,‘l):_
_,Q.
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(. J
Sekil 5-30
Akim formu Aciklama, uygulama alanlari
Soy ad Sembol
Dikdodrtgen AC Il En ylksek enerji kazanimi ve givenli kaynak (aliminyum magnezyum
alasimlari)
Trapez AC NN\ | Uygulamalarin ¢cogu igin her yerde kullanilan birim (aliiminyum silisyum
alagimlari)
Sinus AC M\ | Dustik guriilti seviyesi (aliminyum %99)

54
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5.3.13

53.13.1

5.3.13.2

Pals kaynaklama

Asagdidaki palslama sekilleri segilebilir:

+ Pals otomatigi (TIG DC)

* Termik palslama (TIG AC veya TIG DC)
» Metallrjik palslama (TIG DC)

+ AC ozel (TIG AC)

Pals otomatigi

Pals otomatigi 6zellikle is pargalarinin yapistiriimasi ve puntalanmasinda kullaniimaktadir.

Akima bagl pals frekansi ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boslugu koéprilenebilirligini olumlu
yonde etkileyen bir salinim elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri cihaz kumanda Unitesi
tarafindan otomatik olarak belirtiimektedir.

\§ J \\§ _
Sekil 5-31

Termik palslama

Fonksiyon akiglari 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 yapllmaktadir. Palslama ve durdurma siireleri veya palslama egrisi (E51 ve ES2) kontrolde saniye
cinsinden belirtilir.

A A
d 3
AC-Puls DC-Puls
3 3
S E 2 ES3 E I
54 EJ £S5 E I
Sekil 5-32
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Yukarlla§ampa asamasinda pals fonksiyonu ihtiya¢ olmasi halinde devre disi birakilabilir
hu

(parametre

I
PUD)=[oFF

PUD

Secim

A

) > bkz. B6lUm 5.13.

A
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Sekil 5-33

—
Sekil 5-34
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Pals siiresinin ayarlanmasi

Sy S

Sekil 5-35

Pals duraklama ayari

= =)

Sekil 5-36

Pals kenarinin ayarlanmasi
Pals kenarlari ve uzman menisi (TIG) tizerinden ayarlanabilir > bkz. B6lum 5.3.17.

5.3.13.3 Metaliirjik palslama (kHz palslari)
Metalurjik palslama (kHz palslama) ylksek akimlarda olusan ve konsantre isi beslemesi ile baglanmis bir
ark elde edilmesini saglayan plazma basincini (ark basinci) kullanir. Termik palslamadan farkh olarak
herhangi bir zaman degil frekans ve balans ayarlanir. Pals islemi ayrica ¢ikis ve diisme rampasi

asamasinda da gergeklesmektedir.
| A

(I

AMP

AMP%

-

<{LAL %>
- [kHz}————>

Sekil 5-37
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Balans ayari
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Sekil 5-39
Frekans ayari
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Sekil 5-40
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5.3.13.4 AC spesiyal
Ornegin farkh kalinliktaki saclarin birbirleriyle baglanmasi igin kullanilir.
I A

AC-Special

v ? '
«———>

|
Sekil 5-41
Secim
EN ER NER \
€ ? ?
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Sekil 5-42
Pals kenarlari ve uzman menisii (TIG) tizerinden ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.3.17.

5.3.14 TIG Antistick
Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapismasindan sonra
kontrolsuz tekrar ateslemeyi 6nler. Ayrica tungsten elektrodundaki aginma azaltilir.
Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses agsamasina gecer. Kaynakgi yeni
prosesi tekrar 1. dongu ile baslatir. Fonksiyon kullanici tarafindan agilip kapatilabilir (parametre
) > bkz. B6lim 5.13.

099-000109-EW515
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5.3.15

5.3.16

5.3.16.1

activArc

EWM-activArc islemi dinamigi yuksek reguilator sistemi ile, 6rnedin manuel kaynaklama esnasinda
kaynak torgu 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 yikselmesi (volt basina amper A/V) telafi edilmekte ve geriye
donduirtlmektedir. Bu sayede tungsten elektrodunun kaynak banyosu igerisinde yapismasi zorlagsmakta
ve tungsten kalintilari azaltiimaktadir.

(ENTER)
=R

Sekil 5-43

Parametre ayari

activArc parametresi (regulasyonu) kaynak goérevine (levha kalinhgi) 6zel olarak
uyarlanabilmektedir > bkz. Bolim 5.3.17.

Cift tarafli es zamanli kaynak, senkronizasyon tiirleri

Bu fonksiyon iki gli¢c kaynagi ile iki tarafta da ayni zamanda kaynak yapilmasi gerektiginde, 6érnegin kalin
aliminyum malzemelerde pozisyon PF'de bazen sz konusu oldugu gibi, oldukga énemlidir. Bu sayede
alternatif akimda arti ve eksi kutup fazlarinin her iki glic kaynaginda da ayni zamanda goérilmesi ve
arklarin birbirlerini karsilikli olarak olumsuz sekilde etkilememesi glivence altina alinmaktadir.

Sebeke gerilimi Gizerinden senkronizasyon (50 Hz / 60 Hz)

Bu uygulama iki adet senkronizasyon tiiriinii tanimlamaktadir:

» Tetrix serisine ait bir makine ile rakip bir makine arasindaki senkronizasyon.

e Tetrix serisine ait iki makine arasindaki senkronizasyon.

Besleme gerilimlerinin faz sirasi ve donme alanlari her iki makine igin de ayni olmahidir!

Eger bunlar ayni degilse kaynak banyosuna gelen enerji beslemesinde sorunlar olusur.

»Faz sirasi degistirme doner salteri” ile bu durumda faz farki 60°'lik adimlar halinde (0°, 60°, 120°,
180°, 240° ve 300°) dengelenebilmektedir.

ideal bir faz dengelemesi dogrudan daha iyi bir kaynak sonucu elde edilmesini saglamaktadir.

| ——

Sekil 5-44
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5.3.16.2 Kablo iizerinden senkronizasyon (Frekans 50Hz ile 200Hz arasinda)

Bu uygulama (Master-Slave-igletimi) senkronizasyonunu Tetrix serisinin iki makinesi tizerinde
tanimlamaktadir. Asagida ifade edilen bilesenlere ihtiyag duyulmaktadir:

* Senkronizasyon araytizit SYNINT X10
+ ligili uzunluga sahip kumanda hatti (baglant: kablosu)

e Her iki kaynak makinesinin de 19 kutuplu TIG-mekanize kaynak icin arayliz (opsiyon)
ile donatilmig olmasi gerekmektedir!

Tetrix (Master) Tetrix (Slave)

RA 5 (5m)
RA 10 (10m)
RA 20 (20m)

SYNINT X10

» Senkronizasyon araylUzunin baglanti soketini SYNINT X10 Tetrix (Master) serisi bir kaynak
makinesinin arka tarafinda bulunan 19 kutuplu TIG-mekanize kaynak igin arayiziine baglayin.

"Master"” olarak tanimlanan kaynak makinesi, senkronizasyon arayiizii ile kisa baglanti kablosu
uzerinden baglanmis olan kaynak makinesidir. Bu makinede TIG-AC-frekanslan ayarlanir ve ikinci
kaynak makinesine (Slave) aktarimi gergeklestirilir.

+ Uzatma kablosunu RA (5 m, 10 m veya 20 m) arayuz ile ikinci kaynak makinesinin 19 kutuplu TIG
mekanize kaynak igin araylz arasina baglayin.

Sekil 5-45

099-000109-EW515 61
23.08.2018



Yapi ve islev ev\”-r’
WIG kaynagi

5.3.17 Uzman mendusu (TIG)

Uzman mendsinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Goésterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisitl olabilir.

SR

&

[2)

[

Sekil 5-46

Gosterge Ayar / sec¢im

EF‘& Uzman menusi

}: S 1 Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)
!

‘,: SE Rampa zamani (akima ana ikinci akimdan)

’qb’q Amplitiid balansi > bkz. B6lim 5.3.9

HHP Parametre activArc
Parametreler ayrica TIG activArc kaynaginin etkinlestiriimesinden sonra ayarlanabilir.

En / Ek tel islemi (soguk tel/ sicak tel)
ULLSE L R eyopp pe—— ek tel agik
----- ek tel kapali (fabrika teslimi)

}_' T Sicak tel islemi (sicak tel gli¢ kaynagi i¢in baglama sinyali)
UL~ vy — Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

[} Tellpals fonksiyonu (TIG palslari yontemi ile tel besleme tutumu)
o Pals duraklama zamaninda tel beslemesi devre disi birakilabilir (pals otomatigi

veya kHz palslari i¢in gegerli degildir).
------- Fonksiyon kapali
——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
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Gosterge Ayar / segim

E Ek tel gapi (manuel ayar)

Lo 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 ¢capi icin ilgili zellikler mevcut degilse, parametre ayarlarinin
manuel olarak yapilmasi gerekmektedir (isletme tipi MANUELL).

isletme tipinin segilmesi igin.

i Tel geri gcekmesi
DL ] |. Degeriyikseltme = daha fazla tel geri cekmesi
+ Degeri distrme = daha az tel geri gekmesi

5.4 E-Manuel kaynagi
5.4.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi

A DIKKAT

y Ezilme ve yanma tehlikesi!
_a Cubuk elektrod degisiminde sikisma ve yanma tehlikesi s6z konusudur!
— » Uygun, kuru koruyucu eldivenler takiimalidir.
+ Kullaniimig gubuk elektrotlari gikartmak veya kaynak yapilmis is pargalarini oynatmak igin
izole edilmis pense kullanin.
Koruyucu gaz baglantisindaki elektrik gerilimi!
6 Ortiilii elektrod kaynagindaki koruyucu gaz baglantisinda (G'4" baglanti rakoru) bosta
c¢alisma gerilimi bulunmaktadir.
+ G'4" baglanti rakorundaki sari izolasyon kafasini takin (elektrik gerilimi ve kirlenmeye karsi
koruma).

099-000109-EW515
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Sekil 5-47

Poz. [Sembol |[Tanim
Is pargasi

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

/|:—
=
3 F Elektrot pensesi

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
Elektrot pensesi baglantisi

5 Baglanti rakoru G'."

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

Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot Ureticisinin bilgilerine gére dliizenlenir.

» 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 bagdlanti soket yuvasina takin ve sagda
dondurerek kilitleyin.

+ Baglanti rakoru G1/4“ lizerine sari renkli koruma tapasini takin.
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5.4.2

Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Bundan sonraki kaynak gdrevi secgimi bir uygulama drnegidir. Genel itibariyle se¢cim daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal i1siklari (LED) segilen kombinasyonu g&sterir.

5.4.3

s

5

Sekil 5-48

Kaynak akimi polaritesi degisimi (polarite degisimi)

Bu fonksiyon ile kullanici kaynak akimi polaritesini elektronik olarak cevirebilir.

Ornegin Uretici tarafindan farkli polariteler gerektiren degisik elektrot tipleri ile kaynak yapiliyorsa kaynak
akimi polaritesi kolayca kumandadan degistirilebilir.

5.4.3.1 Seg¢im ve ayarlama
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Gosterge

Sekil 5-49

Ayar / secim

dc -

Atesleme agsamasi esnasinda negatif kaynak akimi polaritesi

dcP

Atesleme agamasi esnasinda pozitif kaynak akimi polaritesi

Ac

Ortiilii elektrot alternatif akim kaynagi
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5.4.4 Frekans ve denge ayari
Balans ayari

SN )

Sekil 5-50

Frekans ayari

=R )

;
A

Sekil 5-51

5.4.5 Sicak bagslama

Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin guvenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baslangicinda ana
heniiz soguk olan ana metal Gzerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir sire (sicak
baglama siiresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baslama akimi) gergeklesir.

B = Sicak baslama akimi
A B = Sicak baslama zamani
| g . = Ana akim
‘ "t = Akim
t= Sire
Sekil 5-52
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5.4.5.1 Sicak baslama akimi

&

Sekil 5-53

5.4.5.2 Sicak baslama siiresi

[4H-:::-J

Sekil 5-54
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546 Arcforce

Kaynak islemi esnasinda Arcforce, akim ylkselmeleri nedeniyle elektrodun kaynak banyosu igerisinde
yapismasini 6nlemektedir. Bu 6zellikle iri damlalar halinde eriyen elektrot tiplerinin disik akim

siddetlerinde kisa arklarla kaynaklanmasini kolaylastirmaktadir.

Sekil 5-55

5.4.7 Yapigmaz

Uy Yapismaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.
Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otoma

Antistick

v

Sekil 5-56

tik olarak yakl. 1 s

icinde minimum akima gecer. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak goérevi icin duzeltin!

68
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5.4.8 Dikey agsagidan yukariya pozisyonda orta deger palslama
Ortull elektrot pals kaynag@i ézellikleri:
+ Kok kaynagi i¢in oldukga uygun
» Son pasolarda ince pullu kaynak dikisi ylizeyi TIG goériniminde
+ Daha az kaynak sonrasi isleme, da az ¢capak
» Zor elektrotlar igin ¢ok uygun
» Kok tarafi sarkmadan mikemmel aralik koprileme
+ Kontrolll 1si girdisi sayesinde daha az deformasyon

/A 4
AMPYp - g - - =7
AMP = Ana akim
AMP% = Pals akimi
AMP% = Pals duraklama akimi
[ s B o nn
kHz = Frekans
PN E— ‘ ‘ F#LI = Devre kalma orani
| nn g
@ LI @« s
Sekil 5-57
Secim
_Q_
".DC

Sekil 5-58

Pals akimi ayari

=R \

Sekil 5-59
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Pals duraklama akimi ayari

&Ry

Balans ayari

Sekil 5-60

SN

Frekans ayari

Sekil 5-61

SN

Sekil 5-62

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

70
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5.5

551

Kaynak gorevlerinin organize edilmesi ("JOB-Manager" modu)

Tarif edilen bu aksiyonlardan birinin uygulanmasindan sonra makine akim ve gerilim gibi standart

parametrelere gegis yapar.

Tum degisikliklerin etkin olmasi i¢in kaynak makinesi en erken 5 saniye sonra kapatiilmalidir!

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

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

+ Kaynak iglemi,

* Malzeme tipi,

+ Elektrod gapi ve

» Dikis tord.

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, 6nceden programlanmis, sabit JOB. Sabit JOB'lar yiklenmiyor, bunun yerine
kaynak gorevi lizerinden tanimlaniyor (her bir kaynak goérevi icin bir JOB numarasi sabit olarak
atanmustir).

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

isaretlerin agiklamasi
Ekran Anlam

JOB yiikleme (Load JOB)

JOB kopyalama (copy JOB)

F ( tek bir JOBu sifirlama (reset JOB)
-.U - e

Tim JOBlar sifirlama (reset all JOBs)
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5.5.2 Bos bellek araliginda yeni bir JOBv olusturma veya JOB kopyalama
Onceden tanimlanmig sabit bellek araligindaki (JOB 1 - 128) kaynak go6revlerini serbest bellek
araligina (JOB 129 - 256) kopyalama:

Genel olarak 256 adet JOB'un tamami bireysel olarak ayarlanabilir. Ancak yine de 6zel kaynak
gorevleri icin serbest bellek araliginda (JOB 128 - 256) 6zel JOB numaralari atamak mantikhdir.

= ) B ) AL o1

N}

—

~—
EXIT
4 2\
\§ J

Sekil 5-63
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5.5.3 Bos bellek araligindan mevcut JOBu yiikleme

A H---
Lo ]
.S
~—_ @
[ EXIT )
4 )
& /

Sekil 5-64

5.5.4 Mevcut JOBu fabrika ayarina geri getirme (Reset Job)

2 TEMER) \ ,

Sekil 5-65
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5.5.5 JOB 1-128'i fabrika ayarina geri getirme (Reset tum JOBIlar)
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Sekil 5-66
5.5.6 JOB-Manager'den degisiklik yapmadan ¢ikma

Sekil 5-67
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5.6 Kaynak programlari
Program akisindaki diger kaynak parametreleri ile ilgili degiklikler ayni sekilde tiim programlar
tizerinde etki yaratmaktadir.
Kaynak parametrelerinde yapilan herhangi bir degisiklik derhal JOB icerisinde kayit edilmektedir!
Kaynak makinesi 16 programa sahiptir. Bunlar kaynak islemi esnasinda degistirilebilmektedir.
Secilen her kaynak gorevinde (JOB), > bkz. Bolum 5.3.4, 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 farkl kayak akimi (isletme tipi ve
pals fonksiyonu dahil olarak) tanimlanabilmektedir.
Ornek:
Program numarasi Kaynak akimi isletme tipi Pals fonksiyonu
1 80A 2 doéngi Palslama agik
2 70A 4 dbngu Palslama kapali
isletme tipi kaynak islemi esnasinda degistirilemez. Program 1 ile (isletme tipi 2 déngii) baslanirsa
program 2, 4 dongu 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 Se¢im ve ayarlama

Sekil 5-68

Bir potansiyometre veya yukari/agsagi torcunun baglanmasi halinde veya standart bir torcun
yukari/asagi modunda ¢alistiriimasi halinde kaynak makinesi kontroliindeki program gegisi
kilitlidir!
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5.6.2 Azami gagirlabilir programlarin belirlenmesi

Bu fonksiyon ile kullanici ¢agirilabilir azami programlari belirleyebilir (sadece kaynak torgu igin
gecerlidir). Fabrika teslimi olarak 16 programin tamami ¢agirilabilir durumdadir. Gerek goérildiigii
takdirde bunlar belirli bir sayi ile sinirlandirilabilmektedir.

Program sayisini sinirlandirmak i¢in kaynak akimi bir sonraki kullanilmayan program igin 0A
olarak ayarlanmalidir. Ornegin sadece 0 ile 3 arasindaki programlar kullaniliyorsa, program 4'te
kaynak akimi 0A olarak ayarlanir. $Simdi kaynak torgunda azami 0 ile 3 arasindaki programlar
cagirilabilecektir.

5.6.3 Ornek "sinerjik ayarlamada program"
AMP

Sekil 5-69

5.6.4 Ornek "konvansiyonel ayarlamada program"
AMP

Sekil 5-70

5.6.5 Program degistirme ile ilgili aksesuar bilesenleri
Kullanici agagidaki bilesenler ile degisiklik, gagirma ve kayit igslemleri yapabilir:

Programlar
Bilesen olusturma ve c¢agirma
degistirme
Kaynak makinesi kontroli 16 16
PC, kaynak parametre yazihmi PC 300 ile 16 16
Robot araylizil Tetrix RINT X11, -X12 - 16
BUSINT X11 endustriyel veri yolu araytizi - 16

5.7 Uzaktan regulator
Uzaktan kumandalar 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketinde (analog) ¢alistiriimaktadir.

5.71 RT119POL

Fonksiyonlar
+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
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Fonksiyonlar
+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

5.7.3 RTP1 19POL

Q&Lﬂ Fonksiyonlar
_— \\%\% + TIG/ Ortulu elektrot.
= \ 9\« Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak

' \r'j?ff' makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
j » Palslama / punta kaynagi / normal
+ Pals, puntalama ve bekleme zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

5.7.4 RTP2 19POL

Q\a}& Fonksiyonlar

\\\%‘% *  TIG/ Ortiilii elektrot.
\- _9\pe  Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak

B\ makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

» Palslama / punta kaynagi / normal

* Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

+ Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.

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

5.7.5 RTP3 spotArc 19POL

Fonksiyonlar

+ TIG/ Ortiilii elektrot.

\re Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
" makinesinde énceden secilmis olan ana akima bagli olarak.

» Palslama / SpotArc punta kaynagi / normal

* Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

» Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.

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

5.7.6

Fonksiyonlar

* Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

+ Kaynak akimi AC frekansi kademesi olarak ayarlanabilir.

+ AC dengesi (oran pozitif/negatif yarim dalga orani ) +%15 ile -%15 arasinda
ayarlanabilir.

5.7.7 RT PWS1 19POL

Fonksiyonlar
@ » Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
fi makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

- » Kutup degistirici anahtar, PWS fonksiyonlu makineler i¢in uygundur.

5.7.8 RTF1 19POL

Fonksiyonlar

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

+ Kaynak iglemini baglatma/durdurma (TIG)

ActivArc-kaynagi ayak kontrol uzaktan kumandasi ile baglantili sekilde miimkiin degildir.
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5.7.8.1 RTF-Baglatma rampasi

RTF-Baslatma rampasi fonksiyonu, kullanici uzaktan kumanda pedalina ¢ok hizl ve asiri bastiginda
kaynak islemi basladiktan hemen sonra ¢ok hizli ve yiiksek enerji girisini 6nlemektedir.

Ornek:
Kullanici, kaynak makinesinde 200 A’lik bir ana akim ayarlamaktadir. Kullanici, uzaktan kumanda
pedalina gok hizl bir sekilde pedal yolunun yakl. % 50’si kadar basmaktadir.

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

RTF-Start rampasi fonksiyonu makine konfiglirasyon menisindeki parametresi ile acilir veya
kapatilir > bkz. B6lim 5.13.

Ny Ny

Y

HE

Sekil 5-71

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 / secim
FFI' RTF-Baglatma rampasi > bkz. Bolum 5.7.8.1
AL B |I=T2 N RS Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar

' Baslangi¢ gaz akisi siiresi
LOFr

'; S& Baglatma akimi (yiizdesel, ana akima bagh)

[} { Bitis krater akimi
I Ed
__==') |Ylzdesel ayar aralidi: ana akima bagli olarak

Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

r Bitis gaz akisi siiresi
LPE

/8
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5.7.8.2 RTF-Duyarhhk

5.8

5.8.1

5.8.2

Bu fonksiyon ile kaynak akiminin duyarlihigi ana akim fazi sirasinda kontrol edilir. Kullanici dogrusal ve
logaritmik duyarlilik arasinda segim yapabilir. Logaritmik ayar 6zellikle kiiglik akim siddetleriyle kaynak
icin uygundur, Orn. ince sac araliginda. Bu tutum sayesinde kaynak akimi daha iyi dozajlanabilmektedir.

RTF-Duyarlilik F-£ fonksiyonu makine konfigiirasyon meniisiinde dogrusal duyarlilik L/ nl ve logaritmik
duyarlihk (fabrika ¢ikisi) parametreleri arasinda degistirilebilir > bkz. B6lim 5.13.
% [A]

A
100 -
75
50 - O%E
100°/§‘

25 -

20 40 60 80 100
Sekil 5-72

Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

Bu makine ile birlikte degisik tor¢ versiyonlari kullanilabilmekredir.
Torg tetigi (BRT), digmeler veya potansiyometreler gibi kontrol elemanlari munferit olarak tor¢ modlari
Uzerinden ayarlanabilmektedir.

Kontrol elemanlari isaret agiklamasi:
Sembol Tanim

[®]BRT 1 Torg tetigine basin

{

[ ®1BRT 1 Torg tetigine dokunun

it

®®|BRT 2 Torg tetigine dokunun ve sonrasinda basin

0l

Dokunmatik fonksiyon (torg tetigine dokunun)

Dokunmatik fonksiyon: Fonksiyon degisikligini gergeklestirmek igin torg tetigine kisa sireli dokunup
birakin. Ayarlanmis olan torg modu, fonksiyon seklini belirler.

Ayar, tor¢ modu

Kullaniciya 1 ile 6 ve 11 ile 16 arasindaki modlar sunulmustur. 11 ile 16 arasindaki modlar 1 ile 6
arasindaki modlar ile ayni fonksiyon olanaklarina sahiptir, ancak ikinci akim igin dokunmatik
fonksiyon > bkz. B6lim 5.13 bulunmamaktadir.

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

Tor¢ modu ayari, makine konfiglirasyon menusinde tor¢ konfigiirasyonu parametresi tizerinden
gerceklestirilir "Ecd" > Torg modu"ked)" > bkz. Bolim 5.8.1.

Sadece belirtilmis olan modlar ilgili torg tipleri igin mantikhidir.
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5.8.3 Up-/Down hizi
isleyis
Up tusuna basma ve basili tutma:
Gulg¢ 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 konfigiirasyon menusiinde > bkz. B6lim 5.13
gercgeklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.
5.8.4 Akim sigramasi
ilgili torg tetigine dokunarak kaynak akimi ayarlanabilir bir sicrama adimi ile 6ngériilebilir. Bundan sonra
tetige her basildijinda kaynak akimi ayarlanan deger kadar artar veya azalir.
Akim sicrama parametresinin ayari makine konfigiirasyon
menisinde > bkz. Bolim 5.13gergeklestirilir.
5.8.5 TIG standart tor¢ (5 kutuplu)
Bir torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
G BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi agik/kapali; ikinci akim
@® . . .
dokunmatik fonksiyon tzerinden)
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
‘BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
1 A4
_ (fabrika teslimi) ‘BRT 1
Ikinci akim (4 kademeli igletim) i
80 099-000109-EW515

23.08.2018



ewn

Yapi ve islev

Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

iki torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon

elemanlari

Kontrol ‘ isaretlerin agiklamasi

@®®5
o)

BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2

Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapall i
. 1 BRT 2
Ikinci akim . I
(fabrika teslimi) J
; 1 BRT 1{e0®|
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) 0
BRT 100
Kaynak akimi agik / kapall i
; 1 BRT 1{@®|
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) g
3 - I
. 5 ‘BRT 2
Up fonksiyonu iy
) BRT 2
Down fonksiyonu !

1> bkz. Bolim 5.8.1
2 > pkz. Bélim 5.8.3
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Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

ewn

Diigmeli standart tor¢ (Diigme, iki torg tetigi)

illiistrasyon

Kontrol
elemanlan

‘ isaretlerin agiklamasi

®®®5
o

o

BRT 1 = torg tetigi 1
BRT 2 = torg tetigi 2

Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
W@BHT1
Kaynak akimi acik / kapal ~
1
ikinci akim (fabrika | BRT2
teslimi) _
. 1 -0 BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) o
BRT 1
Kaynak akimi acik / kapal EI +
BRT 2
_— . g BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) 0+
BRT 2
2 (wm| BRT 1
Up fonksiyonu? =’"f§
o ™
Down fonksiyonu — e @BRTZ
(wm| BRT 1
Kaynak akimi acik / kapal = g
ikinei ; : 1 . . .,,@ﬁBHT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) u
3
Up fonksiyonu* | &l 4 [ BAT2
Down fonksiyonu? | BRT2

1> pkz. Bolim 5.8.1
2 > bkz. B6lim 5.8.3
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Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

5.8.6 TIG Up-/Down torgu (8 kutuplu)
Bir torg¢ tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
® BRT 1 = tor¢ tetigi 1
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
® | BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = i
] ® |BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) / (4 kademeli isletim) 1 = 04
(fabrika = —
Kaynak akimini ytkseltme (Up fonksiyonu?) teslimi) ’i‘@ Up
Kaynak akimini digirme (Down fonksiyonuz) @F@ Down
® | BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = i
. ‘BRT 2
Ikinci akim i
. L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) 2 0
Program secimi yukariya dogru Eﬂ, Up
Program seg¢imi asagilya dogru @@ Down
®|BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = i
) ® |BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) / (4 kademeli isletim) — 04
4 ol .
Kaynak akimini, akim S|<;rama3|3 Uzerinden arttirma = -{ P
Kaynak akimini, akim sigramasi” Gzerinden disirme @F@ Down

1> bkz. B6lum 5.8.1
2 > pkz. Bélim 5.8.3
® > bkz. Bolum 5.8.4
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Kaynak torcu (kullanim secenekleri)

ewn

iki torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi

elemanlari

@)
el

R

8 BRT 1 = torg tetigi 1 (sol)
nd BRT 2 = torg¢ tetigi 2 (sag)

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
) BRT 2
Ikinci akim i
_ . 1 BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) (fabrika I
teslimi) —
Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?) E@ Up
Kaynak akimini diisiirme (Down fonksiyonu?) @ Down
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
i BRT 2
Ikinci akim i
) L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) 2 i
Program secimi yukariya dogru Er@ Up
Program sec¢imi asagiya dogru @ Down
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
) BRT 2
Ikinci akim i
) BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) 4 i
Kaynak akimini, akim sigramasi® {izerinden arttirma E@Up
Kaynak akimini, akim sigramasi® lizerinden diisiirme b
& own
BRT 2
Gaz testi 4 Il
~ >3s

' > bkz. B6lim 5.8.1
2 > pkz. Bolim 5.8.3
® > bkz. B6lim 5.8.4
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Kaynak torgu (kullanim secgenekleri)

5.8.7 Potansiyometreli torg¢ (8 kutuplu)

Kaynak makinesi bir potansiyometreli torg ile galistiriimak lizere konfigiire
edilmelidir > bkz. B6lim 5.8.7.1.

Bir torg tetigi olan potansiyometreli tor¢

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
8 ° BRT 1 = torg tetigi 1
o
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali §
i /&
; 1 BRT 1@
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) i §
3 vl
.\
Kaynak akimini arttirma @ és
- A
Kaynak akimini dugirme @ $
iki torg tetigi olan potansiyometreli torg
illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
8 o0 BRT 1 = torg tetigi 1
| m BRT 2 = torg tetii 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
BRT 1 @@
Kaynak akimi agik / kapali §
J |€
_ @@/ BRT 2
Ikinci akim § 0
o . L BRT 11 @
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) 3 I §
:
Kaynak akimini arttirma @ §
°
Kaynak akimini diigiirme @ :

' > pkz. B6lum 5.8.1

5.8.7.1 TIG potansiyometreli torg baglantisi konfigiirasyonu

A TEHLIKE

Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

6 Acik durumdaki makinede ¢galigmak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim

sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini ¢ekin.

3. Kodansatorler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!
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23.08.2018 85



Yapi ve islev ev\”‘r’
Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

Tekrar igletime almadan 6nce EC / DIN EN 60974-4 "Ark kaynak sistemleri -galisma
sirasinda denetim ve kontrol” uyarinca "Caligma sirasinda denetim ve kontrol"unun
gerceklestiriimesi gerekir!

+ |IEC/DIN EN 60974-4'e uygun kontrol yuratin!

Potansiyometreli bir torcun baglanmasinda kaynak makinesinin iginde kontrol karti T320/1 lizerine
koépri JP27 baglanmalidir.

Kaynak torgu konfiglrasyonu Ayar

TIG standart veya yukari/asagi torg i¢in hazirlanmigtir (fabrika gikisi) JP27

Potansiyometreli torg i¢in hazirlanmistir 0 Jp27
B2-

BT1 A<| N
BT2| B,

ov| ¢
ov D\ p ti-B 10k
__< oti-prenner
Uref.+10V Ere
\
IH-Down Foam
\S
Upl G
Poti/UD ein He o
\
|
Sekil 5-73

Bu torg tipi icin kaynak makinesi, kaynak torgu modu 3’e ayarlanmalidir > bkz. B6lim 5.8.2.

5.8.8 RETOXTIG torgu (12 kutuplu)
Bu kaynak torgu ile igletim i¢in kaynak makinesinin "ON 12POL RETOX TIG" (12 kutuplu torg
baglanti soketi) ekleme opsiyonu ile donatiimahdir.
illiistrasyon Kontrol elemanlari isaretlerin agiklamasi
BRT = torg tetigi
888 ¢
BRT 1
B
BRT3 - BRT 2
ﬁ* |y |
|
BRT 4
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Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari

Kaynak akimi agik / kapal BRT 1

ikinci akim 1 BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) (fabrika |BRT 1 (dokunma)

Kaynak akimini ylikseltme (yukari fonksiyon) teslimi) |BRT 3

Kaynak akimini diisirme )asagi-fonksiyon) BRT 4

Mod 2 ve 3 bu torg tipinde kullanilmamakta veya anlamli oimamaktadir.

Kaynak akimi agik / kapall BRT 1

ikinci akim BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) BRT 1 (dokunma)

Kaynak akimini atlamali sekilde yiikseltme (1. atlamanin BRT 3

ayarlanmasi)

Kaynak akimini atlamali sekilde disirme (1. atlamanin ayarlanmasi) 4 BRT 4

Yukari/agagdi veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama BRT 2 (dokunma)

JOB-numarasini yikseltme BRT 3

JOB-numarasini disirme 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)

Program numarasini yikseltme BRT 3

Program numarasini disirme 5 BRT 4

Program veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama BRT 2 (dokunma)

JOB-numarasini yikseltme BRT 3

JOB-numarasini daslrme BRT 4

Gaz testi BRT 2 (3 s)

Kaynak akimi agik / kapal BRT 1

ikinci akim BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) BRT 1 (dokunma)

Kaynak akimini kademesiz olarak yukseltme (yukari-fonksiyon) BRT 3

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

Yukari/asagdi veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama BRT 2 (dokunma)

JOB-numarasini ylikseltme BRT 3

JOB-numarasini dislirme BRT 4

Gaz testi BRT 2 (3 s)
099-000109-EW515 87
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Otomasyon ile ilgili araytizler

5.8.8.1 Azami ¢agirilabilir JOBIlarin belirlenmesi

5.9

59.1

Bu fonksiyon ile kullanici bos bellek araligindan ¢agirilabilir azami Job sayisini belirleyebilmektedir.
Fabrika ¢ikisi olarak kaynak torgu ile 10 Job ¢agirilabilmektedir, ihtiya¢ halinde bu sayi 128'e kadar
yikseltilebilmektedir.

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

Asagdidaki grafik azami ¢agirlabilir Job = 5 ve ilk ¢agirilabilir Job =145 ayarlarina sahip olan bir érnegi
gOstermektedir. Buradan 145 ile 150 arasindaki ¢agirlabilir Job'lar elde edilmektedir.

Job 129... ! 5 .192... ..256
145... ..150
Sekil 5-74
Gosterge Ayar / sec¢im

5 N Baslangi¢ JOB'u
t u Cagirilabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika ¢ikisi 129).

! JOB numarasi ¢gagirma
nru Azami ¢agirilabilir JOB'lari ayarlama (ayar: 1 ile 128 arasi, fabrika ¢ikisi 10).

Ek parametre BLOK-JOB fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra.
Ayar, makine konfiglirasyon meniisiinde yapilir > bkz. B6élim 5.13.

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

Otomasyon ileilgili araytzler

A UYARI
6 Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalan ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek igin cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kisiler 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 agcma ve kapama sinyallerinin hatali yerlesimi makine
hasarlarina neden olabilmektedir.

e Sadece korumali kumanda hatlari kullanin!

* Makine iletme gerilimleri Uzerinden ¢aligtiriliyorsa baglantinin uygun bir tampon gli¢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
etkinlestirilmesi”.

Otomasyon arayizi

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

Acil durum devresi harici bir kapatma tesisati tarafindan mekanize kaynak arayuizii

Uzerinden gergeklestirilirse, 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!

« llgili kontrol kartindaki gegme koprii 1'i jumper 1) gikarin (yalnizca uzman servis personeli
tarafindan yapilabilir)!
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Yapi ve islev

Otomasyon ile ilgili araytzler

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

Pin | Sinyal Aciklama Cizim
bicimi
A Cikis PE Kablo blendaji igin baglanti X6
B Cikis REG kapali Sadece servis amaglari icin PE A
C Giris SYN_E Master-Slave igletimi icin senkronizasyon C
D |Giris IGRO  "Akim akiyor” sinyali I>0 (azami yiiklenme 20 REGaus| B C
(0.C) mA /15 V) SYN_E C -
0 V = kaynak akimi akiyor Grol D >
E Girig Acil kapatmg . .GUQ kaynaginin éncelikli olarak Not/Aus E ~
+ kapatilmasi igin acil kapatma. C
R Cikis Bu fonksiyonu kullanabilmek icin kaynak makinesinde ov F -
T320/1 kontrol karti istiine 1 numarali kdpri NC G ~
cekilmelidir! Kontak agik = kaynak akimi kapali - C
F Cikis ov Referans potansiyeli Uist H C
G |- NC Dolu degil VSchweiss | J -
H Cikis U gercek Kaynak gerilimi, Pin F,0-10V 0OV =0V, 10V SYN_A K >
=100 V)'e"kar§| Olglimustur Str./Stp. L >
J V kaynak Ozel uygulamalar igin rezerve edilmigtir +15V M .
K Giris SYN_A Master-Slave isletimi icin senkronizasyon C
L Giris Str/Stp (baslatma/durdurma) Baslatma / durdurma -15V N C
kaynak akimi, torg tetigine karsilik gelir. NC P -
2 donglli isletme tipi igin mevcuttur. +15V = ~
basiat OV odurdur NotiAus| R -
M Cikis +15V Gerilim beslemesi ov S C
+15 V, azami 75 mA list T -
N Cikis -15V  Gerilim beslemesi NG U >
-15V, azami 25 mA {_
P |- NC  Dolu degi SYNAOV V-
S Cikis ov Referans potansiyeli
T Cikis | gercek Kaynak akimi, Pin F;
0-10V(0V=0A, 10V =1000 A)'e kars! dlgulmuistir
U NC
\% Cikis SYN_A 0OV Master-Slave isletimi igin

senkronizasyon
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Otomasyon ile ilgili araytizler

5.9.2 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu

Poz.

Pin

Sinyal bigimi

. =)
\ |'; ¢ :2 >0
10V =& — - S B i

L4 L 4
CrE_® 0-10V ~
(¢ -—=- r
I101OOK i 10-100K

+15V (max. 75mA)—Kcz:8

-15V (max. 25mA) —Y(=—(3) -— -—
R O | START/STOP AMP [ AMP%
b (PULS)

Sekil 5-75

Aciklama

Cikis

Kablo blendaji (PE) i¢in baglanti

B/L

Cikis

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

Cikis

Potansiyometre igin referans gerilimi 10V (azami 10mA)

AIW[IN]|F

Giris

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

=1 max)

(¢)]

Giris

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

Cikis

Referans potansiyeli OV

Cikis

Gerilim beslemesi +15V, azami 75mA

Cikis

Gerilim beslemesi -15V, azami 25mA

Girig

Kaynak akimi basglatma / durdurma

Giris

Kaynak akimi ana akim veya ikinci akim (palslama) gegisi

Girig

Hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme

3 sinyalin hepsini referans potansiyeli OVnin Uzerine koyun ve ana akim
ile ikinci akim i¢in harici hat geriliminin serbest birakilmasini
etkinlestirin.

12

Cikis

5.9.3 RINT X12 robot araytzu

Otomasyonlu uygulamalar icin dijital standart arayiiz
(opsiyon, makineye ekleme veya miisteri tarafindan harici olarak)

Fonksiyonlar ve sinyaller:
+ Dijital girigsler: Baslatma/durdurma, isletme tipi, job ve program secimi, tel gegirme, gaz testi

+ Analog girisler: Ornegin kaynak performansi, kaynak akimi ve benzerleri icin iletme gerilimleri
* Rdle cikislari: Proses sinyali, kaynaga hazir olma durumu, tesisat toplama hatasi ve benzerleri

Olgum degeri lsoLL (1V = 100A)
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PC-arayiizi

5.9.4 BUSINT X11 endustriyel veri yolu arayuzu
Otomasyonlu uretimlerde 6rn. asagidaki 6gelerle konforlu entegrasyon ¢6zimu:
» Profinet / Profibus
» EnthernetlP / DeviceNet
+ EtherCAT
* VS,
5.10 PC-araytzu
Kaynak parametre yazilimi PC 300
Tum kaynak parametreleri PC'de rahatga olusturulur ve bir veya daha fazla kaynak makinesine kolayca
aktarilir (ek donanim; yazihm, arayiiz ve baglanti hatlarindan olusan set olarak)
+ 510 JOB ydnetilebilir
+ Kaynak makinesinden ve kaynak makinesine JOB alisverisi
* Online veri aligverisi
» Kaynak verisi izleme ile ilgili yonergeler
* Yeni kaynak parametreleri icin seri gtincelleme fonksiyonu sayesinde gtincelleme
» Gug kaynag ve bilgisayar arasindaki kolay aligveris sayesinde veri glivenligi
Sekil 5-76
Poz. |Sembol [Tanim
1 PC arayuzl , seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)
Baglanti kablosu, 9 kutuplu, seri
SECINT X10 USB
USB baglantisi
SECINT X10 USB'ye bir Windows bilgisayar veya tablet bilgisayar RC300 baglantisi
5 Windows bilgisayar
I Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!
SECINT X10USB arayiiziiniin kullanilmamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazitlere
neden olur. Yiiksek frekansi ategleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.
* PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB arayiiziiniin baglanmis olmasi
gerekmektedir!
e Baglanti sadece makine ile birlikte génderilmis olan kablolar ile gerceklestirilebilir (diger ek
uzatma kablolarini kullanmayin)!
5.11 Enerji tasarruf modu (Standby)
Enerji tasarruf modu istege gére uzun sure tuga basarak > bkz. Bolim 4.3 veya makine konfigiirasyon
meniisiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagl enerji tasarruf modu [56A) ile
etkinlestirilebilir > bkz. B6lUim 5.13.
[: Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine
digit gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin déndurilmesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna gecer.
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Yapi ve islev ev\”‘r’
Erisim kumandasi

5.12 Erisim kumandasi

Bu ek donanim bilesenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir > bkz. B6lum 9.
Makinedeki kaynak parametrelerinin yetkisiz kisiler veya istenmeden degistiriimesine kargi guvenlik
Onlemi olarak anahtarl salter ile kontrol Unitesinin giris duzeyinin kilittenmesi mumkundur.
Anahtar konumu 1 =  Tum parametreler ayarlanabilir
Anahtar konumu 0 =  Sadece asagidaki kontrol elemanlari fonksiyon géstermektedir:

+ isletme tipi" tusu

+ "Kaynak parametresi ayarlamasi" doner potansi

* "Ekran anahtarlama" tusu

* "TIG pals kaynagi" tusu

» "Kaynak parametresi se¢imi" tusu

* "Gaztesti" tusu

099-000109-EW515
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Cihaz konfigiirasyonu menusu

"..

[ NAVIGATION )

o)

EXIT

@.

5 _' _@

ENTER

-@ 0
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Cihaz konfigiirasyonu menisu

Gosterge Ayar / secim

‘,: { Tor¢ konfiglrasyonu menisu
U=} Kaynak torcu fonksiyonlarinin ayarlanmasi

Torg modu (fabrika tarafindan 1) > bkz. B6lim 5.8.2

Eod
Alternatif kaynak baglatma - dokunmatik baglatma
t PS Tor¢c modu 11 itibariyle yukari dogru sayim baslar (dokunmatik zerinden kaynak sonu
mevcut kalir).
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
——————— Fonksiyon kapall
[ Up/Down hizi > bkz. B6lim 5.8.3
o Degeri arttirmak > hizli akig degisikligi
Degeri disirmek > yavas akis degisikligi

T Akim sigramasi > bkz. Bolim 5.8.4
£ |Akm sigrama ayari (amper)

N JOB numarasi gagirma
nru Azami ¢agirilabilir JOB'lari ayarlama (ayar: 1 ile 128 arasi, fabrika ¢ikigi 10).

Ek parametre BLOK-JOB fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra.

S ! Baslangi¢c JOB'u
L- u Caginlabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika cikisi 129).

F r Cihaz konfiglirasyonu
_C_Ll_ Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

Sb, Kumanda prensibi
L R e — sinerjik parametre ayar (fabrika gikisi)
------ konvansiyonel parametre ayari

’q S Mutlak deger ayan (baslatma, inis, bitis ve sicak baglatma
b akimi) > bkz. B6lim 5.2.2
------- Kaynak akimi ayari, mutlak

------- Kaynak akimi ayari, ylzdesel, ana akima bagh (fabrika teslimi)
-it 2-dongiilii galistirma (C-versiyonu) > bkz. Bélim 5.3.11.6
CLC) oo Fonksiyon devrede

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

Birincil nominal deger gostergesinin ayarlanmasi
Nominal deg@erler igin birincil gdstergeyi tanimlamaktadir:
------ levha kalinhgi

------ kaynak gerilimi (fabrika gikisi)

o
LA

b ! RINT X12, otomasyon ¢o6ziimleri icin JOB kumandasi
Y | et acik

------ kapali (fabrika teslimi)

/ Akim goésteriminin degistirilmesi (6rtulli elektrot)
T ) R | ey R— Gergek deger gostergesi
------- Nominal deger gdstergesi (fabrika teslimi)
Fn 1 Cikis ve diigme rampasi agsamasinda pals kaynagi > bkz. B6lim 5.3.13
Lo [ [y — Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali
741 |llave tel kaynag, isletme tipi °
ouy I 0)------- Otomatik uygulamalar icin ilave tel isletimi, tel akim aktiginda iletiimektedir
——————— 2 donguli isletme tipi (fabrika tarafindan)
------- 3 donguli igletme tipi
------- 4 dongulu isletme tipi
‘,: ,qg TIG Antistick > bkz. B6lim 5.3.14

——————— fonksiyon agik (fabrika teslimi).

------- fonksiyon kapal.
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Gosterge

Ayar / secim

Program-0-Kilit

Erisim kilidine sahip makinelerde program 0 devre disi birakilabilir. Sadece 1-x
programlarinin anahtarlamasi erisim kilidi etkin iken mimkundr.

——————— Tdm programlar segilebilir (fabrika teslimi)

------- 1-x programlari segilebilir (program 0 devre disi)

AEE

Uyari mesajlarinin gosterilmesi > bkz. B6lum 7.2
——————— Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
-------- Fonksiyon devrede

crc

Makine konfigirasyonu (ikinci b6élim)
Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

FFr

RTF-Baslatma rampasi > bkz. Bolim 5.7.8.1

------- Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar

Fri

RTF-Duyarhhk > bkz. B6lim 5.7.8.2
-------- Dogrusal duyarlilik
-------- Logaritmik duyarlilik (fabrika teslimi)

rEb

Uzaktan kumanda ile kiiresel ug olusumu RT AC *

------- Fonksiyon kapali

------- Fonksiyon agik (ayrica RT AC uzaktan kumandada "AC Balans" déner buton
sol tahdide gevrilmelidir) (fabrika teslimi)

ot b

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

Fj Kaynak akimi polaritesi anahtarlamasi !
.L ——————— RT PWS 1 19POL uzaktan kumandada kutupsal degisim (fabrika cikigl)
------- Kaynak makinasi kontroliinde kutupsal degisim
‘n r'i isletme tipi spotmatic > bkz. Bélim 5.3.11.5

is pargasina dokunarak ategleme
——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

5t5

Punta zamani ayar1 > bkz. B6lim 5.3.11.5

——————— Kisa punta slresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika
tarafindan)

——————— Uzun punta stresi, ayar araligi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli

5 SP islem serbest birakma ayari > bkz. B6Ium 5.3.11.5
J  |len J-meee- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
------- islem serbest birakma siirekli
11 Kaynak torcu sogutma modu

cu [T p— Otomatik isletim (fabrika teslimi)

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

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

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B61im 5.11
Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar = kapall ya da sayi de@eri 5 dk. - 60 dk (fabrika tarafindan 20).

Mekanize kaynak igin arayiz iizerinden isletme tipi anahtarlama
------- 2 dongu
CES| --mm- 2 dongll 6zel

| EA

Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme > bkz. B6lim 5.3.10.3
------- Fonksiyon kapali veya sayisal deger 0,1 s - 5,0 s (fabrika tarafindan 3 s).

099-000109-EW515
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Gosterge Ayar / secim

EF‘& Uzman menusu
ol AC orta deger regiilatorii *
U 1SS B [ ey Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali
,_P TIG DC'de kaynak akimi kutup anahtari (dc+) *
OCI ] lealm Kutup anahtari bos

------- Kutup anahtari kilitli,
tungsten elektrotun arizaya karsi korunmasi (fabrika teslimi).

HEF

Yeniden kosullandirma palsi (kiiresel ug stabilitesi) *
Kaynak sonunda kuresel u¢ temizleme etkisi.

——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)

------- Fonksiyon kapali

LPA

Bitis gaz akisi otomatigi > bkz. B6lim 5.3.5.3
------- Fonksiyon agik (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

HAA

activArc Gerilim dlgimu
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

5Ao

Mekanize kaynak i¢in araytiz Gizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

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

F5P)-mmn- Hata sinyali, pozitif mantik

------- Baglanti AVC (Arc voltage control)

GRS

Gaz denetimi

Gaz sensorinun konumuna, bir gaz basinci dislrtcundn kullanimina ve kaynak
isleminde denetim asamasina bagl olarak.

------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi).

[ E— Kaynak isleminde denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensoru (gaz basinci dusuricuyle).

------- Kaynak isleminden 6nce denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensOru (gaz basinci disuricli olmadan).

------- Surekli denetler. Koruyucu gaz tipu ile gaz vanasi arasindaki gaz sensoru (gaz

basinci digurictyle).

AUE

Menii otomatiklestirme *

FAU

Hizli iletme gerilimi aktarimi (otomasyon) *
------- Fonksiyon devrede
——————— Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

Orbital kaynak *

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

OC CJ |orbital akim icin diizeltme degeri

Sru

Servis menlsu
Servis menusunde yapilacak degisiklikler icin yetkili servis personeline danigiimalidir!

rch

Sifirlama (fabrika ayarlarina geri donme)
------- kapali (fabrika teslimi)

------- Cihaz konfiglrasyonu menustindeki degerlerin geri alinmasi
cPL)-menee- Tam degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi

Sifirlama islemi meniiden gikis esnasinda (E~d)) gerceklestiriimektedir.
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e

isletme tipi otomatik / manuel (rC on/off)*
Makine kontrolii / fonksiyon artirimi segimi

------ harici iletim gerilimi / sinyalleri ile veya
------ makine kontrolu ile
'l Tn] Yazilim durumu sorgulamasi (6rnek)
o Lo 07="------- Sistem bus ID
=1 I 03c0=----Versiyon numarasi
JC U Sistem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayriimaktadir.
[} Hat direnci esitlemesi > bkz. Bolim 5.13.2
L
U a Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
5 o ,, TIG-HF yiiksek frekans ate§lemg anah?ar.lamam (sert/yumusak)
------- yumusak atesleme (fabrika teslimi).
------- sert atesleme.
11 Atesleme pulse sinirlama siiresi
.ﬂ. Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)
r Eu Kontrol karti durumu, sadece uzman personel tarafindan yapiimalidir!

! sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
% sadece ilave telli makinelerde (AW).
® sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).

099-000109-EW515
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5.13.2 Hat direnci esitlemesi
Elektrik hatti direnci, 6rn. optimum kaynak sonuglari elde etmek amaciyla kaynak tor¢u veya ara hortum
paketi (AW) gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esitlenmelidir. Hatlarin diren¢ degeri
dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda hat direnci optimum sekilde
ayarlanmigtir. Hat uzunluklarinin degistiriimesi durumunda kaynak sonuglarinin optimize edilebilmesi igin
bir esitleme (gerilim dlzeltmesi) gereklidir.
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1 Hazirhk

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

2 Konfiglirasyon

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

Co% doner buton ile simdi ilgili parametre secilebilir.

3 Esitleme/dlgiim

Kaynak torgu, gergi kovani ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli ve
torg tetigine yakl. 2 saniye basilmalidir. 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. Sagd gostergede deger gosteriimezse, dlglim basarisizdir. Olglim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olugturulmasi

Kaynak makinesini kapatin.

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

A TEHLIKE

6 Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede ¢alismak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi cekildikten 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

6 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 gli¢ kaynaklari kontroliinde ortaya

cikan tehlikeleri ve olasi zararlar bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kigidir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3.

» Asagida ifade edilen kontrollerden biri gerceklestiriimedigi 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 tlrli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine
basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gizerinden gerceklestirilebilir. Parca
degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parga siparisi esnasinda
makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin riin
numarasi belirtiimelidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda blyik él¢cide bakim gerektirmez ve
asgari duzeyde temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrind ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak Uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagh kirlenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla
dizenli olarak yapilmalidir.

6.2 Temizleme
» Dig yuzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingh hava
ile temizleyin. Basingli 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

Disiriulmis sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir filtresi
dizenli araliklara sokilmeli ve basingh hava flenerek temizlenmelidir (kilenmeye bagl olarak).
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6.3 Bakim g¢alismalari, araliklar
6.3.1 Giinliik Bakim igleri
Gorsel kontrol
* Ana gug¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+ Gaz tupu glvenlik elemanlari
* Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya
da uzman personele tamir ettirin!
» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Tum baglantilarin ve aginan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.
» Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.
» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari
» Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
+ Diger, genel durum
Calisma kontroli
» Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
+ Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
* Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Gaz tupu glivenlik elemanlari
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.
« Baglantilarin ve aginan pargalarin vidal ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup
oturmadigini kontrol edin, gerekirse sikin.
* Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.
* Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagli).
6.3.2 Ayhlk bakim ¢aligsmalari
Gorsel kontrol
* Govde hasarlar (6n, arka ve yan duvarlar)
» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari
» Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
* Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
Calisma kontroli
+ Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisirme 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. Torgta tortularin olusmasi durumunda kisa
devreler meydana gelebilir ve sonug olarak torc¢ ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!
6.3.3 Yillik kontroller ( igsletme esnasinda inceleme ve kontrol)
IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gegerli Ulke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.
Daha ayrintili bilgiler icin lGtfen birlikte verilen "Warranty registration” brosuriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
099-000109-EW515 101
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6.4  Makineyi tasfiye etme
Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken
elektronik yapi pargalar igermektedir.
* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!
e Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!
Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu yonetmeligi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristiriimig olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimig
toplama zorunlulugunu gosterir.
Bu makine, imha edilmek lizere ya da geri déniisiim amaciyla burada 6ngériilen ayirma ayristirmall
toplama sistemlerine verilmelidir.
Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi
koruyarak tasfiye edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirlmamis evsel atiklardan
ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama
yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.
Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribtorlerinlerde de mimkuinddir.
099-000109-EW515
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7 Ariza gidermek
Tdm urdnler ciddi tretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
Uriint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

7.1  Anza giderme igin kontrol listesi

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

donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
N Hata / Neden
'Y C6zim

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

Fonksiyon arizasi
» Sogutucu madde akisi yetersiz
% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
X Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivriimalari giderin
X Sogutma maddesi pompasinin otomatik sigortasini etkinlestirerek geri alin
» Sogutma maddesi devresinde hava
X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi > bkz. Blim 7.6
» Farkli parametreler ayarlanamamaktadir (erigim kilidi olan makineler)
% Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin > bkz. B6lim 5.12
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki tim sinyal 1siklari yaniyor
~ Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal i1siklari yanmiyor
» Kaynak performansi yok
% Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Baglanti sorunlari
X Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.

Kaynak torgu asiri isinmis
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
* Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin
%  Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asiri yuklenme
® Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
% Daha yiksek performansli kaynak torgu kullanin

Ark tutugsmasi yok
~ Atesleme turtnin yanlis ayarlanmasi.
%  Atesleme turi: Atesleme turl olarak “HF ylksek frekans atesleme”yi secin. Bu ayar, kullanilan
makineye gore ya atesleme turinu degistirme salteri ya da makine menusundeki
parametresi (“Kontrol” kullanma kilavuzuna bakiniz) tzerinden yapilir.

Koti ark tutugmasi

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

~ Atesleme esnasinda kétl bir akim devralmasi

~® Ayari "tungsten elektrodu ¢api / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve
gerekirse yukseltin (daha fazla atesleme eneriisi).
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Duzensiz ark

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

» Uyumsuz parametre ayarlari
% Avyarlari kontrol edin ya da dizeltin

Gobzenek olusumu
~ Gaz oOrtusi yetersiz ya da yok
X Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipunua degistirin
® Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
% Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve ylksek alagsimli geliklerde kullanin
~ Kaynak torcu donanimi uyumsuz ya da aginmis
X Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
# Gaz hortumunda yodunlasmis su (hidrojen)
x Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin

7.2  Uyari mesajlari

Bir uyari cihaz gostergesinde 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 uyari numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.

» Birden fazla uyari s6z konusu olursa, bunlar pes pese g0sterilir.

» Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyari numarasi |Olasi neden Yardim

1 Makine sicakhdi ¢ok yliksek Makinenin sogumasini bekleyin

2 Yarim dalg.devr.disi 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 ¢ézlcu arizasi, suricu Servise haber verin.

33 Sirdcd, asir yukte calistirilir Mekanik yuklenme uyarlanmalidir

34 JOB bilinmiyor Alternatiflerin JOB secilmesi

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

Kaynak makinesi Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic

kontrolu Comfort 2

Tus ot
AMP VOLT
vour W JoB
JoB PROG

©l ©| 6 || @
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7.3  Hata bildirimleri
Bir kaynak makinesi hatasi, kontrol gostergesinde bir hata koduyla (bkz. tablo) gdsterilir. Bir hata
halinde gui¢ Unitesi kapatilir.
Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baglidir.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
+ 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 bagh degil + Cihaz konfiglirasyonu menisiinde soguk

tel isletimini kapatin (off durumu)
» Tel besleme Unitesini baglayin

Err4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
Acil kapatma devresi hatasi (Mekanize |+ Harici kapatma tesisatlarinin kontrol{
kaynak icin arayiiz) » Kontrol karti T320/1 lizerindeki gegme

kopru JP 1 (kopru) kontroll

Err 5 Asgiri gerilim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimlerini

Err 6 Dasuk gerilim kontrol edin

Err 7 Sogutma maddesi hatasi (sadece Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
baglanmis olan sogutma moduliinde) |gerekirse sogutma maddesi doldurun

Err 8 Gaz hatasi Gaz beslemesini kontrol edin

Err9 ikincil agiri gerilim Makineyi kapatip yeniden agin.

Err 10 PE hatas! Hata devam edecek olursa servise haber

verin.

Err 11 FastStop konumu “Robot arayiizi 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 torcunu kontrol edin

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

gerekli ise dizeltin

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

Err 19 Koruyucu gaz hatasi Plazma gazi beslemesini kontrol edin
Belirtilen nominal deger gercek (sizdirmazlik; kivrilmalar; kilavuz,
degerden ¢ok fazla sapiyor baglantilar; kilit)

Err 20 Sogutma maddesi akigi Sogutma devresini kontrol edin (sogutma
Sogutma maddesi akis miktarinin maddesi seviyesi; sizdirmazlik; kivrilmalar;
altinda kalindi kilavuz, baglantilar; kilit)

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

maddesi seviyesi; nominal sicaklik degeri)

Err 23 HF yuksek frekans trafosunda asiri » Makinenin sogumasini bekleyin
sicaklik « Gerekliyse isleme donus surelerini

uyarlayin

Err 24 Pilot ark atesleme hatasi Plazma kaynak torgcu asinan parcalarin

kontroli

Err 32 Elektronik hata (1>0 Hata) o .

Err 33 Elektronik hata (U gercek hata) Makineyi kapatip yeniden agin.

- Hata devam edecek olursa servise haber

Err 34 Elektronik hata (A/D-kanal hata) verin

Err 35 Elektronik hata (yanak hatasi)
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Hata mesaji Olasi neden Yardim
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) Hata 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 arayiz) » Kontrol karti T320/1 (zerindeki gegcme
kopru JP 1 (k6pru) kontroll
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
Kayith tiim misteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifirranmasi servis menisiinde
parametrenin secimiyle gergeklestirilebilir > bkz. Bolim 5.13.
7.5 Cihaz kumanda unitesinin yazilim surimiinii géruntiuleme
Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menisinde sorgulanabilir > bkz. B6lim 5.13!
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7.6  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi
Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akisinin hizli baglanti pargasi sadece
su sogutmali cihazlarda mevcuttur > bkz. Bélim 9.
Sogutma sisteminin havasinin alinmasi i¢in her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin
mumkiin olan en derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin
yakininda) kullanin!

N

blau / blue
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Tetrix 351 AC/DC
8 Teknik veriler
Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan pargalarla baglantili olarak
gecerlidir!
8.1 Tetrix 351 AC/DC
TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta (I,) 5 A asti 350 A

Hitsausjannite normin mukaan (U,) 10,2 V asti 24 V | 20,2V asti 34V

Kayttosuhde 40° C:ssa ™

60 % 350 A

100 % 300 A | 290 A

Tyhjakayntijannite (Uo) 100 VvV

Syéttdjannite (Toleranssi) / Taajuus 3 x400 V (-25 % asti +20 %) / 50/60 Hz

Verkkosulake 3x16 A | 3x20A

Verkkoliitantgjohto HO7RN-FAG6

maks. Liitantéteho (S;) 10,9 kVA | 15,4 kVA

Generaattoriteho (suosit.) 21,0 kVA

maks. Maksimaalinen verkkoimpedanssi xxx B

(@PCC)

Cos Phi / Tehokkuus 0,99/85 %

Suojausluokka / Ylijanniteluokka [ /10

Likaisuusaste 3

Eristysluokka / Kotelointiluokka H/IP 23

Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)

Melutaso ! <70 dB(A)

Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min (+25 °C/77 1500 W

°F)

maks. Siirtom&ara 5 1/min /1.3 gal./min

maks. Siirtokorkeus 35 m/ 115 ft.

maks. Pumpun paine 3,5 bar / 0.35 MPa

Pumppu / Sailion tilavuus Bomba centrifuga / 12 | (2,65 gal.)

Ympariston lampétila -25 °C asti +40 °C

Laitteen jadhdytys Tuuletin (AF)

Pistoolinjaahdytys Kaasu tai vesi

Maakaapeli (min.) 70 mm?

EMC-luokka A

Turvamerkinté Ce/[s]/HI

Sovelletut normit Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)

MitatL/B/H 1085 x 450 x 1003 mm / 42.7 x 17.7 x 39.5 inch

Paino 132 kg /291 1b

M Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttdsuhde = 6 min hitsausta, 4 min taukoa).

@ syositellaan kaytettavksi sulakkeita DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettaesséa on
kaytettédva laukaisuominaisuutta "C”!

Bl Tavarilna naprava ne ustreza IEC 61000-3-12. Ce se prikljuci na javni nizkonapetostni sistem, je
izvajalec ali uporabnik varilne naprave odgovoren za to, da je varillno napravo dovoljeno prikljuiti po
dogovoru z upravljavcem elektricnega omrezja.

" Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytossa IEC 60974-1:n mukaisessa normaalikuormituksessa
maksimaalisessa toimintapisteessa.

Bl Ymparistélampotila jaAdhdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jadhdytysnesteen lampétila-alue!
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8.2 Tetrix 451 AC/DC

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta (I,)

5 A asti 450 A

Hitsausjannite normin mukaan (U,)

10,2 V asti 28,0 V | 20,2 V asti 38,0 V

Kayttosuhde 40° C:ssa ™

80 % 450 A

100 % 420 A
Tyhjakayntijannite (Uo) 9V

Syottéjannite (Toleranssi) / Taajuus 3 x 400V (-25 % asti +20 %) / 50/60 Hz
Verkkosulake 3x25A | 3x32A
Verkkoliitantgjohto HO7RN-F4G6

maks. Liitantateho (S,) 16,3 kVA | 22,0 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 30,0 kVA

maks. Maksimaalinen verkkoimpedanssi xxx B

(@PCC)

Cos Phi / Tehokkuus 0,99/85 %
Suojausluokka / Ylijanniteluokka I /1I

Likaisuusaste 3

Eristysluokka / Kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso ™! <70 dB(A)
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min (+25 °C/77 1500 W

°F)

maks. Siirtomaara

5 I/min / 1.3 gal./min

maks. Siirtokorkeus

35m /115 ft.

maks. Pumpun paine

3,5 bar / 0.35 MPa

Pumppu / Sailién tilavuus

Bomba centrifuga / 12 | (2,65 gal.)

Ympariston lampotila !

-25 °C asti +40 °C

Laitteen jaahdytys

Tuuletin (AF)

Pistoolinjaédhdytys

Kaasu tai vesi

Maakaapeli (min.) 70 mm®
EMC-luokka A
Turvamerkinté Ce/[S]/ A

Sovelletut normit

Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)

MitatL /B / H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 inch

Paino

181,5 kg / 400.1 Ib

M Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttésuhde = 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
[ syositellaan kaytettavksi sulakkeita DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettaessa on

kaytettdva laukaisuominaisuutta "C”!

Bl Tavarina naprava ne ustreza IEC 61000-3-12. Ce se priklju¢i na javni nizkonapetostni sistem, je
izvajalec ali uporabnik varilne naprave odgovoren za to, da je varillno napravo dovoljeno prikljuciti po

dogovoru z upravljavcem elektricnega omrezja.

“ Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytdssa IEC 60974-1:n mukaisessa normaalikuormituksessa

maksimaalisessa toimintapisteessa.

Bl Ymparistolampotila jadhdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jaahdytysnesteen lampétila-alue!
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8.3

Tetrix 501 AC/DC

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta (I,)

5 A asti 500 A

Hitsausjannite normin mukaan (U,)

10,2 V asti 30 V | 20,2 V asti 40V

Kayttosuhde 40° C:ssa ™

60 % 500 A

100 % 420 A
Tyhjakayntijannite (Uo) 9V

Syottdjannite (Toleranssi) / Taajuus 3 x 400V (-25 % asti +20 %) / 50/60 Hz
Verkkosulake 3x25A | 3x32A
Verkkoliitantgjohto HO7RN-F4G6

maks. Liitantateho (S,) 19,3 kVA | 25,6 KVA
Generaattoriteho (suosit.) 35 kVA

maks. Maksimaalinen verkkoimpedanssi xxx B

(@PCC)

Cos Phi / Tehokkuus 0,99/85 %
Suojausluokka / Ylijanniteluokka [ /1II

Likaisuusaste 3

Eristysluokka / Kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso ™! <70 dB(A)
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min (+25 °C/77 1500 W

OF)

maks. Siirtomaara

5 I/min / 1.3 gal./min

maks. Siirtokorkeus

35m/ 115 ft.

maks. Pumpun paine

3,5 bar / 0.35 MPa

Pumppu / Sailién tilavuus

Bomba centrifuga /12 1 (2,65 gal.)

Ympariston lampotila !

-25 °C asti +40 °C

Laitteen jaahdytys

Tuuletin (AF)

Pistoolinjadhdytys

Kaasu tai vesi

Maakaapeli (min.) 95 mm?
EMC-luokka A
Turvamerkinté Ce /Sy

Sovelletut normit

Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)

MitatL /B / H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 inch

Paino

181,5 kg / 400.1 Ib

M Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttésuhde = 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
" syositellaan kaytettavksi sulakkeita DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettaessa on

kaytettdva laukaisuominaisuutta "C”!

Bl Tavarina naprava ne ustreza IEC 61000-3-12. Ce se priklju¢i na javni nizkonapetostni sistem, je
izvajalec ali uporabnik varilne naprave odgovoren za to, da je varillno napravo dovoljeno prikljuciti po

dogovoru z upravljavcem elektricnega omrezja.

“ Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytdssa IEC 60974-1:n mukaisessa normaalikuormituksessa

maksimaalisessa toimintapisteessa.

Bl Ymparistolampotila jadhdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jaahdytysnesteen lampétila-alue!
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8.4 Tetrix 551 AC/DC

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta (I,)

5 A asti 550 A

Hitsausjannite normin mukaan (U,)

10,2 V asti 32,0 V | 20,2 V asti 42,0 V

Kayttosuhde 40° C:ssa ™

60 % 550 A

100 % 420 A
Tyhjakayntijannite (Uo) 9V

Syottéjannite (Toleranssi) / Taajuus 3 x 400V (-25 % asti +20 %) / 50/60 Hz
Verkkosulake 3x25A | 3x32A
Verkkoliitantgjohto HO7RN-F4G6

maks. Liitantateho (S,) 22,6 kVA | 29,5 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 40,0 kVA

maks. Maksimaalinen verkkoimpedanssi xxx B

(@PCC)

Cos Phi / Tehokkuus 0,99/85 %
Suojausluokka / Ylijanniteluokka I /1I

Likaisuusaste 3

Eristysluokka / Kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso ™! <70 dB(A)
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min (+25 °C/77 1500 W

°F)

maks. Siirtomaara

5 I/min / 1.3 gal./min

maks. Siirtokorkeus

35m /115 ft.

maks. Pumpun paine

3,5 bar / 0.35 MPa

Pumppu / Sailién tilavuus

Bomba centrifuga / 12 | (2,65 gal.)

Ympariston lampotila !

-25 °C asti +40 °C

Laitteen jaahdytys

Tuuletin (AF)

Pistoolinjaédhdytys

Kaasu tai vesi

Maakaapeli (min.) 95 mm?
EMC-luokka A
Turvamerkinté Ce /S

Sovelletut normit

Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)

MitatL /B / H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 inch

Paino

181,5 kg / 400.1 Ib

M Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttésuhde = 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
[ syositellaan kaytettavksi sulakkeita DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettaessa on

kaytettdva laukaisuominaisuutta "C”!

Bl Tavarina naprava ne ustreza IEC 61000-3-12. Ce se priklju¢i na javni nizkonapetostni sistem, je
izvajalec ali uporabnik varilne naprave odgovoren za to, da je varillno napravo dovoljeno prikljuciti po

dogovoru z upravljavcem elektricnega omrezja.

“ Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytdssa IEC 60974-1:n mukaisessa normaalikuormituksessa

maksimaalisessa toimintapisteessa.

Bl Ymparistolampotila jadhdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jaahdytysnesteen lampétila-alue!
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9 Ek donanim

Kaynak torglari, is pargasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilesenleri yetkili distribUtériintizdentemin edebilirsiniz.

9.1 Uzaktan kumanda ve aksesuarlar

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

RTF1 19POL5 M

Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi
akimi

094-006680-00000

RT1 19POL

Uzaktan kumanda akimi

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Uzaktan kumanda, akim

090-008106-00000

RTAC1 19POL

Akim/denge/frekans uzaktan kumandasi
Sadece kaynak tiru alternatif akim (AC) olan
cihazlar icin mantikhdir.

090-008197-00000

RT PWS1 19POL

Uzaktan kumanda, dikey yukaridan asagiya kaynak
akimi, kutup dénidsima.

Sadece kaynak tiri alternatif akim (AC) olan
cihazlar i¢in mantikhdir.

090-008199-00000

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 baglant kablosu

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Uzatma kablosu

9.2 Kaynak torgu sogutmasi

092-000857-00000

Tip Aciklama 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
TP 1 Donma emniyeti kontrolcu 094-014499-00000

HOSE BRIDGE UNI

9.3 Secenekler
Tip

Boru koprisi

Aciklama

092-007843-00000

Uriin numarasi

ON 7pol

7 kutuplu baglanti soketi aksesuar bilesenlerini ve
dijital araylzleri ekleme opsiyonu

092-001826-00000

ON 12pol Retox Tetrix

300/400/401/351/451/551

12 kutuplu tor¢ baglanti soketi

092-001807-00000

ON 19pol 351/451/551

19 kutuplu baglanti soketi aksesuar bilesenlerini ve
analog A arayuzunl ekleme opsiyonu

092-001951-00000

ON HS XX1

Hortum paketleri ve uzaktan kumandalar igin tutucu

092-002910-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Cihaz tekerlekleri igin park freni ekleme opsiyonu

092-002110-00000

ON Tool Box

Alet kutusu ekleme opsiyonu

092-002138-00000

ON Key Switch

Anahtarli salter ekleme opsiyonu

092-001828-00000

9.3.1 Tetrix 351 AC/DC
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON Filter T/P Hava girisi i¢in kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002092-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Tutma saci, 50 litreden kiglk gaz tipleri icin 092-002151-00000
ON Shock Protect Darbe emici ekleme opsiyonu 092-002154-00000
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Ek donanim

Genel ek donanimlar

9.3.2

9.4

9.5
951

9.5.2

9.6

Tetrix 451-551 AC/DC
Tip

Aciklama

Uriin numarasi

ON Filter Tetrix XL

Hava girisi icin kir filtresi ekleme opsiyonu

092-004999-00000

ON Holder Gas Bottle <50L
TETRIX XL

Genel ek donanimlar

< 50 L gaz tupu i¢in tutma saci ekleme opsiyonu

092-002345-00000

Tip Aciklama Uriin numarasi

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Basing dusurtcl, manometreli 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Gaz tipi 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Cihaz soketi 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Adaptor, 8'den 5 kutupluya 092-000940-00000

Cift tarafli es zamanl kaynak, senkronizasyon turleri

Kablo uzerinden senkronizasyon (Frekans 50Hz ile 200Hz arasinda)
Master/Slave prensibine uygun olarak cift tarafli ve e zamanli kaynak igin her iki kaynak
makinesinin de 19 kutuplu baglanti soketi (ON 19POL) ile donatilmig olmasi gerekmektedir
(makine tipine gore degisik eklemeleri dikkate alin).

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

SYNINT X10 19POL

Senkronizasyon seti, arayliz ve baglanti kablosu
dahil

090-008189-00000

RA10 19POL 10m

Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu

Sebeke gerilimi Uzerinden senkronizasyon (50 Hz / 60 Hz)

Tip

Aciklama

092-001470-00010

Uriin numarasi

ON Netsynchron 351/451/551

Bilgisayarla iletisim
Tip

Senkron kaynak icin faz sirasi gegisi set ekleme
opsiyonu

Aciklama

090-008212-00000

Uriin numarasi

PC300.Net

PC300.Net kaynak parametre yazilimi seti, kablolar
ve SECINT X10 USB arayizi dahil

090-008777-00000
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Yoéntem Malzeme Tel Dikis pozisyonu Q
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1 Rezerve edilmis

2 M CrNi/ Fe/ St [} 1
3 ™ CrNi/ Fe/ st | 1,6
4 M CrNi/ Fe/ St [} 2
5 4] CrNi/ Fe/ St M | 2,4
6 M 4] CrNi/ Fe/ St M | 3,2
7 M CrNi/ Fe/ St M | >3,2
8 M CrNi/ Fe/ St M 1
9 CrNi/ Fe/ St ™ 1,6
10 ™ CrNi/ Fe/ St | 2
11 M 4] CrNi/ Fe/ St M ™ 2,4
12 ™ CrNi/ Fe/ St %] | 3,2
13 M 4] CrNi/ Fe/ St M ™ >3,2
14 CrNi/ Fe/ st | 1
15 M CrNi/ Fe/ St [} 1,6
16 CrNi/ Fe/ st | 2
17 4] ™ CrNi/ Fe/ St ™ 4| 2,4
18 M CrNi/ Fe/ St M [} 3,2
19 M 4] CrNi/ Fe/ St M | >3,2
20 CrNi/ Fe/ St | 1
21 4] CrNi/ Fe/ St | 1,6
22 CrNi/ Fe/ St | 2
23 ™ CrNi/ Fe/ st %] | 2,4
24 M 4] CrNi/ Fe/ St M ™ 3,2
25 ™ CrNi/ Fe/ st %] M| >3,2
26 M Cu/CuZn [} 1
27 Cu/CuZn | 1,6
28 M Cu/CuZn [} 2
29 %] Cu/CuZn M | 2,4
30 M 4] Cu/CuZn M [} 3,2
31 Cu/CuZn | >3,2
32 M Cu/CuZn 4| 1
33 Cu/CuZn | 1,6
34 M Cu/CuZn 4| 2
35 M 4] Cu/CuZn M ™ 2,4
36 4] 4| Cu/CuZn 4] | 3,2
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Yontem Malzeme Tel Dikis pozisyonu S
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37 4] Cu/CuZn ™ >3,2
38 ™ Cu/CuZn | 1
39 4] Cu/CuZn [} 1,6
40 ™ Cu/CuZn | 2
41 4] 4] Cu/CuZn M | 2,4
42 M M Cu/CuZn M | 3,2
43 4] Cu/CuZn | >3,2
44 M Cu/CuZn | 1
45 24| Cu/CuZn | 1,6
46 M Cu/CuZn | 2
47 ™ ™ Cu/CuZn | 2,4
48 4] 4] Cu/CuZn M 4} 3,2
49 ™ Cu/CuZn M| =>3,2
50 4] AlMg o] 1
51 4 AlMg o 1,6
52 o} AlMg & 2
53 M M AlMg M M| 4 2,4
54 M| |&A AlMg M| & 3,2
55 %] %] AlMg MM >3,2
56 ] AlMg v 1
57 o} AlMg | 1,6
58 ] AlMg v 2
59 M| |& AlMg M| & v 2,4
60 M M AlMg M| ™ 3,2
61 4] 4] AlMg M| ™ >3,2
62 4 AlMg o 1
63 ] AlMg o] 1,6
64 4 AlMg o 2
65 M| |& AlMg M| & o 2,4
66 M M AlMg M| [} 3,2
67 M| |& AlMg M| & o] >3,2
68 %] AlMg | 1
69 o} AlMg M| 16
70 o} AlMg | 2
71 | (& AlMg ™| & M| 24
72 M| |& AlMg M| & M| 32
73 M| (& AlMg M| & M| >3,2
74 4] AlSi [} 1
75 ~ AlSi ] 1,6

099-000109-EW515
23.08.2018 115



Ek A evﬁ‘n
JOB-List
Yodntem Malzeme Tel Dikis pozisyonu S
o <
- | E| & |
3| 2| E ol 2123 o
Llx|9 S| =85y S
® oy © 4] c | X of 2 -
dHE ==
o |olo|elE “’.00.0.‘\1_@_(% ——D »?*
i} F|l=|F]|O o|lo|d|d|d
76 M AlSi 4| 2
77 M M AISi 4| 2,4
78 M ™ AlSi | 3,2
79 M M AISi 4| >3,2
80 M AISi 4 1
81 AlSi | 1,6
82 M AlSi M 2
83 ™ AlSi 4| 2,4
84 M ™ AISi ™ 3.2
85 4] AlSi ™ >3,2
86 M AISi 4| 1
87 M AISi | 1,6
88 M AISi %} 2
89 M ™ AlSi 4} 2,4
90 ™ AISi o} 3,2
91 M 4] AlSi | >3,2
92 AlSi 4| 1
93 M AISi 4 1,6
94 AlSi | 2
95 M ™ AISi o4 2,4
96 M AlSi o 3,2
97 M ™ AlSi M| >3,2
98 M Al99 o} 1
99 Al99 4| 1,6
100 M Al99 4} 2
101 4] Al99 4| 2,4
102 M ™ Al99 | 3,2
103 4] Al99 4| >3,2
104 M Al99 M 1
105 Al99 o 1,6
106 M Al99 o4 2
107 M Al99 | 24
108 M 4] Al99 M 3,2
109 4] Al99 | >3,2
110 M Al99 4| 1
111 M Al99 | 1,6
112 M Al99 4| 2
113 M ™ Al99 4} 2,4
114 M 4] Al99 4| 3,2
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115 ™ ™ Al99 M | >3,2
116 M Al99 %} 1
117 ™ Al99 %} 1,6
118 M Al99 %} 2
119 ™ ™ Al99 M 4| 2,4
120 ™ ™ Al99 M 4 3,2
121 4] ™ Al99 M M| >3,2
122 TIG manlel/TIG klasik
123 Elektrot klasik
124 Rezerve edilmis
125 Rezerve edilmis
126 Rezerve edilmis
127 Elektrot-JOB
128 Rezerve edilmis
129-179 |Bos JOBIlar veya SCO (6rn.plazma)
180 | CrNi/FeSt M o} 2,4
181 M| CrNi/FeSt M| %} 3,2
182 | CrNi/FeSt M [} >3,2
183 M| ™ Cusi M %} 2,4
184 | CusSi M %} 3,2
185-207 |bos JOBlar veya special customer order (SCO) / TIG Comfort (Smart
sadece 200)
208-215 |bos JOBIar veya special customer order (SCO) / elektrotlar Comfort
(Smart sadece 208)
216-254 |bos JOBIar veya special customer order (SCO)
255 DC- DC +-ategleme ile
256 Kontrol job: 5A ile Imax arasinda
O mimkin degil
M mimkin
099-000109-EW515 117
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11.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
11.1.1 WIG kaynagi
Parametre Gosterim Ayar arahigi Aciklama
TIG / Plazma
£ . 2
B| = | 8| ¢ ©
¥ m n S S
Baslangi¢ gaz akig! sliresi s |05 0 20
Baslatma akimi AMP% % |20 1 200 |AMP ana akimdan %
Cikis rampasi siresi EUP s |1,0 0,0 20,0
Pals zamani 0,01 | 0,00 20,0
Slope zamani 0,10 | 0,00 20,0 |Ana akimdan AMP ikinci akima
AMP% zaman
ikinci akim AMP% % |50 1 200 |AMP ana akimdan %
Pals duraklama zamani s 10,01 10,00 20,0
Slope zamani s 0,10 | 0,00 20,0 |Ikinci akimdan AMP% ana akima
AMP zaman
Dlisme rampasi siresi s [1,0 [ 0,0 20,0
Bitis akimi AMP% % (20 1 200 |AMP ana akimdan %
Bitis gaz akigi sUresi LPE s |8 0,0 40,0
Elektrot gapi, metrik mm (2,4 1,0 4,0
spotArc zamani s |2 0,01 20,0
spotmatic zamani ( > ms |200 5 999
)
spotmatic zamani (G£4 > s |2 0,01 20,0
)
activArc ARP 0 100
Up-/Down hizi % |10 1 100 [Ana akimdan %x0,01AMP
Akim sigramasi A (1 1 20
11.1.2 E-Maniiel kaynagi
Parametre Gosterim Ayar araligi Aciklama
Ortulu elektrod
5 |
£ . 2
S| | 8| ¢ K
¥ m n S S
Sicak baglama akimi % 120 1 200 |% / ana akim AMP (parametre
ayar [oFFl)
Sicak baslama zamani s |05 0,0 10,0
Arcforce 0 -40 40
Pals frekansi FrE Hz |1,2 0,2 500
Pals balansi 30 1 99
118 099-000109-EW515
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12 EkC
12.1 Bayi bulma

Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
Bu kaynak donanimi IEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Kamusal bir dusuk gerilim sistemine baglandiginda
kaynak tertibatinin akim besleme sebekesinin isletmecisi ile hemfikir olunduktan sonra baglanmasi
kaynak tertibatinin kurucusu veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.
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