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Genel Bilgiler

DIKKAT

Kullanim kilavuzunu okuyun!
EIE Kullanim kilavuzu iiriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.
>+ Tiim sistem bilesenlerinin kullanim kilavuzunu okuyun!

+ Kaza 6nleme talimatlarini dikkate alin!
+ Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!
+  Gerekirse imza yoluyla onaylatin.

né&  Kurulum, ilk galigtirma, ¢alistirma, kullanim alanindaki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili sorulariniz varsa yetkili
saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan
miisteri hizmetlerimize bagvurun.
Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com sitesinde bulabilirsiniz.

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

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

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

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-StraBe 8, D-56271 Miindersbach
Bu belgenin telif hakki Greticide kalir.

Kismen de olsa gogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.
Teknik degisiklik yapma hakki saklidir.



e\Aﬁ'n igindekiler
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

1 lcindekiler

1 [GINAEKIIEE c.vvvvvvvvvuuussssssseeeeeesseseessssssssssssssssessssssessssssssssssssssssssessesss5EEEERRRRRSSS1111 SRR ERRRRR RS SSSES R R R R R RS SnsnnEnE R ERERRRS 3
P € 1A= 111 o111 -1 PP 6
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakKinda UYArIIar .............cccveeieniceccsece st 6
2.2 SEMDOIAGIKIAMASI ....oviivveiciei ettt bbb bbbt bR bbb bR s Rttt n et 7
2.3 GBNMEL. iR 8
2.4 TASIMA VE KUMUIUM ....cuititititeieisieiie ettt ettt ettt b s e s bbb s s e e e AR st e bbb b s e n s e st s es 12
241 OrtAM KOSUIAI «..vovevecv ettt bbbt bbbt a s e 13
2411 CalSIr AUIUMAA ... b bbb bbb 13
24.1.2 Nakliyat V& DEPOIAMA .......c.cvvviviiriiccecieie ettt 13
3 AMACca UYGUN KUITANIM ..ot R RS E RS 14
3.1 UYGUIBME IANT .. bbb 14
3141 WIG KAYNAGJI ...ttt bbb 14
3.1.11 AOHVATC ..t bbb 14
R0 o0 7 o UTTT 14
3413 SPOIMALIC ...t 14
3.1.2 E-MaNUEl KAYNAGJI......c..ceieieirieieiieeee bbb 14
3.2 GeGerli 0lan dIJEr DEIGEIET ... bbb 15
3.21 GAIANT ...t R bbb 15
322 UYGUNIUK DEYANI ..ottt 15
3.23 Yilksek elektrik riski olan ortamda KaynakK.............cooeriine e 15
324 Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre SEMAlAr)............coeerirenirniirieeeee e 15
3.25 Kalibrasyon / DOGIUIBMA ...........c.iueiiiriirieiniieeeiie ettt bbbttt 15
4 Cihaz agiklamasi - HIZII geNel BaKIS.........cccovreverercinriescssniscssness s sssssssssssessssssesssssssssssssssssssssssssssens 16
T 0T =T T o 141141171 WO TN 16
A Y=o = Ta TN o] 1 ¥ o 4T P TP 18
4.3 Cihaz kumandasi - KUllanim €IEmaniari............cceeiireiiiiiniisissessissisesseies st 20
5 YAPI VE ISIOV .uvvuuuuurreeeeeeeeeeeeessssssssssssssnesssssssssssssssssssssssssssssss s E R R AR SRS R R RRRR RS SS A E R RR R AR RRRRRRS 22
5.1 IVIONEG]. .+t R 23
5141 Tasima kemerinin UZUNIUGUNU @YAHAMA. ..o 23
B.2  CINAZ SOTUIMAS ....vuceuererieisetiees ettt ettt bbb bbb 8RR h bbb 24
5.3 Iglem pargast KONIOI, GENEL ...........o...currvveeeeeeseeeseseese s sssses s sssssssesssssss s ssss s 24
54 KayNaK tOrGU SOGUIMAS.......cueuuieiririeiseireeeesetsetees ettt ses bbb 25
541 SoGutMa MOAUIT DAGIANTIST.......cueeeeeereeieriei bbb 25
5.5 SEDEKE DAGIANTISI. ... 26
551 SEDEKE TUIT ... vt 26
56  Kaynak akimi hatlarinin dosenmesi ile ilgGili UYarilar...............coeeerieiinin e 27
BT WIG KAYNAGI. .ttt ettt bbbt 888 29
571 Kaynak torgu ve is parcasi UCU BagIantiSI ...........cceeureinierieineeicee ettt 29
5.7.1.1 Torgbadlanti versiyonlari, baglantt KOnUMIAIT ...........cocoeiineeene 30
572 KOTUYUCU GAZ LEAAMTI ... cvrceereeceeeeieeeee ettt 30

5.7.21 Koruyucu gaz tedarigi DaglantiSI..............coeririnneeesee e 31
5.7.2.2  Koruyucu gaz miKtarininayaranmas ... ssseesens 32
573 KaYNAK GOTEVI SEGIMI......cucvuieereiieeeeietee ettt bbbttt 33
5.7.3.1 Kaynak bilgisi GOSIEIGESI ......c.cuireieirieireiresetsee e 33
5.7.3.2  Uzman MenlsU (TIG) ....cceuiereriiriieieiriieieireieeeeses ittt 34
574 ATK TUTUSIMASI ... 35
5.74.1 HF yiksek frekans tUIUSMA ..........coirieiiireee e 35
9.7.4.2  Liftarc ATESIEBME ... 35
5.74.3  OtomMAtiK @KIM KESICH....ceuvuevuieereeiieieireiei ettt 35
575 Fonksiyon aKislari/igletme tiPIEri...........coeuiririereec s 36
5.75.1 ISArEHIErin AGIKIAMASI ...........cooeeeeeeoecveeeeeceseee e 36
5.75.2  2Kademeli GAIISHIMA ... v e 37
5.75.3 4 Kademeli GAIISHIMA ... 38
B.7.5:4  TIG-SPOLAIC. ...ttt 39

5.7.5.5  SPOIMALIC .....cveeeeieiscictei et 41
5.75.6 2 kademeli galistirma sistemi, C VEISIYONU.........ocvueuriereieriirieirireeeseeesee e 43

099-000125-EW515 3

16.07.2014



Icindekiler ev\;h-)
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar
O.7.5.7  Pals OtOMALGI ... cv.cveereeieicsii e 44
5.7.5.8  TIG palslari, 2 kademeli GalIStIMMA.........cocririirirre e 44
5.7.5.9  TIG palslari, 4 kademeli GalIStIMA.........c.ocrieeiiriiree e 44
5.7.6 TIGACHVAIK KBYNAFI ... vttt bbb 45
5.7.7 Kaynak torgu (KUlanim SEGENEKIEIT) ..........cviiiiiiieirceeeee e 46
5.7.7.1 Torg tetigine dokunma (dokunmatik FONKSIYON) .........crveveriurieriiniee e 46
5.7.7.2  Torg modu ve yukari/agagd! NIzl @yarlamasl ..........cccoereeeeeurieriernireinieneeneeseseeessseeeseseeeeens 47
5.7.7.3  TIG standart torg (5 KUTUPIU) .....c.ceevriuieiecirircieeeeeees e 48
5.7.74  TIG yukari/agagdi torgu (8 KUUPIU) ........c.ovr vt 50
5.7.7.5  Potansiyometreli torg (8 KUIUPIU) .......crveeereurieriiiriierieeiceetseesee s 52
5.7.7.6  TIG potansiyometreli torg baglantisi KonfigUrasyonu ... 53
S.7T.T7  1.aHAMA QYAIT...c..ceiiecec e 54
5.8 E-MaNUEI KAYNAGI..... ottt 55
5.8.1 Elektrot pensesi ve iglem pargasi hattinin baglanmas ..o 55
582 KaYNAK GOTEVE SEGIMI .......cvcvuieiicietseei ettt bbb bbbt 57
5.8.2.1 Sicak baglatma akimi ve sicak baglatma SUMESI..........cceveinirieneereee s 57
9.8.2.2  AICIONTE ..ot 58
9.8.2.3  YAPISIMAZ ..ottt 58
5.9 UZAKIAN TEGUIAION ..ottt 59
5.91 Elle uzaktan kumanda RT1 19POL.........cooviirereeeeise ettt 59
59.2 Elle uzaktan kumanda RTGT 19POL .........ciiieireieneee ettt 59
593 Elle uzaktan kumanda RTP1 1POL ..ottt 59
594 Elle uzaktan kumanda RTP2 19POL .........cviireeseieee sttt 59
595 Elle uzaktan kumanda RTP3 SPOLAIC 19POL ...ttt 59
59.6 Ayak uzaktan kumandasi RTF1 TOPOL..........cirre e 60
5.9.6.1  Ayak kontrol uzaktan kumandasi RTF rampa fonkSiyonu ............cccoereenieninnienienieneneenens 61
59.7 Ayak uzaktan kumandasi RTF2 T9POL SM ...t 61
510 Otomasyon ile ilgili @raYUZIEN ... bbb 62
5.10.1 Uzaktan kumanda baglanti SOKeti, 19 KUIUPIU «.......cuovveruriieeercer s 62
5.10.2 TIG OtOMASYON IGIN AFAYUZ ....c..ceererceereeceees et 63
BUAT  PCoGrAYUZU ... vueeeereereeeseereeees ettt bbb R 64
512 Cihaz KONfIGUraSyONU MENUST .......c.veeriurieeseeieriseicieieiseeses et es bbbt 64
5121 Parametre segimi, degistiriimesi ve kaydedilmesi...........cocviirinicce e 64
6 Tamir, baKim Ve faSTIYE......cccuieecrrrercrrriss s s e e R AR 68
BT GENMEL .. 68
6.2 Bakim GaliSmalart, @raliKIar ..............cocieeeiiiiicccee sttt 68
6.2.1 GUNITK BAKIM ISIT .......cooooo e 68
6.2.1.1 GOPSEI KONTON ..ot 68
6.2.1.2  CaliSMa KONMOIU .....cveveecviicveccte ettt bbb 68
6.2.2 AYHK DAKIM GAIISMAIAIT .......vveiiccecetee st b e 68
6.2.2.1 GOPSEI KONITON ..o 68
6.22.2  CaliSMa KONMOIU .....cveveecviicieiccte ettt s 68
6.2.3 Yillik kontroller ( isletme esnasinda inceleme ve KONErol) ..o, 69
6.3 MaKINeYi tasfiye BIME ..o bbbttt 69
6.3.1 Son KullaniCrya GretiCi DEYANT .........ccvviveiicieiece et 69
6.4  ROHS KOSUIIATINI YEINE GELIMME ..ottt bbb bbb bbbt 69
LA 47 o 1T T 1 T, 70
7.1 Aniza giderme iGN KONTrOI ISEESI .. .....vvereececicic bbb 70
7.2 Hata bildirimleri (UG KAYNAGI) ......c.euieereiiieiseerieeeieieiei ettt 72
7.3 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlaring SIfIama ..o 74
74 Cihaz kumanda Unitesinin yazilim sUrimunt gorlntUlEmE ............coveeierieriirirerere e 75
7.5 GENELISIEIME AIZAIAM ..o bbb 75
7.51 Mekanize Kaynak iGin @raylzZ .........ceueueereuiirieineieeieiee ettt 75
76 Sogutucu madde devresinin hAvasININ IINMASI ..o ss e 76
N =111 1 - . 77
8.1 TEHrX 300 SIMAM ....eucvuteircieie bbb bbb 77
8.2 TetriX 400-2 SIMAIT......coiuuieieireiieie ettt bbb bbb 78
T L T 14 79
9.1 GENEI BK AONANIMIET ...t bbb 79
099-000125-EW515

16.07.2014



e\'\‘h-) Icindekiler

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

0.2 KayNaK tOrGU SOGUIMAS.......cuevuieuireesieeseiiieeseereiees ettt eb bbb bbb bbb 79

9.3 Uzaktan KUManda Ve @KSESUAIAT .............c.curiererieereeieee ettt e st e st 79

0.4 SEEENEKIET ...t 79

0.5 TASIMA SISIEMIEI ...t s bbb 79

0.6 BilgiSAYAMA HELISIM ...t 79

L = 80

10.1  EWM bayilering GENEI DAKIS........cceueuiieiririririitiieieieie sttt ettt bbbttt es s et ae s s s 80
099-000125-EW515

16.07.2014



Giivenlik bilgileri e\nﬁ‘n
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Giivenlik bilgileri
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken ¢alisma
ya da igletme yontemleri.

+  Giivenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdzciigiinii igeriyor.

+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

Olasi agir bir yaralanmayi ya da dliimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken ¢aligma ya da igletme
yéntemleri.

«  Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal sézcugtini igeriyor.
+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

/\ DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek iizere eksiksiz uyulmasi gereken galisma
ve igletim yontemleri.

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

DIKKAT

Uriiniin zarar gérmesini veya bozulmasini 6nlemek iizere eksiksiz uyulmasi gereken galisma ve isletim
yontemleri.

+  Giivenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi olmadan "DIKKAT" sinyal sézciigiinii igeriyor.

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik 6zellikler.
+ Agciklama, baghiginda genel bir uyari simgesi olmadan "AGIKLAMA" sinyal s6zciguni igeriyor.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat gekme noktasindan
taniyabilirsiniz, rnegin:
+ Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kkilitleyin.

6 099-000125-EW515
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Guvenlik bilgileri

Sembol agiklamasi

2.2  Sembol agiklamasi

Sembol Tarif
’ Basin
R Basmayin

@3 Cevirin

b
Agin

§>

Cihazi kapatin

Die

Cihazi ¢aligtinin

ENTER

ENTER (Meniiye girig)

NAVIGATION

i

NAVIGATION (Meniide gezinti)

EXIT (Meniiden ¢ikis)

Zaman gostergesi (ornek: 4 s bekleyin/basin)

Menii goriintiilemede kesinti (baska ayar olanaklar mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

:@@@%@3

Alet gerekiyor/kullanin

099-000125-EW515
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Genel

Giivenlik bilgileri emﬁ-n

2.3

Genel

| N

Elektromanyetik alanlar!
@ Akim kaynag elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

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

cihazlarin fonksiyonlari iizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

+  Bakim talimatlarina uyunuz! (bakiniz Bakim ve Kontrol b6lima)

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢oz(in!

+ Isimaya kargl hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bicimde yalitin!

+  Kalp ritim diizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gorildiiginde bir hekim tavsiyesi
alinmal).

é Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini onlemek 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!

é Elektrik garpmasi!
Kaynak cihazlar, temas durumunda yagamsal tehlike olugturan elektrik ¢arpmalarina ve yanmalara yol
acan yiiksek gerilimler kullanir. Diigiik gerilimlere temas edildiginde de insan sok yasayabilir ve bunun
sonucunda bir kaza gegirebilir.
+ Cihaz yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!
+  Cihazdaki, gerilim ileten hicbir par¢aya dokunmayin!
+ Baglanti ve birlestirme hatlari sorunsuz bir durumda olmalidir!
+  Kaynak torglari ve gubuk elektrot tutuculari yalitimli olarak yerlestirin!
+ Yalnizca kuru koruyucu giysi giyin!
+ Kondensatorler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

/\ UYARI

Isima veya asiri 1s1 nedeniyle yaralanma riski!
Ark 1g1masi ciltte ve gdzlerde hasarlarin olugsmasina neden olur.

Sicak pargalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olusmasina neden olur.

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

« llgili lkenin yiiriirlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rmegin koruyucu kaynak paneli,
eldiven ve benzeri) kullanin!

« Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perdeler veya koruyucu duvarlar ile isima ve kérelme tehlikesine kars!

koruyun!

Patlama tehlikesi!
@ Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri basing olugmasina
neden olabilirler.
+ Yanici ve patlayici sivilar igeren tanklar galisma alanindan uzak tutulmalidir!
+ Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi 1sinmasini engelleyin!

099-000125-EW515
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Guvenlik bilgileri

Genel

>

/\ UYARI
Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢éziicii maddelerin dumanlari
(klorlandiriimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole 1gimasi nedeniyle zehirli fosgene doniigebilir!
+ Yeterli temiz hava saglayin!

+  Cozlici maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

+  Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Yangin tehlikesi!
Kaynak iglemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve sicak curiiflar
nedeniyle alevler olusabilir.
Sizan kaynak akimlar da alevlerin olugsmasina neden olabilir!
+ (Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!
+  Kibrit veya gakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.
+ Calisma alaninda uygun séndiirme ekipmanlarini hazir bulundurun!
+ Kaynak islemine baslamadan énce (izerinde galisilan parganin yanabilir artiklarini glizelce temizleyin.
+  Kaynak yapilmis parcalarin islemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin.
Yanabilir malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!
+ Kaynak hatlarini kurallara uygun bir sekilde baglayin!

Giivenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi hayati tehlikeye yol acabilir!
+ Bu talimattaki giivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

+  Ulkeye 6zel kaza 6nleme talimatlarini dikkate alin!

+ Galisma alanindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

Birden fazla akim kaynagd birlikte kullanildiginda tehlike!

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

tireticinin onerileri dogrultusunda gergeklestirilmelidir. Tertibatlar ark kaynagi ¢aligmalari igin ancak kontrol

edildikten sonra kullaniimalidir, bu sekilde izin verilen bosta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

+  Cihaz baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimalidir!

¢+ Minferit akim kaynaklari devre digi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari giivenli 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 alinmamal, ¢linki basit bir yanlis kullanim sonucunda kaynak gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde
toplanabilir.

/\ DIKKAT
Giiriiltu kirliligi!

70 dBA'nin iizerindeki giiriiltii, igsitme duyusuna kalici zarar verebilir!
+  Uygun isitme korumasi kullanin!
+ Calisma alaninda bulunan kisilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!

099-000125-EW515
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Giivenlik bilgileri E\A;")‘)
Genel

DIKKAT

Kullanicinin yiikiimliiltikleri!
E[il/ Cihazi ¢aligtirmak igin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!
y

+  Gergeve yonergenin (89/391/EWG), ve buna ait 6zel yonergelerin ulusal uygulamasi.

+  Ozellikle isgiler tarafindan calisirken is araclarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi hakkinda asgari
kurallar ile ilgili yonerge (89/655/EWG).

+ ligili lkenin is giivenligi ve kaza dnleme kurallari.

+ Cihazin IEC 60974-9. uyarinca kurulmasi ve galistiriimasi.

+  Kullanicinin gtivenlik bilinciyle calisip calismadigini dizenli araliklarla kontrol edin.

+ Cihazin yandaki yénetmelik uyarinca diizenli kontroli, 1EC 60974-4.

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan hasarlar!

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

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

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

. Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan makine arizalari!
A Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve elektrikli tesisatlar
hasar gorebilir, pargalar agiri 1sinabilir ve sonug olarak yanginlar meydana gelebilir.
+ Kaynak akimi hatlarinin her zaman saglam bir sekilde sabitlenmis olduguna dikkat edin ve dlizenli olarak
kontrol edin.
+  Elektrik agisindan kusursuz ve saglam is pargasi baglantilarina dikkat edin!
+ Qg kaynaginin gévde, araba, baglanti noktalari gibi tim elektrik ileten bilesenlerin izole edilmis bigimde
kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!
+ Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemelerini izole edilmemis
bir bicimde gl¢ kaynagl, araba veya baglanti noktalar izerine birakmayin!
+ Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir bicimde saklayin!

Sebeke baglantisi
Kamusal besleme gebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiksek performans makineleri besleme sebekesinden cektikleri elektrik nedeniyle sebeke kalitesini etkileyebilirler.
Bu neden bazi makine tipleri i¢in baglanti sinirlamalari veya mimkiin olan azami performans empedansi veya
kamusal sebeke ile olan arayiizde gerekli olan asgari besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak araytiz noktasi
PCC) gegerli kilinabilir ancak bu islem igin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Boyle
bir durumda besleme sebekesinin isletmecisi ile goriserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin tespit
edilmesi makinenin igletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

>
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Guvenlik bilgileri

Genel

DIKKAT

EMV-Makine siniflandirmasi

IEC 60974-10 standartina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki sinifa boliinmiistiir
(bakiniz teknik veriler):

Sinif A Makineler kamusal algak gerilim-besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edildigi konut alanlarinda

kullanilamaz. A sinifi makineler igin elektromanyetik tolerans giivence altina alindiginda bu alanlarda gticliikler s6z
konusu olabilir ve ayrica hatlara badli arizalarin yaninda isima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

Sinif B Makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine bagli olan konut alanlari

da dahil olmak dzere, istenilen EWM gerekliliklerini karsilamaktadir.

Kurulum ve igletim

ark kaynagi makinelerinin isletiminde tiim kaynak makineleri standartin gerektirdigi emisyon sinir degerlerine
uydugu halde bazi durumlarda elektro-manyetik arizalar meydana gelebilir. Kaynak isleminden kaynaklanan
arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olas! elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin agagidaki hususlari dikkate almasi
gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

+  Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomiinikasyon hatlari

+ Radyo ve televizyon cihazlari

+ Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

+  Emniyet tertibatlari

+ yakin gevrede bulunan kisilerin saghg, 6zellikle de kalp ritm cihazi ve isitme cihazi kullanan kisilerin saghgi

+ Kalibrasyon ve 6lgiim tertibatlar

+  Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken galisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

+  Sebeke bagdlantisi, drnedin ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

+ ark kaynag! tertibatinin bakimi

+ kaynak kutuplari miimkin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yaritdimelidir

+ Potansiyel esitleme

* is pargasinin topraklanmas. Is parcasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadigi durumlarda
baglantinin uygun kondansatorler ile gerceklestiriimesi gerekmektedir.

+  Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

099-000125-EW515
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Giivenlik bilgileri E\A;")‘)

Tasima ve kurulum

2.4

Tasima ve kurulum

>

>

>

@
\¢¢

>

/\ UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlis kullanimi!

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig bigimde kullanilmasi agir yaralanmalarla birlikte

6liime de neden olabilir.

+  Gaz (reticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+  Koruyucu gaz tlpuni dngdrllen tiip badlanti yerine yerlestirin ve glivenlik elemanlari ile emniyete alin!
+  Koruyucu gaz tlptnin 1sinmasini engelleyin!

Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olusturur!

Makinenin vingle taginmasi ve asilmasina izin verilmemektedir! Makine diigebilir ve kisilerin yaralanmasina
neden olabilir! Kabzeler ve tutucular sadece elle tagima yapmak igin uygundur!

+ Makine vingle tasinmaya veya asiimaya uygun degildir!

/\ DIiKKAT
Devrilme tehlikesi!

islemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gérebilir. Devrilme
emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin edilmistir.

+  Makineyi diiz, saglam bir zemin tzerinde kurun veya tasiyin!

¢+ Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

Baglantisi kesilmeyen besleme hatlarindan kaynaklanan hasarlar!

Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlan vs.) 6rnegin bagl
cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi gibi tehlikelere yol agabilir!
+  Besleme hatlarini ¢ikarin!

DIKKAT

Dik olmayan konumda galigtirma nedeniyle olugan makine arizalar!
Makineler dik konumda galistirimak iizere tasarlanmigtir!

izin verilmeyen konumlarda galistirmak makine arizalarina neden olabilir.
+ Tasima ve galigtirma islemleri sadece dik konumda gerceklestirimelidir!

12
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Guvenlik bilgileri

Tasima ve kurulum

2.4.1  Ortam kosullari

>

> B

/\ DIKKAT
Kurulum yeri!

Makine sadece uygun, yeterli tasima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (agik havada da IP 23'e gére)
kurulabilir ve igletilebilir!

+ Kaymalara karg! dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.
+ Makinenin daima gtivenli bir bi¢imde kullaniimasi saglanmalidir.

DIKKAT

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlan!

Alsiimadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.
+ Yiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taglama tozlari engellenmelidir!

+ Tuz igerikli ortam havasi (deniz havasi) engellenmelidir!

zin verilmeyen ortam kosullari!

Yetersiz havalandirma performansin diigmesine ve makine arizalarina neden olur.
¢ Ortam kosullarina uyum saglayin!

+  Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!

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

2.4.1.1 Galigir durumda

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

Bagil nem:

* 40 'de %50'ye kadar
+ 20 'de %90'a kadar

2.4.1.2 Nakliyat ve Depolama
Kapali mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik araligi:
+ -30°Cile +70 °C arasinda
Bagil hava nemi
+ 20 °C'de azami %90

099-000125-EW515
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Amaca uygun kullanim ev\;h-)
Uygulama alani

3 Amaca uygun kullanim

/\ UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

Bu cihaz en son teknolojiye gore ve kural ve standartlara gére iiretilmistir. Amacina uygun olarak
kullanilmamasi durumunda cihaz, kisiler, hayvanlar ve egyalar icin tehlike arz edebilir. Bundan kaynaklanan
higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!

+ Cihaz yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli, uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
+  Cihazi kurallara aykiri olarak degistirmeyin ya da yapisal degisiklik yapmayin!

3.1  Uygulama alani

3.1.1 WIG kaynagi
Dogru akim ile TIG kaynagi
Temassiz HF-atesleme veya Liftarc ile kontak ateslemesi.

3.1.1.1 activArc
EWM-activArc islemi dinamidi yiksek regulatdr sistemi ile, drnegin mantiel kaynaklama esnasinda kaynak torcu ile kaynak
banyosu arasindaki mesafe degisikliklerinde elde edilen performansin neredeyse sabit kalmasini saglamaktadir. Torg ile kaynak
banyosu arasindaki mesafenin kisalmasindan kaynaklanan gerilim kayiplari bir akim yikselmesi (volt bagina amper A/V) telafi
edilmekte ve geriye dondurilmektedir. Bu sayede tungsten elektrodunun kaynak banyosu igerisinde yapismasi zorlagsmakta ve
tungsten kalintilari azaltiimaktadir. Bu durum ézellikle yapistirma & punta kaynaginda avantaj saglamaktadir!

3.1.1.2 spotArc
Bu islem celik ve CrNi alagimlarindan dretilmis ve kalinliklari 2,5 mm'ye kadar degisen saglarin birlestirilmesi veya baglanti
kaynaklarinin yapiimasi igin kullanilabilmektedir. Birbirlerinden farkli kalinliklara sahip olan saclarin da (st (iste kaynak yapilmasi
mimkuindiir. Tek tarafll uygulama sayesinde yuvarlak veya dort késeli borular gibi igi bos profillerin (izerine saclar da
kaynaklanabilmektedir. Ark punta kaynadi esnasinda Ustteki sac ark tarafindan eritilerek delinir ve alttaki sac eritilir. Gériintr
alanlarda bile hi¢ veya ¢ok az kaynak sonrasi isleme gerektiren diiz ve hafif piriizlii kaynak noktalari olugur.

3.1.1.3 Spotmatic
spotArc isletme tipine kiyasla ark, torc tetigi devreye alinarak yapilan klasik yontemle dedgil, tungsten elektrodunun kisa streligine
is parcasina uygulanmasiyla baslatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest birakilmasi igindir.

3.1.2  E-Maniiel kaynagi
Ark elektrod kaynagi veya kisa értiilii elektrod kaynagi. islem, arkin erimekte olan bir elektrod ve bir kaynak banyosu arasinda
yanmakta olmasi ile belirginlesmektedir. Atmosfer kargisindaki her tirli koruyucu etki elektrodun muhafazasindan cikar.
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ev\;h-) Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.2  Gegerli olan diger belgeler
3.2.1 Garanti

n&™ Diger bilgileri ekteki tamamlayici "Cihaz ve firma bilgileri, bakim ve kontrol, garanti" adli formlarda
bulabilirsiniz!

3.2.2  Uygunluk beyani

Tanimlanan cihazin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:

c € + AT Distik Voltaj Yonetmeligi (2006/95/ EG)
+  AT- EMV Yonetmeligi (2004/108/ EG)

izinsiz degisiklik, hatall tamirat, "Ark kaynagi tertibatlari - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili siirelere uyulmamasi
velveya EWM tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler yapiimasi durumunda, bu beyan gegerliligini
kaybeder. Her Urtine spesifik bir uygunluk beyaninin asli eklenmistir.

3.2.3  Yiksek elektrik riski olan ortamda kaynak

S Cihazlar kurallara ve IEC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiiksek elektrik riski olan

ortamlarda kullanilabilir.

3.2.4  Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalar)

A TEHLIKE

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Devre diyagramlari orijinal durumda cihazin yaninda bulunmaktadir.
Yedek parcalar yetkili saticidan alinabilir.
3.2.5 Kalibrasyon / Dogrulama

isbu belge ile, bu cihazin gegerli IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 normlarina gére kalibrasyonlu lgiim araglariyla
kontrol edildigini ve izin verilen toleranslara uydugunu onayliyorum. Tavsiye edilen kalibrasyon araligi: 12 ay.
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis

Onden gériinim

4
4.1

Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis
Onden gériiniim
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis

Onden gériiniim

Elektrot pensesi baglantisi

Poz. |Sembol Tanim
1 Tasima sapi
2 Cihaz kumandasi
Bkz. Cihaz kumandasi - Kumanda elemanlari
Sogutma havasi giris deligi
4 | ] Baglanti soketi, 19 kutuplu
Uzaktan kumanda baglantisi
5 s 8| |Baglanti soketi, 8 kutuplu
'.(:3.‘ Kumanda hatti TIG yukari/asagi veya potansiyometreli torg
6 5| |Baglanti soketi, 5 kutuplu
Kumanda hatti TIG standart torg
7 Baglanti rakoru GY4"
TIG kaynak torgu koruyucu gaz baglantisi
8 Makine ayaklan
9 I Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
is parcasi ucu baglantisi
=
10 =smm | Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
g z TIG kaynak torgu bagdlantisi
11 F Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
|
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis E\A;")‘)
Arkadan gérinim

4.2  Arkadan goriinim

@  Aciklama metninde, miimkiin olan maksimum cihaz konfigiirasyonu belirtilir.
Duruma bagh olarak, baglanti olanagi opsiyonu sonradan eklenmelidir (Bkz. Aksesuarlar boliimii).

Sekil 4-2
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis

Arkadan gérintim

Poz. |Sembol Tanim
1 PC arayiizii , seri (9 kutuplu D-Sub baglant soket yuvasi)
2 & Baglanti soketi 19 kutuplu
analog Analog mekanize kaynak igin arayliz
3 Baglanti rakoru G'."
Basing disiriiciden gelen koruyucu gaz baglantisi
4 | |"Omatik sigorta” tusu; Emniyet:
-8— +  Atesleme Unitesi
+  Gaz valfi
7 kutuplu, dijital arayiizlerde gevre birimi makineleri (makine arka tarafi)
Tetiklenen otomatik sigortayi devreye alarak resetleyin
5 HF Atesleme tipleri degistirme salteri
@ HF= HF yiksek frekans tutusma
?( € = Liftarc (temasl atesleme)
6 Sogutma havasi ¢ikis deligi
7 Makine ayaklan
8 4 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazi gerilim beslemesi
9 Sebeke baglanti kablosu
10 8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti
11 Ana salter, cihazi agmal/kapatma
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig ev\;h-)
Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz.

Sembol

Automatic

| Puls

<9IV p AWP%

{@a
AMP “V 0

acfivArc

Sekil 4-3

Tanim

Aniza- | durum gostergeleri

h Ortak ariza sinyal 15191

2] Eksik su sinyal 11§1 (kaynak torgu sogutmasi)
= Asiri sicaklik sinyal 151§

[Slisareti sinyal I1s11

Ug haneli gosterge
Kaynak parametresi gdstergesi (bkz. ayrica "Kaynak bilgileri gostergesi” adli bélim).

Kaynak y6ntemi tusu
SoBs Ot elektrot kaynag, yesil yanar / Arcforce ayari, kirmizi yanar
.-& TIG kaynagi

isletme tipi tusu
spoiArc

=3O  spotArc/ Spotmatic (Punta zamani ayar aralig)
R 2-ddngil

A 4-dongi

@

o
000
®
O,
®

TIG pals kaynagi tusu
Automatic T|G-pals otomatigi (kaynak akimina bagli pals frekansi ve pals denge ayari)

activArc

TIG kaynak iglemi activArc
+ activArc agma veya kapama (on / off)
+ activArc 6zelliklerinin ayarlanmasi (ayar araligi: 0 - 100)

Ana akim (TIG) / pals akimi Ana akim (ortiilii elektrod)
| asgari ile | azami (1 A adimlar) | asgari ile | azami (1 A adimlar)

AMP%

ikinci akim (TIG) / pals mola akimi
Ayar araligi %1 ile %200 arasinda (%1'lik adimlar). Ana akima yiizdesel olarak baglidir.

20

099-000125-EW515
16.07.2014



ewn

Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlar

Poz. |Sembol Tanim
9 sec Diigme rampasi-zamani (TIG)
0,00 saniye ile 20,0 saniye arasinda (0,1 saniyelik adimlar).
Dlsme rampasi zamani 2-dongu ve 4-dongu igin ayri ayri ayarlanabilir durumdadir.
10 sec Bitis gaz akigi zamani (TIG)
Ayar araliklari: 0,00 saniye - 40,0 saniye (0,1 saniyelik-adimlar).
11 @ Kaynak parametresi tusu
Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yontemine ve isletme tipine bagli olarak segin.
12 Doner buton kaynak parametreleri ayari

Akimlarin, zamanlarin ve parametrelerin ayarlanmasi.
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Yapi ve islev

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ‘

5

Yapi ve islev

>

>

> P

>

/\ UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik ileten pargalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol agabilir!

+  Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki giivenlik agiklamalarini dikkate alin!

+ Cihazin isletmeye alinmasi sadece ark kaynak cihazlarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye sahip olan kisiler
tarafindan gerceklestirilebilir!

+ Baglantilari ya da kaynak hatlarini (6érnegin elektrot tutucu, kaynak torgu, islem pargasi hatti, arabirimler) cihaz
kapattiktan sonra baglayin!

/\ DIKKAT

Ark kaynaginin kaynak gerilimine karsl izole edilmesi!

Kaynak akim devresinin aktif olan pargalarinin tamami dogrudan bir temasa kargi korunamaz. Burada

kaynakg¢i emniyet kurallarina uygun hareket ederek tehlikelerden kaginmalidir. Diigiik gerilimlere temas

edildiginde de insan sok yasayabilir ve bunun sonucunda bir kaza gegirebilir.

+ Kuru ve zarar gérmemis koruyucu ekipmanlar kullanin (lastik tabanli is ayakkabilari / percinsiz ve mandalsiz,
deriden Uretilmis kaynakgi koruma eldivenleri)!

+ Izole ediimemis baglanti soket yuvalarina ve soketlerine temas etmekten kaginin!

+ Kaynak torglarini veya elektrot penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!

Kaynak akimi baglantisinda yanma tehlikesi!

Kilitli olmayan kaynak akimi baglantilari nedeniyle baglantilar ve hatlar isinabilir ve temas aninda yanmaya
neden olabilir!

+ Kaynak akimi baglantilarini her glin kontrol edin ve gerekirse saga dondtirerek kilitleyin.

Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!

Doniistimlii olarak farkl yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torgu ve de elektrot tutucusu makineye

bagh kalirsa, tiim hatlarda ayni zamanda bosta galigma gerilimi veya kaynak gerilimi bulunur.

+ (Calisma baslangicinda ve galisma aralarinda bu yizden torgu ve elektrot tutucusunu her zaman yalitimli olarak
kenara koyun!

DIKKAT

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan hasarlar!

Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gorebilir!

+ Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve kilitleyin.
+ Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

22
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ev\;h‘) Yapi ve iglev
Montaj

DIKKAT

Toz koruma kapaklarinin kullanimi!

A Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan korur.
+ Baglantida hicbir ek donanim bleseni calistirimiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
* Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

5.1  Montaj
/\ DIKKAT

Kurulum yeri!
Makine sadece uygun, yeterli tagima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (agik havada da IP 23'e gére)
kurulabilir ve igletilebilir!

+ Kaymalara karg! dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.
+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidir.

5.1.1 Tasima kemerinin uzunlugunu ayarlama

ACIKLAMA

@  Ayar igin drnek olarak illiistrasyonda kemerin uzatiimasi gosterilmektedir. Kisaltmak i¢in kemer uglarinin zit
yonlerde gegirilmesi gerekmektedir.

Sekil 5-1
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Yapi ve islev ev\;h-)
Cihaz sogutmasi

5.2  Cihaz sogutmasi
Gug Unitelerinin en uygun devreye girme slresine erismek igin asagidaki kosullara dikkat edin:
+ Galisma yerinin yeterince havalanmasini saglayin.
¢ Cihazin hava giris ve gikis deliklerini 6rtmeyin.
+ Cihazin igine metal pargalar, toz veya diger yabanci maddeler girmemelidir.

5.3  islem pargasi kontrolii, genel
/\ DIKKAT

. Is pargasi ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma tehlikesi!
Baglanti pargalar iizerindeki boya, pas ve kirlenmeler elektrik akimini engeller ve pargalar ile makinelerin
Isinmasina neden olabilir!
+ Baglanti pargalarini temizleyin!
+ [s parcasi ucunu giivenli bir bicimde sabitleyin!
+ Is pargasinin konstriiksiyon pargalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!
+  Kusursuz bir elektrik akiminin olmasina dikkat edin!
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Yapi ve islev

Kaynak torgu sogutmasi

5.4  Kaynak torgu sogutmasi
5.4.1 Sogutma modiilii baglantisi

m Aksesuar bilesenlerinin ilgili dokiimanlarini dikkate alin!

Poz.

Sembol

T m]
| — 1
| ] — 1]
o I
[ | | — ]
T—T1] 0TI 1 T
N IS —

f2

T

®
=
_@_

Tanim

TP

Sekil 5-2

8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

4 kutuplu baglant soket yuvasi
Sogutma cihazi gerilim beslemesi

OO®

Sogutma modiilii

Kaynak makinesine giden kontrol ve besleme hatti
Sogutma ve kaynak makinesi arasindaki baglanti iki hat tarafindan saglanir.

Kontrol hatti baglanti soketini kaynak makinesine takin.
Besleme hatti baglanti soketini kaynak makinesine takin.

099-000125-EW515
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5.5  Sebeke baglantisi
| A\ TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!
Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin olugsmasina neden olabilir!

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

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

+  Sebeke soketi, priz ve gii¢ beslemesi diizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan kontrol edilmelidir!

+ Jeneratér isleminde jenerat6rin kullanim talimatina uygun olarak topraklanmalidir. Elde edilen sebeke koruma
sinifi I'e uygun olan makinelerin isletiimesinde kullaniimak zorundadir.

5.5.1  Sebeke tiirii

@  Makine agagidaki segeneklerden birine baglanabilir;
* Topraklanmig nétr iletkenli iig fazli-4-iletken-sistemi
+ Istenilen bir yerle topraklanmis iig fazli-3-iletken sistemi,
ornegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

- : L1
|
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
- L
|
N I
0 I
—F [ S S
|
|
= =
Sekil 5-3
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 kahverengi
L2 Dis iletken 2 siyah
L3 Dis iletken 3 gri
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sari
DIKKAT

isletim gerilimi - sebeke gerilimi!
Makinede herhangi bir hasarin s6z konusu olmamasi igin gii¢ levhasi iizerinde belirtilmis olan igletme
> geriliminin
sebeke gerilimi ile ayni olmasi gerekmektedir!
+  Ana erime korumasi ile ilgili bilgilere "teknik veriler" béliminden ulasabilirsiniz!

+ Kapatilmig makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.
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5.6  Kaynak akimi hatlarinin dogenmesi ile ilgili uyarilar

ACIKLAMA

n@=  Kurallara aykiri bir sekilde dégenmis olan kaynak akimi hatlar ark lizerinde arizalara (yanip sonmelere)
neden olabilir!

HF atesleme tertibati (MIG/IMAG) olmayan gii¢ kaynaklarinin hortum paketi ve i par¢asi ucu miimkiin
oldugunca uzun, bitisik, paralel yonlendirilmelidir.

HF atesleme tertibatli (TIG) gii¢ kaynaklarinin hortum paketini ve is parg¢asi ucunu uzun paralel, yakl. 20
cm'lik mesafede déseyin, bu sekilde HF sigramalari onlenir.

Karsilikh etkilegimleri 6nlemek igin, bagka gii¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye uyun.

ﬁﬂ.

kk\_i\&\ﬁﬁl

0 MIG / MAG

¢ 220 cm ‘

220 cm
<> I l l

k&\i\&\iﬁl

%0 cm|
220 cm
¢ =20 cm
¢ 220 cm
¢ =20 cm
O wic/mc/mac O
220 cm <> i
N \X}:} \}EX_\ N
o T
i 220 cm
i =20 cm
Sekil 5-4
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| Her bir kaynak makinesi i¢in is pargasina 6zel olarak ayr bir is par¢asi ucu kullanin!
el ] [e] 1] I\ q e[ 1] [el ] I\ SO0 q
=] =1 =l

Sekil 5-5

m@&=  Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ziin. Diigiimlerin
olugmasini engelleyin!

Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.

Fazla kablo uzunluklari kivrilarak désenmelidir.

7 o

o] N ] &L N SO\

Sekil 5-6
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5.7  WIG kaynag!
5.7.1 Kaynak torgu ve ig pargasi ucu baglantisi

n&™ Kaynak torcunu kaynak gorevine uygun olacak sekilde hazirlayin
(bakiniz torg kullanim kilavuzu).

(& el

Poz. |Sembol Tanim

1 0= Kaynak torgu

\@@ @O@\

Sekil 5-7

2 Kaynak torgu hortum paketi
o 8| | Baglanti soketi, 8 kutuplu
e ..‘ Kumanda hatti TIG yukari/asadi veya potansiyometreli torg

Baglanti soketi, 5 kutuplu
Kumanda hatti TIG standart torg

®)
5 Baglanti rakoru G'."
TIG kaynak torgu koruyucu gaz baglantisi
|

Baglanti soketi, kaynak akimi
TIG kaynak torgu kaynak akimi hatti baglantisi

s pargasi

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

+ Kaynak torgunun kaynak akim soketini baglant soketi, kaynak akimi
+ Baglant rakoru G1/4"0n sari renkli koruma tapasini gikarin.
+  Kaynak torgunun koruyucu gaz baglantisini baglanti rakoru G1/4'e sabitleyin.

+ Kaynak torgunun kumanda hatti soketini kaynak torgu kumanda hatt baglanti soketine (standart torglarda 5 kutuplu,
yukari/asadi veya potansiyometreli torglarda 8 kutuplu) takin ve sikin.

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

ye takin ve saga cevirerek kilitleyin.
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Mevcut ise:

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

m Aksesuar bilesenlerinin ilgili dokiimanlarini dikkate alin!

5.7.1.1 Torgbaglanti versiyonlari, baglanti konumlari

" / IH-Down
Up
Poti UD/ein

5 5 BT1 | BT2
(= _ -
BT1| A .
4 (g +\_‘Jj
N . BT2| B [
3 v ca
— E'—l D
2 ]
1 F A_ +\_‘J-
— G
H

f\fL N

Sekil 5-8
5.7.2 Koruyucu gaz tedarigi

/\ UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlis kullanimi!

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig bigimde kullanilmasi agir yaralanmalarla birlikte
6liime de neden olabilir.
+  Gaz ureticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+  Koruyucu gaz tlpind dngérllen tiip badlanti yerine yerlestirin ve glivenlik elemanlari ile emniyete alin!
+  Koruyucu gaz tlptnin isinmasini engelleyin!

DIKKAT

Koruyucu gaz tedarigi ile ilgili parazitler!
Kusursuz kaynak sonuglarinin on kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden kaynak torguna

kadar engellenmemis bir bicimde gergeklesmesidir. Bunun diginda tikanmig bir koruyucu gaz tedarigi
kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!

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

+ Tum koruyucu gaz baglantilar gaz sizdirmaz bir bi¢cimde olusturulmalidir!

m@&™ Basing diigiiriiciiyii gaz tiipiine baglamadan 6nce olasi kirlerin digariya iiflenmesi igin tiipiin valfini kisa
siireli olarak agin.
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5.7.2.1 Koruyucu gaz tedarigi baglantisi
+  Koruyucu gaz tlipini bunun igin éngdriilmis olan tlip baglanti yerine yerlestirin.
+  Koruyucu gaz tliplini givenlik zinciri ile emniyete alin.

Sekil 5-9

Poz. |Sembol Tanim
Basing azaltici

Koruma gazi sigesi

Cikis tarafi basing diisiiriicii

O IN|-

Tiip muslugu

Basing dusiriiclyl gaz tlipu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
Gaz hortumu baglantisinin baslik somununu "basing diistirlcu ¢ikis tarafina" vidalayin.

®\~03 n = @?I
o i
J

U] o
il

%ﬁﬁl

Sekil 510

Poz. | Sembol | Tanim

1 ‘ ﬂ.d Baglanti rakoru G'.", koruyucu gaz baglantisi

+ Koruyucu gaz hattinin baslik somununu G%" baglanti rakoruna takin.
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5.7.2.2 Koruyucu gaz miktarininayarlanmasi

/\ DIKKAT

Elektrik garpmasi!
Koruyucu gaz miktarinin ayarlanmasinda kaynak torgunda bosta ¢aligma gerilimi veya duruma gore

dokunma halinde elektrik ¢garpmalarina ve yaniklara neden olabilecek yiiksek gerilim atesleme impulslari

bulunmaktadir.

+ Kaynak torgunu ayarlama islemi esnasinda insan, hayvan veya cisimlere karsi elektrik agisindan izole edilmis
bir durumda tutun.

+  Torg tetigini etkinlestirin ve koruyucu gaz miktarini basing diistirliciiniin debi élgeri lizerinden ayarlayin.

ACIKLAMA

m&=  Gaz akig miktan ile ilgili basit kural:
Gaz memesinin mm cinsinden capi I/dak gaz akigina karsilik gelir.
Ornek: 7 mm'lik bir gaz memesi 7 l/dak'lik bir gaz akigina karsilik gelir.

&= Yanhs koruyucu gaz ayari!
Hem fazla diigiik hem de fazla yiiksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve sonug
olarak gézeneklerin olugsmasina neden olabilir.
+  Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun olarak ayarlayin!
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5.7.3 Kaynak gorevi segimi

@  Temel kaynak parametreleri ile ilgili degisiklikler kaynak islemi esnasinda gergeklestirilememektedir.

Kaynak gérevi kaynak makinesindeki cihaz kumanda (initesi tizerindeki tuslar ile segilmektedir.
Sinyal lambalari (LED) kaynak parametresi segimini gostermektedir.

Kaynak gorevi ayarini agagidaki siraya gore gergeklestirin:
Sembol Tanim

A |Kaynak yéntemi tusu

£ | Ortiilii elektrot kaynag

® .& TIG kaynagi

spofare | sletme tipi tusu

'EE-O spofArc

?LH == O  spotArc (Punta zamani ayar araligi 0,01 saniye - 20,0 saniye)
Vi

n 2-déngu
® AH  4-dongi
I"m"“:'“‘:" TIG pals kaynagi tusu
Automatic T|G-pals otomatidi (kaynak akimina bagli pals frekansi ve pals denge ayari)

Kaynak parametresi tusu
Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yontemine ve isletme tipine bagli olarak segin.

C:% Kaynak parametresi ayari doner potansi

Akimlarin, zamanlarin ve parametrelerin ayarlanmasi.

5.7.3.1 Kaynak bilgisi gostergesi
Asagidaki kaynak parametreleri kaynak dncesinde (nominal degerler) veya kaynak sirasinda (gercek degerler) gésterilebilir:

Parametre Kaynaktan 6nce (nominal degerler) Kaynak sirasinda (gergek degerler)
Kaynak akimi [ ®
Parametre-Zamanlar ) -
Parametre-Akimlar ) -
099-000125-EW515 33
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5.7.3.2 Uzman meniisii (TIG)

Uzman menisinde dogrudan makine kumanda Unitesi Gzerinden ayarlanamayan veya dizenli bir ayar isleminin gerekli olmadigi
fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir.

ENTER EXIT

4s

@

NAVIGATION

Tio

r

Sekil 5-11
Gasterge Ayar /[ segim
Uzman meniisii

0
=

Baslangig gaz akisi siiresi

Ayar araligi: 0,0 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik-adimlar)
Baslatma akimi

Ayar: % 1 ila % 200 (fabrika ¢ikisl % 20, ana akima bagl)

| ('
L~
=

I
‘-'-

L ) 1Y | Gikig rampasi siiresi
(g W] 0,0 saniye ile 20,0 saniye arasi (fabrika ¢ikisi 1,0 saniye, 0,1 saniyelik adimlar)
g )= (| |RampazamanitS1 (ana akimdan ikinci akima)
CJi Ayar: 0,00 saniye ile 20,0 saniye arasi (fabrika ¢ikisi 0,00 saniye)
LC2 Rampa zamani tS2 (ikinci akimdan ana akima)
L JL Ayar: 0,00 saniye ile 20,0 saniye arasi (fabrika ¢ikisi 0,00 saniye)
Bitig krater akimi
FEd [

Ayar araligi %1 ila %200 (ana akima bagh olarak)

~ AGIKLAMA

@ ENTER (Meniiye giris)
+ "Kaynak parametresi" tusunu 4 saniye boyunca basili tutun.
Meniide gezinti
+ Parametreler "Kaynak parametresi" tusunun etkinlestirilmesi ile segilir.

+  Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi igin "kaynak parametresi ayari" déner butonunun gevrilmesi.
EXIT (Meniiden ¢ikis)

* 4 saniye sonra makine kendiliginden ¢alismaya hazir durumuna gegis yapar.
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5.7.4  Ark tutugsmasi
5.7.4.1 HF yiiksek frekans tutugsma

57.4.2

5.7.4.3 Otomatik akim kesici

b)

Sekil 5-12

Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirihr:
a) Kaynak torgunu is pargasi tizerindeki kaynak pozisyonuna yerlestirin (elektrot ucu ve is parcasi arasinda yaklasik 2-3 mm

mesafe).

b) Torg tetigini calistirin (yiksek gerilim atesleme impulslari ark izerinde baslar).
c) Baglatma akimi akar. Segilen isletme tipine g6re kaynak islemi strddrlir.

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

Liftarc Atesleme

a)

b)

c)

Ark, islem pargasina temasla ateglenir:
a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tizerine yerlestirin ve torg tetigine basin (kaldirma ark

akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

Sekil 5-13

b) Elektrot ucuyla islem pargasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torgu ve torg nozulunu egin. Ark ateslenir ve kaynak

akimi, ayarlanan isletme tipine gére ayarlanan baglatma veya ana akim degderine yikselir.
c) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

Kaynak islemini sonlandirma: Segilen igletme tipine gére tor¢ tetigini serbest birakin veya torg tetigine basin.

@  Otomatik akim kesici fonksiyonu kaynak isleminde iki nedenden dolayi devreye girebilir:
Atesleme agamasinda (atesleme hatasi)
+ Kaynak baslangicindan sonra 3 saniye iginde kaynak akimi akmiyorsa.
Kaynak iglemi esnasinda (ark ayrilmasi)

ACIKLAMA

+  Ark 3 saniyeden uzun bir stire boyunca kesilirse.

Her iki durumda da kaynak makinesi derhal atesleme veya kaynak iglemini sonlandirmaktadir.
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5.7.5 Fonksiyon akiglar/igletme tipleri

"Kaynak parametreleri secimi" tusu ve "kaynak parametresi ayari" doner potansi ile fonksiyon akisinin parametreleri
ayarlanmaktadir.

A[SICE

Sekil 514

Poz. |Sembol Tanim

1 @ Kaynak parametresi tugu

Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak ydntemine ve isletme tipine bagli olarak segin.

Doner buton kaynak parametreleri ayari

5.7.5.1 lsaretlerin aciklamasi

Akimlarin, zamanlarin ve parametrelerin ayarlanmasi.

Sembol Anlami
A Torg tetigi 1'e basin
A Torg tetigi 1'i birakin
| Akim
t Siire
J)] Baslangig gaz akis!
(T
Istart Baslatma akimi
tup Cikis rampasi zamani
tP Puntalama sresi
AMP Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)
AMPY% | ikinci akim (%0 ile %100 arasinda AMP'den)
ts1 Ana akimdan (AMP) ikinci akima (AMP%) rampa zamani
ts2 ikinci akimdan (AMP%) ana akima (AMP) rampa zaman!
tbown Dlsme rampasi zamani
lend Bitis krater akimi
@ Bitis gaz akig!

36
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5.7.5.2 2 kademeli ¢aligtirma

< 1 . —»:
) ;
I A ‘\ ] 1 :
v ! : :
\ I I I
1 ' '
\ 1 1
I I
| |
' I
|
AMP% : . :
L i L >
1 I ) 1 t
;<—t,,°,,,,—>;<— A —>E
Sekil 5-15

1. dongii:

+ Torg tetigi 1'e basin ve basili tutun.

+ Baslangig gaz akisi stiresi dolar.

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

+ Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmis degerine geger lstart.
*  HF kapanrr.

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

Ana akim fazinda torg tetigi 1'e ek olarak torg tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmig olan rampa zamani (tS1) ile
ikinci akim AMP%'ye diiser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmig olan rampa zamani (tS2) ile yeniden ana akim AMP'ye yiikselir.

2. dongii:
¢+ Torg tetigi 1'i birakin.
*  Ana akim ayarlanmig olan diisme rampasi zamani ile
bitis krater akimina lens (2sgari akim) diiser.
Kaynak torgu 1'e diigme rampasi zamani esnasinda basilirsa,
kaynak akimi yeniden ayarlanmig olan ana akim AMP'ye yiikselir.
*  Ana akim bitis krater akimina lend ulasir, ark séner.
+  Ayarlanmis olan bitis gaz akisi siresi dolar.

@ Baglanmis olan bir BRT ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 dongiilii igletme
tipine gegis yapar. Cikis ve diigme rampalan kapalidir.
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5.7.5.3 4 kademeli ¢aligtirma

1 e 2. 3. 4. >
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14 | AMP —> Z | ;
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Sekil 5-16
1. dongii
+ Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akigi stresi dolar.
+ HF atesleme impulslari elektrottan is par¢asina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

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

2. dongii
+ Torg tetigi 1'i birakin.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim AMP'ye yikselir.
Ana akim AMP'den ikinci akim AMP%'ye gegis:
+ Torg tetigi 2'ye basin veya
+  Torg tetigi 1'e dokunun.
Rampa zamanlari ayarlanabilmektedir (bakiniz béliim "diger ayarlar" madde "ikinci akim AMP% igin rampa zamanlarini
veya pals yanaklarini ayarlama".
3. dongii
+ Torg tetigi 1'e basin.
*  Ana akim ayarlanmig olan diisme rampasi zamani ile
bitis krater akimina lens (2sgari akim) diiser.
4. dongii
+ Torg tetigi 1' birakin, ark séner.
+ Ayarlanmis olan bitis gaz akisi siresi baglar.
Kaynak igleminin inig rampasi ve bitis krater akimi olmadan hemen sonlandiriimasi:
+ Torg tetigi 1'e kisaca basilmasi (3. déngu ve 4. dongu).
Akim sifira diger ve bitis gaz akisi slresi baglar.

ACIKLAMA

m&= Baglanmis olan bir BRT ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 dongiilii igletme
tipine gegis yapar. Gikis ve diigme rampalari kapalidir.

m@=  Alternatif kaynak baglatmasini (temasli baglatma) kullanmak igin kaynak makinesi kontroliinde iki haneli bir
tor¢ modunun (11-x) ayarlanmasi gerekmektedir. Makine tipine bagl olarak farkli sayida tor¢ modu
bulunmaktadir. Tek haneli tor¢ modlarinda (1-x) bu fonksiyon devre digidir.
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5.7.5.4 TIG-spotArc
Bu islem gelik ve CrNi alagimlarindan dretilmis ve kalinliklari 2,5 mm'ye kadar degdisen saclarin punta kaynadi veya baglanti
kaynaklarinin yapiimasi i¢in kullanilabilmektedir. Birbirlerinden farkli kalinliklara sahip olan saclarin da ust Uste kaynak yapilmasi
mumkindir.
Punta kaynag (spotArc/Spotmatic) igin isletme tipleri iki farkli zaman araliginda uygulanabilir. Burada bir "uzun" ve bir "kisa"
zaman araligi arasinda ayrim yapilir. Bu araliklar su sekilde tanimlanmigtir:

Zaman araligi | Ayar araligi Cikis/diisme Pulse AC Gosterge Gosterge
rampasi
uzun 0,015-20,0s (10 ms) Evet Evet Evet cCLCl |l
JCJ (DT r
kisa 5ms - 999 ms (1 ms) Hayir Hayir Hayir cCLC
L . o

spotArc isletme tipi segildiginde otomatik olarak uzun zaman aralidi segilir. Spotmatic isletme tipi secildiginde otomatik olarak
kisa zaman araligi segilir. Kullanici, zaman araligini konfigiirasyon mentistinde degistirebilir (bkz. Bolim "Gelismis ayarlar").

TIG-spotArc secimi ve ayari

Kontrol elemani islem Sonug
spotArc spotArc
?O _‘.' Sinyal 1151 T2 O yanip séner
n H Al n H n g
Tivi Yaklasik 4 saniye igin punta zamani "kaynak parametresi ayar" doner potanstan

ayarlanabilmektedir. (Punta zamani ayar arali§i 0,01 saniye - 20,0 saniye)

C:? @l‘ Punta zamani "tP" ayarlama

Automatic ’ TIGspotArc islemi fabrika teslimi olarak pals versiyonu "TIG pals otomatigi" ile
L calistirimaktadir.
Automatic TG pals otomatigi (frekans ve denge)

&=  Etkin bir sonug elde edebilmek i¢in ¢ikis ve diigme rampasi zamanlari "0" olarak ayarlanmig olmalidir.
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Sekil 5-17
Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gdsterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi da miimkiindiir (bakiniz
bollim "Ark tutusmasi").
Akis:
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Baslangig gaz akisi stiresi dolar.
+ HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.
+ Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger Istart.
+ HF kapanrr.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim AMP'ye yikselir.

m&™ Buislem ayarlanmis olan spotArc zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile
sonlandiriimaktadir.
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5.7.5.5 Spotmatic

I m@ Bu fonksiyon kullanimdan énce etkinlestirilmelidir, bakiniz boliim "geligmis ayarlar". I

spotArc isletme tipine kiyasla ark, torc tetigi devreye alinarak yapilan klasik ydntemle degil, tungsten elektrodunun kisa sireligine
is parcasina uygulanmasiyla baslatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest birakilmasi igindir. Serbest birakma her kaynak
noktas! igin ayri ayri veya sirekli gerceklesebilir (bkz. Bélum "Gelismis ayarlar"):
+ [slem serbest birakma ayri:
Kaynak islemi her ark tutusmasindan dnce torg tetigine basarak yeniden serbest birakilmalidir.
+ Islem serbest birakma siirekli:
Kaynak islemi, tor¢ tetigine bir kez basilarak serbest birakilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten elektrodunun kisa
sureligine uygulanmasiyla devreye alinir.

m@=  Secim ve ayar temel olarak igletme tipinde oldugu gibi gerceklesir spotArc (bakiniz béliim TIG-spotArc).
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Sekil 5-18
Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gosterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi da miimkiindiir (bakiniz
bolim "Ark tutugsmasi”).
Kaynak islemi igin iglem serbest birakma tiiriinii segin (bkz. Béliim "Geligmis ayarlar").
Cikis ve diisme rampasi siireleri sadece punta siiresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar araliginda miimkiin.
@ Kaynak torgu tusuna basin ve kaynak islemini serbest birakmak icin birakin.
@ Torg gazi nozulunu ve tungsten elektrodu ucunu dikkatlice is pargasinin tizerine yerlestirin.

® Torgu, tor¢ gazi nozulu iizerine elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 23 mm mesafe kalana kadar egin. Koruyucu gaz
ayarlanmis olan baslangi¢ gaz akisi zamani ile akar. Ark atesler ve dnceden ayarlanmig olan baslatma akimi (Istart) akar.

@ Ana akim agamasi ayarlanmis olan spotArc zamaninin bitmesi ile sonlandirilir.
® Kaynak akimi ayarlanmis olan akim azalma siiresi ile bitis akimina (len) diiger.
® Bitis gaz akisi zamani dolar ve kaynak islemi sonlandirilir.

Kaynak tor¢u tusuna basin ve kaynak islemini tekrar serbest birakmak icin birakin (sadece iglem serbest birakildiginda
ayrica gerekli). Kaynak torgunun tungsten elektrot ucu ile yeniden yerlestiriimesi sonraki kaynak iglemlerini baglatir.
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5.7.5.6 2 kademeli ¢aligtirma sistemi, C versiyonu

ks

b
o
o
A

>

Sekil 519

1. dongii

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

HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gerceklesir.
Kaynak akimi akar ve hemen dnceden segilmis olan baslatma akimi degerine geger
(kilavuz ark asgari ayarda). HF kapanir.

2. dongii

+  Torg tetigi 1'i birakin.

+  Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi siresi ile ana akim AMP'ye yikselir.

~ AGIKLAMA

=  Torg tetigi 1'in etkinlestirilmesi ile ana akim AMP'den ikinci akim AMP%'ye egim (tS1) basglar. Torg tetiginin
birakilmasi ile ikinci akim AMP%'den yeniden ana akim AMP'ye egim (tS2) baglar. Bu islem istenildigi kadar
sik bir sekilde tekrarlanabilir.
Kaynak islemi ikinci akimdaki ark yirtilmasi tarafindan sonlandirilir (torgun is pargasindan ark sonene kadar
uzaklastirimasi).
Rampa zamanlan ayarlanabilmektedir (bakiniz béliim "Diger ayarlar" madde "ikinci akim AMP% igin rampa
zamanlarini veya pals yanaklarini ayarlama".

&= Buisletme tipinin devreye sokulmasi gerekmektedir (bakiniz boliim "Diger ayarlar" alt adim "igletme tipi
TIG-2-d6ngii C versiyonu").
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5.7.5.7 Pals otomatigi

W&  Makineler entegre edilmig bir pals tertibatina sahiptirler.
Palslama esnasinda pals akimi (ana akim) ile mola akimi (ikinci akim) arasinda gegis gerceklesmektedir.

Pals otomatigi 6zellikle is pargalarinin yapistiriimasi ve puntalanmasinda kullaniimaktadir.
Akima bagl pals frekans| ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boslugu képriilenebilirligini olumlu yénde etkileyen bir salinim
elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri cihaz kumanda Unitesi tarafindan otomatik olarak belirtiimektedir.

Kontrol elemani islem Sonug
Automatic ' TIG palslama otomatigi segimi
P | Ll ,TIG-palslar® tug takimini TIG pals otomatigi sinyal 1131 yanana kadar Automatic basili
tutun

5.7.5.8 TIG palslari, 2 kademeli caligtirma

< 1 > 2. —>
AN
A
| AMP—
Isum—P | J
/ 'en
'<—o—><—t—> E<—t —>i<—o—>7
: ﬁﬂ Up : Down i ﬁd
Sekil 5-20
5.7.5.9 TIG palslari, 4 kademeli ¢alistirma
— 1 —e—— 2. — >« 3. — 4.
¥\ 2\ LAY 2\
1A  AMP —> ' :
: l
1 I
1 I
1 I
1 I
1 I
1 I
1 I
1 1
1 I
1 I
Lo —> I :
1
i ) P
= t
N
Sekil 5-21
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5.7.6

TIGactivArk kaynagi

EWM-activArc islemi dinamigi yliksek reglilator sistemi ile, drnegin manliel kaynaklama esnasinda kaynak torcu ile kaynak
banyosu arasindaki mesafe degisikliklerinde elde edilen performansin neredeyse sabit kalmasini saglamaktadir. Torg ile kaynak
banyosu arasindaki mesafenin kisalmasindan kaynaklanan gerilim kayiplari bir akim yikselmesi (volt basina amper A/V) telafi
edilmekte ve geriye dondurilmektedir. Bu sayede tungsten elektrodunun kaynak banyosu icerisinde yapismasi zorlagmakta ve
tungsten kalintilar azaltiimaktadir. Bu durum ézellikle yapistirma & punta kaynaginda avantaj saglamaktadir!

Kontrol elemani islem Sonug Gosterge
@ ’ activArc parametre segimi -
nx=— LED actfivAre yanip sdnene kadar basili tutun
S m +  Parametreyi agin
O
. H 3
e *  Parametreyi kapatin oo
T

Parametre ayari

activArc parametresi (regtilasyonu) kaynak gérevine (levha kalinligi) 6zel olarak uyarlanabilmektedir.
+ Onayar: TIG activArc kaynagi secimi

* Meniiye giris (ENTER): Akis parametresi tusunu 4 saniye basili tutun.
+ Mentden ¢ikis (EXIT): 4 saniye bekleyin.

4

-

-
Y

] [ NAVIGATION )

-
2
-
-
2
-
o
-
-
-

|
T

Sekil 5-22
Gosterge | Ayar | segim
,- ,-' Parametre activArc
-' )| |Avar:0-100 (fabrika cikisi 50)
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5.7.7  Kaynak torcu (kullanim segenekleri)
Bu makine ile birlikte degisik torg versiyonlari kullanilabilmekredir.

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

Kontrol elemanlari igaret agiklamasi:

Sembol Tanim
[ ®|BRT 1 Torg tetigine basin
g
[ ®@]BRT 1 Torg tetigine dokunun
i)
(@@} BRT 2 Torg tetigine dokunun ve sonrasinda basin
IRl

5.7.7.1 Torg tetigine dokunma (dokunmatik fonksiyon)

m@&= Fonksiyon degisikligini gergeklestirmek icin torg tetigine kisa siireli dokunup birakma.
Ayarlanmis olan torg modu dokunma fonksiyonunun fonksiyon seklini belirler.
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5.7.7.2 Torg modu ve yukari/agagi hizi ayarlamasi
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 bulunmamaktadir.
Her bir moddaki fonksiyon olanaklarini ilgili torg tiplerine ait olan tablolarda bulabilirsiniz. Elbette tim modlarda kaynak islemini
torg tetigi 1 (BRT 1) ile agip kapatmak mimkiinddir.

ENTER | EXIT] [ NAVIGATION ]

@—>+ .©

('
U

A4
Iy

Sekil 5-23
Gosterge Ayar | segim
Meniiden ¢iki
E : ',: Exit e
[} o| | Torg konfigiirasyonu meniisii
cryg Kaynak torgu fonksiyonlarinin ayarlanmasi
[} g| |Tor¢ modu (fabrika cikisi 1)
g ]
| g ¢ _t| |Yukan/asag hizi
g Degeri yukseltme = hizli akim degisimi (fabrika ¢ikisi 10)
Degeri duslirme = yavas akim degisimi

ACIKLAMA

&> Sadece belirtilmis olan modlar ilgili torg tipleri igin mantikhdir.

099-000125-EW515 47
16.07.2014



Yapi ve islev ev\;h-)
WIG kaynag!

5.7.7.3 TIG standart tor¢ (5 kutuplu)
Torg tetigi iceren standart torg

Sekil Kontrol elemanlar | igaretlerin agiklamasi
5 () BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi agik/kapali; ikinci akim
dokunmatik fonksiyon (izerinden)
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlar
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
1 hYA
(fabrika teslimi) -BRT 1
ikinci akim (4 kademeli igletim) i

iki torg tetigi olan standart torg

Sekil Kontrol elemanlari | isaretlerin agiklamasi
5 o0 BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
I 1 BRT 2
fkinci akim (fabrika teslimi) i
. BRT 1@®
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4 kademeli igletim) 0
BRT 1/e®
Kaynak akimi agik / kapali i
: BRT 1-j@®
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4 kademeli igletim) i
3 i)
. -BRT 2
Yukari-fonksiyon 11
BRT 2
Asagi-fonksiyon i
48 099-000125-EW515
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Kompansatérlii standarttorg (MG-kompansator, iki torg tetigi)
illistrasyon Kontrol elemanlari | isaretlerin agiklamasi

5 BRT 1 = torg tetigi 1
B BRT 2 = torg tefigi 2

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
| | _[1BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = U
1 ——
lkinci akim (fabrika | [ oBRT2
teslimi) [ —
| IRt
lkinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4-kademeli igletim) |
'm|  BAT1
Kaynak akimi agik / kapali I
| BRT2
—_— . , 'm| . BRT1
lkinci akim (dokunmatik fonksiyon) .,,k@ +
i ol BRT 2
| | _[1BRT 1
Yukari-fonksiyon = U
" i [ |
Asagi-fonksiyon ._@BRT 2
'wm| BRT1
Kaynak akimi agik / kapali = U
L . . . . u 7@@BRT1
lkinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4-kademeli iletim) 1
3
Yukari-fonksiyon = 06 0 BRT 2
5 ; |
Asagi-fonksiyon — @BRT2
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ewn

5.7.7.4 TIG yukari/agagi torcu (8 kutuplu)

Bir torg tetigi olan yukari/asag torg
illiistrasyon Kontrol elemanlari

isaretlerin agiklamasi

BRT 1 = torg tetigi 1

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
| ®@BRT1
Kaynak akimi agik / kapali = i
o . ‘ o [ ®1BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4 kademeli igletim) 1 i I
(fabrika o
Kaynak akimini kademesiz olarak yiikseltme (yukari fonksiyon) teslimi) =§ Up
|
Kaynak akimini kademesiz olarak diistirme (asag fonksiyon) = 7, Down
[ @®BRT1
Kaynak akimi agik / kapali i i
2 —
o . . ®|BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) = 0
[ ®1BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i 0
) [ @®]BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4 kademeli igletim) = 0
4 —
Kaynak akimi atlama izerinden (bakiniz bélim "mod 4 ve 14'te 1. atlamanin i@ Up
ayarlanmasi") ylikseltme H
Kaynak akimi atlama (izerinden (bakiniz béllim "mod 4 ve 14'te 1. atlamanin i
ayarlanmas!") diisiirme || [ Down

50
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iki torg tetigi olan yukari/agag torg

illistrasyon Kontrol elemanlari isaretlerin agiklamasi
o0 BRT 1 = torg tetigi 1 (sol)
. BRT 2 = torg tetigi 2 (sag)
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlan
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) ‘BRT 2
Ikinci akim i
_ 1 BRT 1
lkinci akim (dokunmatik fonksiyon) / (4 kademeli igletim) (fabrika i
teslimi) i
Kaynak akimini kademesiz olarak yiikseltme (yukari fonksiyon) ﬁ 1 Up
Kaynak akimini kademesiz olarak diisirme (asagi fonksiyon) @@ Down
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) ‘BRT 2
Ikinci akim 2 i
) BRT 1-
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) 04
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) BRT 2
Ikinci akim i
) BRT 1-
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) 4 i
Kaynak akimi atlama tizerinden (bakiniz bélim "mod 4 ve 14'te 1. atlamanin ?@ Up
ayarlanmas!") ylkseltme 1=
Kaynak akimi atlama tizerinden (bakiniz béllim "mod 4 ve 14'te 1. atlamanin ?
ayarlanmas!") diistirme |l -[| Down
(@@ BRT 2
Gaz testi 4 [ |
I IR N
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5.7.7.5 Potansiyometreli tor¢ (8 kutuplu)

m@= Kaynak makinesi bir potansiyometreli torg ile galistirimak tizere konfigtire edilmelidir (bakiniz bolim "TIG
potansiyometreli tor¢ baglantisini konfigiire etme")

Bir torg tetigi iceren potansiyometreli torg

illistrasyon Kontrol elemanlari | isaretlerin agiklamasi
o BRT 1 = torg tetigi 1
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1{-®
Kaynak akimi agik / kapali 0 §
) BRT 1{-®
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) i $
3 — °
Kaynak akiminin kademesiz olarak yukseltilmesi @ %‘
°
Kaynak akiminin kademesiz olarak dstriimesi §'
iki torg tetigi olan potansiyometreli torg
illiistrasyon Kontrol elemanlan | isaretlerin agiklamasi
(Y ) BRT 1 = torg tetigi 1
i BRT 2 = torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1{0®
Kaynak akimi acgik / kapali i §
: ®®-BRT 2
Ikinci akim § 0
; BRT 1{-®
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) 3 0 | &
°
Kaynak akiminin kademesiz olarak yukseltimesi @ §
°
Kaynak akiminin kademesiz olarak dstrilmesi @ $
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5.7.7.6  TIG potansiyometreli tor¢ baglantisi konfigiirasyonu

A\ TEHLIKE
é Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede galismak 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. Kodansatérler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

Giivenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!
A Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi hayati tehlikeye yol agabilir!
+ Bu talimattaki giivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
+  Ulkeye 6zel kaza dnleme talimatlarini dikkate alin!
+  Calisma alanindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

DIKKAT

Kontrol!
EE/ Tekrar igletime almadan énce IEC / DIN EN 60974-4 , Ark kaynag: tertibatlar - aligma sirasinda denetim ve
& kontrol“ uyarinca mutlaka ,Galisma sirasinda denetim ve kontrol“ gerceklestiriimelidir!

+  Aynintili bilgiler icin kaynak cihazinin standart kullanim kilavuzuna bakin.

Potansiyometreli bir torcun baglanmasinda kaynak makinesinin igcinde kontrol karti T320/1 iizerine képrii JP27

baglanmalidir.
Kaynak torgu konfigiirasyonu Ayar
TIG standart veya yukari/agagdi torg igin hazirlanmistir (fabrika cikisi) [ JP27
Potansiyometreli torg igin hazirlanmigtir O JP27
B2-
BT1 A ,.| Ny
BT2| B,
AS
oV Cre
ov D Poti-Brenner 10k
—— i
Uref.+10V Ere
\
IH-Down Flam
Up GE
Poti/UD ein He e
A\
I
Sekil 5-24

@ Bu torg tipi icin kaynak makinesinin kaynak torgu modu 3'e ayarlanmasi gerekmektedir, bakiniz béliim "tor¢
modu ayari ve yukari/agagi hizi".
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5.7.7.7 1.atlama ayan

A —
AMP AMP dl

t

Sekil 5-25

ENTER ) EXIT [ NAVIGATION ]

!
©
+
©

&
- - dNe——
UL
)
(DY
Sekil 5-26
Gosterge Ayar / segim
1 1| [Meniden cikis
C) O] |Exi
I _ | [|Torckonfigiirasyonu meniisii
g Kaynak torgu fonksiyonlarinin ayarlanmasi
] 1. atlama ayari
LN Ayar: 1 - 20 (fabrika ¢ikisi 1)

L

Bu fonksiyon sadece yukari/agagi torglarla baglantili olarak mod 4 ve 14'te miimkiindiir!
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5.8  E-Maniiel kaynagi

/\ DIKKAT

Ezilme ve yanma tehlikesi!
Yanmig veya yeni gubuk elektrotlan degistirirken
+ Makineyi ana salterden kapatin.

+ Uygun koruma eldivenleri giyin.

+  Kullanilmis gubuk elektrotlari gikartmak veya kaynak yapilmis is pargalarini oynatmak igin izole edilmis pense
kullanin.

+  Elektrot pensesini her zaman izole edilmis bir sekilde saklayin!

Koruyucu gaz baglantisi!
Ortiilii elektrod kaynaginda koruyucu gaz baglantisinda (baglanti rakoru G1/4") bosta caligma gerilimi

bulunmaktadir.
+ Baglant rakoru G1/4"deki sari izolasyon kafasini takin (elektrik gerilimi ve kirlenmeye karsi koruma).

5.8.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi

m&™  Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot lireticisinin bilgilerine gore diizenlenir.

®

P

3
Sekil 5-27

Poz. |Sembol Tanim
1 == | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"

is parcasi ucu veya elektrot pensesi baglantisi
2 I Baglanti soketi, kaynak akimi "+"

Elektrot pensesi veya is pargasi ucu baglantisi
3 F Elektrot pensesi
4 = s pargasi
5 Baglanti rakoru G%“, kaynak akimi ,,-“

TIG kaynak torgu igin koruyucu gaz baglantisi (sari izolasyon kafali)
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+ Baglanti rakoru G1/4* lizerine sari renkli koruma tapasini takin.
+  Elektot tutucusunun kablo soketini ya "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.
+ Islem pargas! hattinin kablo soketini "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga déndiirerek kilitleyin.

ACIKLAMA

m@= Kaynak akimi polaritesi makine kontroliinden degistirilebilmektedir
(bakiniz béliim "kaynak akimi polaritesinin degistirilmesi").
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5.8.2 Kaynak gorevi segimi
Kontrol elemani islem Sonug
Fll. ’ Ortiilii elektrot kaynak islemi segimi.
iy = Sinyal 1511 < B yesil yanar.

y:
C:% @r‘ Kaynak akimini ayarlayin.

5.8.2.1 Sicak baglatma akimi ve sicak baglatma siiresi
Sicak baglatma ekipmani, cubuk elektrotlarin yikseltimis bir baglatma akimiyla daha iyi ateslenmesini saglar.

| <8)»
a)= Sicak baglatma stiresi
b) = Sicak baslatma akimi b)
| = Kaynak akimi J
t= Sire

| >t

ACIKLAMA

& ENTER (Meniiye giris)
+ "Kaynak parametresi" tusunu 4 saniye boyunca basili tutun.
Meniide gezinti
+ Parametreler "Kaynak parametresi” tusunun etkinlestiriimesi ile segilir.
+ Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi igin "kaynak parametresi ayari" déner butonunun gevrilmesi.
EXIT (Meniiden ¢ikis)
4 saniye sonra makine kendiliginden ¢alismaya hazir durumuna gegis yapar.

ENTER EXIT

4s

&

([ NAVIGATION )

4

)

Sekil 5-28
Gosterge Ayar [ segim
‘l [y Sicak baglama akimi
10| [ sicak baglama akimi ayari
[y Sicak baglama zamani
I 10 | sicak baglama zamani ayari
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5.8.2.2 Arcforce

Ark glcU tertibati elektrot yapisma tehlikesi s6z konusu olmadan kisa stire énce elektrodun yapismasini zorlastiran bir akim
yukselmesi ayarlar.

Kontrol elemani islem Sonug Gosterge
Fh; ’ Ark glicli kaynak parametresinin segimi
—_ 1x &

g_ Sinyal I1g1 LD kirmizi yanar.
=
C:} @l‘ Ark giiciini ayarlayin.

-40 = dlslk akim yikselmesi > yumusak ark
0 = standart ayar

+40 = yiiksek akim yiikselmesi > agresif ark

5.8.2.3 Yapigmaz
U4 Antistick, eletrodun tavlanmasini onler.
Elektrot, Arcforce ekipmanina ragmen yapisirsa, elektrodun tavianmasini dnlemek

Uzere cihaz otomatik olarak yakl. 1 saniye i¢inde minimum akima geger. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gérevi igin diizeltin!

Antistick

Sekil 5-29
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5.9  Uzaktan regulator

Uzaktan kumandanin kumanda hattini 19 kutuplu uzaktan kumanda baglantisinin baglanti soketine takin ve
kilitleyin.

5.9.1 Elle uzaktan kumanda RT1 19POL
‘ Fonksiyonlar

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

5.9.2 Elle uzaktan kumanda RTG1 19POL
Fonksiyonlar

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

5.9.3 Elle uzaktan kumanda RTP1 19POL

Fonksiyonlar

+  TIG/ Ortiilii elektrot.

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

+ Palslama / punta kaynagi / normal

+ Pals, puntalama ve bekleme zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

5.9.4 Elle uzaktan kumanda RTP2 19POL

Fonksiyonlar

«  TIG/ Ortillii elektrot.

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

+ Palslama / punta kaynagi / normal

+ Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.

+  Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.

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

5.9.5 Elle uzaktan kumanda RTP3 spotArc 19POL

Fonksiyonlar

+  TIG/ Ortiilii elektrot.

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

ewn

5.9.6 Ayak uzaktan kumandasi RTF1 19POL

Fonksiyonlar

secilmis olan ana akima bagli olarak.
+  Kaynak islemini baglatma/durdurma (TIG)

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

+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak makinesinde 6nceden

= U=
I FFr > off |
I A T :
: FFr>on i
Istart ;4_ end
< o —>i :4— o —>i T
! g : g

Sekil 5-30

Sembol Anlami

'/§ Ayak kontrol uzaktan kumandasina basin (kaynak islemini baslatma)

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

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

FFr Rampa fonksiyonu RTF

on Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar

off Kaynak akimi hemen belirtilmis olan ana akima atlar
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5.9.6.1 Ayak kontrol uzaktan kumandasi RTF rampa fonksiyonu
ENTER ]

[ NAVIGATION )

L

an)
™

FEel_an

Sekil 5-31
Gosterge Ayar | segim
~ ) Meniiden ¢ikis
CV O] et

sCcCQ Makine konfigiirasyonu (ikinci béliim)
LI C Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar
cCLCc_ Rampa fonksiyonu, uzaktan kumanda RTF 1
U Rampa fonksiyonu agilip kapatilabilmektedir.
- - Devreye sokma
LIV 1 | Makine fonksiyonunu agin

_CC Devre digi birakma

LI Makine fonksiyonunu kapatin
5.9.7 Ayak uzaktan kumandasi RTF2 19POL 5m

72—\ Fonksiyonlar
¢ + Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak makinesinde 6nceden
segilmis olan ana akima bagl olarak.

+  Kaynak islemini baglatma/durdurma (TIG)

ActivArc-kaynagi ayak kontrol uzaktan kumandasi ile baglantil sekilde miimkiin degildir.
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5.10 Otomasyon ile ilgili arayiizler

DIKKAT

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan makine hasarlari!

Uygun olmayan kumanda hatlari veya agma ve kapama sinyallerinin hatali yerlesimi makine hasarlarina
neden olabilmektedir.

Sadece korumali kumanda hatlari kullanin!

Makine iletme gerilimleri Gzerinden galistiriliyorsa baglantinin uygun bir tampon guglendirici tzerinden
yaplimas| gerekmektedir!

Ana akimi veya ikinci akimi iletme gerilimleri (izerinden kumanda etmek igin ilgili girislerin devreye sokulmasi
gerekmektedir "bkz. Hat geriliminin serbest birakilmasinin etkinlestirimesi".

5.10.1 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu

| REO)
‘ Bl=—0Q
Lo ) 1>0
8 \
1oV —— (=@ . 3
C=@ 010V D' r,,"
D, ) 10-100 L) 10-100K
E, ® 010V f
T
\
v —1=©
U (D .
&)
+15V (max. 75mA) —K(
-15V (max. 25mA) —V( -— -
Ree () | START/STOP AMP | AMP%
s, v (PULS)
(=
M=
x S
(=
P
A
G,
Sekil 5-32
Poz. |[Pin Sinyal bigimi Aciklama
1 A Cikis Kablo blendaji (PE) icin baglanti
2 BIL Cikis Akim akar sinyal [>0, potansiyelsiz (azami +- 15V / 100mA)
3 F Cikis Potansiyometre igin referans gerilimi 10V (azami 10mA)
4 C Girig Ana akim igin hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (OV = Imin/ 10V = Inex)
5 D Girig ikinci akim igin hat geriliminin serbest birakilmast, 0-10V (OV = lnin/ 10V = Inax)
6 JU Cikis Referans potansiyeli 0V
7 K Cikis Gerilim beslemesi +15V, azami 75mA
8 Y Cikis Gerilim beslemesi -15V, azami 25mA
9 R Giris Kaynak akimi baglatma / durdurma
10 H Giris Kaynak akimi ana akim veya ikinci akim (palslama) gegisi
11 M/N/P | Girig Hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
3 sinyalin hepsini referans potansiyeli 0Vnin (izerine koyun ve ana akim ile ikinci akim
icin harici hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirin.
12 G Cikis Olgiim degeri IsoLt (1V = 100A)
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5.10.2 TIG otomasyon igin arayiiz

Pin | Sinyal bicimi | Agiklama Cizim
A Cikis PE Kablo blendaji icin baglanti X6
B Cikis REG kapali  Sadece servis amaglari igin PE A
c Girig SYN_E Master-Slave isletimi igin senkronizasyon (
D Girig IGRO "Akim akiyor" sinyali >0 (azami yiiklenme 20 mA / 15 REGaus B -
(0.C) V) SYNE| c/
0V = kaynak akimi akiyor — N
E Girig Acil kapatma Giig kaynaginin éncelikli olarak kapatiimasi igin acil IGRO D (
+ kapatma. Not/Aus E -
R Cikis Bu fonksiyonu kullanabilmek igin kaynak makinesinde oV E \
T320/1 kontrol karti iistiine 1 numarali kopril C
cekilmelidir! Kontak acik = kaynak akimi kapall NC| G -
F Cikis ov Referans potansiyeli Uist H >
G - NC Dolu degil VSchweiss J N
H Cikis U gercek Kaynak gerilimi, Pin F, 0-10 V. (0V =0V, 10 V=100 (
V)'e karsi olglilmiistir SYN_A K -
J V kaynak Ozel uygulamalar icin rezerve edilmistir Str./Stp. L >
K Girig SYN_A Master-Slave isletimi igin senkronizasyon N
L Giris Str/Stp (baslatma/durdurma) Baslatma / durdurma kaynak 5V M C
akimi, torg tetigine karsilik gelir. -15V N -
Sadece 2 dongiilii igletme tipi icin mevcuttur. +15 V = NG p ~
baslat, 0 V = durdur (
M |[Ciks +15V Gerilim beslemesi NotAus| R -
+15V, azami 75 mA ov S >
N Cikis -15V Gerilim beslemesi list T S
-15V, azami 25 mA (
P - NC Dolu degil NC u
S |Ciks ov Referans potansiyeli SYN AoVl V >
T Cikis | gercek Kaynak akimi, Pin F; N
0-10V(0V=0A, 10V =1000 A)'e kars! dlctlmiistir
U NC
v Cikis SYN_AQV  Master-Slave igletimi igin senkronizasyon
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5.11 PC-arayuzii

DIKKAT

Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!
A SECINT X10USB arayiiziiniin kullaniimamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazitlere neden
olur. Yiiksek frekansi atesleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.
+ PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB araytizliniin baglanmis olmasi gerekmektedir!
+ Baglanti sadece makine ile birlikte génderilmis olan kablolar ile gergeklestirilebilir (diger ek uzatma kablolarini
kullanmayin)!

m Aksesuar bilesenlerinin ilgili dokiimanlarini dikkate alin!

5.12 Cihaz konfigiirasyonu meniisii
Makine menistinde, tor¢ modlari, gésterge gdsterimi ve servis menisi gibi temel fonksiyonlar kayitidir.

5.12.1 Parametre se¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

ACIKLAMA

m&™ ENTER (Meniiye girig)
+ Makineyi ana salterden kapatin.
+ "Kaynak parametresi" tusunu basili tutun ve ayni zamanda makineyi yeniden agin.
NAVIGASYON (Meniide gezinti)
+ Parametreler "Kaynak parametresi” tusunun etkinlestiriimesi ile segilmektedir.
+ Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi igin "kaynak parametresi ayari” doner butonunun gevrilmesi.
EXIT (Meniiden ¢ikis)
« EIt“ment adimini segin.
+  "Kaynak parametresi" tusunu etkinlegtirin (ayarlar devralinir, makine galismaya hazir konumuna geger).
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Sekil 5-33
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Cihaz konfiglirasyonu menisu

Gasterge Ayar [ segim
] Meniiden ¢ikis
! Exit

Torg konfigiirasyonu meniisii
Kaynak torgu fonksiyonlarinin ayarlanmasi

Torg modu (fabrika gikigi 1)

|| 0| (5
=
Q||

- | g

|
-~
U

Yukari/agag hizi
Degeri yiikseltme = hizli akim degisimi (fabrika ¢ikisi 10)
Degeri diisiirme = yavas akim degisimi

C
Nt
-
e
i

1. atlama ayari
Ayar: 1 - 20 (fabrika cikisi 1)

Cihaz konfigiirasyonu
Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

—
[
=

el ) Kaynak akimi gosterimi (baglatma, inis, bitis ve sicak baglatma akimi)
- «  Pro = kaynak akimi géstergesi ylizdesel olarak, ana akima bagli (fabrika gikisi
Co Pro = kaynak akimi gést i ylizdesel olarak kima bagl (fabrika ¢ikisi)

+  Abs = mutlak kaynak akimi gdstergesi

2 kademeli ¢aligtirma (C versiyonu)
+ on=ack
+  off = kapali (fabrika teslimi)

('
U
™

~ Akim gosteriminin degistirilmesi (6rtilii elektrot)
" L O] |- on=gercek deger gostergesi
+ off = nominal de@er gostergesi (fabrika teslimi)
20 Cikis ve inig rampasi agamasinda palslama
U] Bu fonksiyon agilip kapatilabilmektedir.

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

Rampa fonksiyonu, uzaktan kumanda RTF 1
Rampa fonksiyonu agilip kapatilabilmektedir.

|
T
=

1= -7t | spotMatic
| isletme tipi versiyonu spotArc, is pargas! temasi ile ategleme
+ on=acgk
+ off = kapali (fabrika teslimi)
cCrLC Punta zamani ayari
JC J + on = Kisa punta zamani (5 ms-999 ms, 1 ms'lik adimlar)
+ off = Uzun punta zamani (0,01 s-20,0 s, 10 ms'lik adimlar)
cCCcQ islem serbest birakma ayari
J N + on =lIglem serbest birakma ayri:
Kaynak islemi her ark tutusmasindan énce torg tetigine basarak yeniden serbest birakilmalidir.
+  off = islem serbest birakma siirekli:
Kaynak islemi, torg tetigine bir kez basilarak serbest birakilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten
elektrodunun kisa sreligine uygulanmasiyla devreye alinr.
= Kaynak tor¢u sogutma modu
L/ + AUt = otomatik isletim (fabrika teslimi)
+ on = Sirekli olarak agik
+  off = Sdrekli olarak kapali
‘R Su sogutucusu ilave galisma siiresi
LU Ayar 1-60 dak. (fabrika gikili 5)
1= Uzman meniisii
croc
2022 | activAre Gerilim dlgimi
v + on = fonksiyon agik (fabrika teslimi)
+  off = fonksiyon kapali
66 099-000125-EW515
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Cihaz konfiglirasyonu menUsu

Gosterge Ayar / segim
=0 Mekanize kaynak igin arayiiz iizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A
S0 off AC-senkronize etme ve sicak tel (fabrika teslimi)
FSn Hata sinyali, negatif mantik

FSP Hata sinyali, pozitif mantik
AvC Baglanti AVC (Arc voltage control)

-—a
)
g
-—"——
U

Menii otomatiklestirme

)
D
c

Hizli iletme gerilimi aktarimi (otomasyon)
+ on = fonksiyon acik
+ off = fonksiyon kapali (fabrika ¢ikisi)

- L Orbital kaynak
LIV LI |- off = kapali (fabrika teslimi)
+ on=ack
§= J=| |[Orbital kaynak
gLL Orbital akim igin diizeltme degeri
- Servis meniisii
JIu Servis meniisi ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendirilmis servis personeli tarafindan gergeklestirilimelidir!
Il Sifirlama (fabrika ayarlarina geri dénme)
I" L J) |+ off = kapall (fabrika teslimi)
+ CFG = cihaz konfigirasyonu menustindeki degerlerin geri alinmasi
+  CPL = tiim degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi
Sifirlama islemi mentden gikis esnasinda (EXIT) gerceklestirimektedir.
151 =11 | Yazihm durumu sorgulamasi (6rnek)
_l_l Ll |or= Sistem bus ID
IRIx 0340= Versiyon numarasi
I 1M |Sistem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayriimaktadir.
_ Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
U
) 3 _{| [|Atesleme pulse sinirlama siiresi
Lyg Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)
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6

6.1

6.2

6.2.1
6.2.1.1

6.2.1.2

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

Tamir, bakim ve tasfiye

A TEHLIKE

é Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini onlemek 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!

B\ Elektrik carpmasi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
=|I)7 Elektrik kaynagindan ayrilmamis makineler iizerinde gerceklestirilen temizlik galigmalari ciddi
2 yaralanmalara neden olabilir!

+  Makineyi giivenli bir bicimde elektrik kaynagindan ayirin.

+  Sebeke soketini gekin!

+ Kondensatorler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

Onarim ve bakim isleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapiimalidir, aksi takdirde garanti gegersiz olur.
Servis ile ilgili her tiirlli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine bagvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece
yetkili bayiniz Uzerinden gergeklestirilebilir. Parga degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek parcalar kullaniimalidir. Yedek
parca siparisi esnasinda makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin trlin
numaras! belirtiimelidir.

Genel

Bu cihaz, belirtilen ortam kogullarinda ve normal galisma kosullarinda biyilk 6lclide bakim gerektirmez ve asgari diizeyde
temizlik gerektirir. Kaynak makinesinin kusursuz galismasini saglamak icin yine de bazi noktalara dikkat etmek gerekir. Bunlara,
ortamin kirlenme derecesi ve kaynak makinesinin kullanim siresine bagli olarak kaynak makinesinin dtizenli olarak temizlenmesi
ve kontrol edilmesi dahildir.

Bakim galigmalari, araliklar

Giinliik Bakim isleri

Gorsel kontrol

+  Ana glg beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

+  Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

+ Diger, genel durum

Galisma kontrolii

+  Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
+  Gaz tlpu guvenlik elemanlari

+ Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
Aylik bakim ¢aligmalan

Gorsel kontrol

+  Gdvde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

+ Tasima elemanlar (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Galisma kontrolii

+  Segim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisiirme donanimi, ihbar ve kontrol
lambalari
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Makineyi tasfiye etme

6.2.3  Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

ACIKLAMA

@™  Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan gergeklestirilebilir.
Uzman Kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gii¢ kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi
zararlan bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kigidir.

@™  Digder bilgileri ekteki tamamlayici "Cihaz ve firma bilgileri, bakim ve kontrol, garanti” adli formlarda
bulabilirsiniz!

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi gerceklestirilmelidir. S6z konusu
yonetmeliklerin yaninda, kontrol igin gegerli lilke yasalarina ve talimatlarina da uyulmalidir.

6.3  Makineyi tasfiye etme
ACIKLAMA
m&™  Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktariimasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken
elektronik yapi pargalari igermektedir.
+ Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! i
+ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!
6.3.1  Son kullaniciya retici beyani
+  Kullanilmis elekrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gore (Avrupa Parlamentosunun ve Konseyinin 27.1.2003 tarihli
2002/96/EG yo6netmeligi) ayristirimamis yerlesim bdlgesi ¢oplerine atilamaz. Bunlar ayrigtiriimis olarak toplanmalidir.
Tekerlekli gop kutusu simgesi ayri toplama gerekliligine isaret eder.
Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun igin dngdrlen ayri toplama sistemlerine atiimalidir.
+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruyarak tasfiye edilmesiyle
ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski bir cihazi ayristiriimamis evsel atiklardan ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur.
Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar iicretsiz
olarak teslim alinr.
+ Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
+  EWM izin verilen elden gikartma ve geri donlislim sisteminde yer almaktadir ve WEEE DE 57686922 numarasi ile elekrikli
eski cihazlar rehberinde (EAR) kayithdir.
*  Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribtorlerinlerde de mimkiinddir.
6.4  RoHS kosullarini yerine getirme
Biz, EWM AG Miindersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis Griinlerin RoHS (2002/95/EG yonetmeligi) kosullarina yerine
getirerek RoHS y&netmeligine uygun oldugunu size beyan ediyoruz.
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Ariza giderme igin kontrol listesi

7 Ariza gidermek

Tim Grlnler ciddi Uretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey galismayacak olursa, Uriinii asagidaki
tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hig biri cihazin ¢alismasini saglamiyorsa, yetkili
saticlya haber verin.

7.1  Anza giderme igin kontrol listesi

@  Sorunsuz ¢aligma igin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
4 Hata / Neden
x Go6zim

Fonksiyon arizasi
» Sogutucu madde akisi yetersiz
% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
% Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivrilmalar giderin
® Sogutma maddesi pompasinin otomatik sigortasini etkinlestirerek geri alin
» Sogutma maddesi devresinde hava
% bakiniz bélim "Sogutucu madde devresinin havasinin alinmas!"
» Galistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor
X Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
A Kaynak performansi yok
X Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
» Gesitli paramatreler ayarlanmalarina izin vermiyor
® Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin (bakiniz béllim "kaynak parametrelerini izinsiz erisime kapatin")
» Baglanti sorunlar
% Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
Kaynak torgu asiri 1sinmig
~ Gevsek kaynak akimi badlantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin
% Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
A Asiri ylklenme
X Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dlizeltin
% Daha yiksek performansli kaynak torgu kullanin

70 099-000125-EW515
16.07.2014



ev\;h-) Ariza gidermek
Ariza giderme igin kontrol listesi

Ark tutugmasi yok

~ Atesleme tliriiniin yanlis ayarlanmasi.
X Atesleme tiirleri degistirme salterini HF yiiksek frekans tutusma konumuna getirin.

Kotii ark tutugsmasi

~ Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is parcasina temas ile baglanmasi
% Tungsten elektrodunu yeniden taslayin veya yenisi ile degistirin

A Atesleme esnasinda kétl bir akim devralmasi

® Ayari "tungsten elektrodu ¢api / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve gerekirse yikseltin
(daha fazla atesleme enerjisi).

Diizensiz ark
~ Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is pargasina temas ile baglanmasi
® Tungsten elektrodunu yeniden taslayin veya yenisi ile degistirin
~ Uyumsuz parametre ayarlari
X Avyarlari kontrol edin ya da diizeltin
Gozenek olugumu
~ Gaz ortlisU yetersiz ya da yok
% Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tlipinti degistirin
X Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
X Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve ylksek alagimli geliklerde kullanin
~ Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da aginmig
® Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
~ Gaz hortumunda yogunlasmis su (hidrojen)
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin
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Hata bildirimleri (glic kaynag)

7.2  Hata bildirimleri (gti¢ kaynagi)

m@= Bir kaynak makinesi hatasi ortak ariza sinyal lambasinin yanmasi ve makine kumandasindaki gostergede bir
hata kodunun (tabloya bakiniz) goriintiilenmesi ile gésterilmektedir. Bir makine hatasinda gii¢ linitesi
kapatilir.

m&*  Olasi aniza numaralarinin gosterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.

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

Hata mesaj Olasi neden Yardim

Err3 Takometre hatasi Tel beslemesini / hortum paketini kontrol edin
Tel besleme Unitesi bagl degil +  Cihaz konfigirasyonu menustinde soduk tel

isletimini kapatin (off durumu)
+  Tel besleme Unitesini baglayin

Errd Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
Acil kapatma devresi hatasi (Mekanize kaynak |+ Harici kapatma tesisatlarinin kontroli
icin aray(iz) +  Kontrol karti T320/1 (izerindeki gegme koprii JP 1

(kdprt) kontroll

Ers Asin gerllim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimlerini kontrol edin

Err6 Dtk gerilim yrkapatin ve 3ebexe g

Err7 Sogutma maddesi hatasi (sadece baglanmig Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse
olan sogutma modiiliinde) sogutma maddesi doldurun

Err8 Gaz hatas| Gaz beslemesini kontrol edin

Err9 ikincil agiri gerilim Makineyi kapatin ve yeniden agin.

Err 10 PE hatas| Hata devam edecek olursa servise haber verin.

Err 11 FastStop konumu Robot araytizii yanaklari (mevcut ise) lizerinden

(0'dan 1'e) "hata algilama" sinyali

Err12 VRD hatas! Makineyi kapatin ve yeniden agin.

Hata devam edecek olursa servise haber verin.

Err 16 Pilot akim Kaynak torgunu kontrol edin

Err 17 Soguk tel hatasi Tel besleme sistemi kontrolii (tahrikler, hortum
Bir motor kontrol kartinin agiri akim sinirlamasi | paketleri, torglar):
qevreye girdi. + Torg/is parcasi lizerindeki soguk teli kontrol edin
Islem sirasinda telin nominal degeri ile gergek (is pargasina kargl mi stirtldi?)
degeri arasinda siirekli bir sapma tespit edildi [+ islem tel besleme hizi ile robot islem hizi
veya tahriklerden birinin bloke edildigi belirlendi. arasindaki iligkiyi kontrol edin ve gerekli ise

duizeltin

+ Tel gegirme fonksiyonu yardimiyla tel beslemesini
agir ilerleme ile ilgili olarak kontrol edin (tel
beslemelerinin kesit olarak kontrol edilmesi
yardimci olacaktir)

Err18 Plazma gazi hatasl + Plazma gazi beslemesini kontrol edin, gerekli ise
Belirtilen nominal deger gergek degerden ciddi "Soguk tel besleme Unitesi"ndeki plazma gazi
oranda saplyor -> Plazma gazi yok? fonksiyonunu kullanin

Err 19 Koruyucu gaz + Gaz hortumu beslemesinin
Belirtilen nominal deger gergek degerden ciddi kllavuzunu/baglantllarln| sizdirmazlik/bikilmeler
oranda sapiyor -> Koruyucu gaz yok? ile ilgili olarak kontrol edin

+  Plazma torgunun gaz besleme hattinin kapali olup
olmadigini kontrol edin
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Hata bildirimleri (gtic kaynag)

Hata mesaj Olasi neden Yardim
Err 20 Sogutma maddesi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse
Torg sogutma maddesinin akig miktari izin sogutma maddesi doldurun
verilen minimum deger altina digmas -> + Arka sogutucudaki sogutma maddesi seviyesini
Kirlenme veya hortum paketinin kurallara aykiri kontrol edin
monte edilmesinden kaynaklanan sogutma +  Sogutma maddesi hatlarini sizdirmazlik ve
maddesi akig! kisitlamasi biktlmeler ile ilgili olarak kontrol edin
Torg sogutma maddesinin akis miktari izin +  Plazma torgunda sogutma maddesi beslemesinin
verilen sinirn altina digmus ve gikiginin kapali olup olmadi§ini kontrol edin
Err 22 Sogutma devresinde asiri sicaklik + Arka sogutucudaki sogutma maddesi seviyesini
Sogutma maddesi sicakliginda asim kontrol edin
Sogutma maddesinin sicakligi izin veriimeyen |+ Sogutma cihazindaki nominal sicaklik degerini
oranda yiiksek kontrol edin
Err 23 HF ylksek frekans trafosunda asiri sicaklik +  Sistemin sogumasini bekleyin
Yiiksek frekans kilitleme trafosunda asiri +  Gerekli ise isleme dongiisi stirelerini uyumlu hale
sicaklik. getirin
Yiksek frekans kilitleme trafosundaki yiiksek
sicaklik devreye girdi
Err 24 Pilot ark atesleme hatas| Plazma kaynak torgu aginan pargalarin kontroll
Err 32 Elektronik hata (I>0 Hata)
Err 33 Elektronik hata (U gergek hata) o _
Err 34 Elektronik hata (A/D-kanal hata) Makineyi kapatin ve yeniden agin. .
- Hata devam edecek olursa servise haber verin.
Err 35 Elektronik hata (yanak hatasi)
Err 36 Elektronik hata (S isareti)
Err 37 Elektronik hata (sicaklik hatasi) Makinenin sogumasini bekleyin.
Err 38 Makineyi kapatin ve yeniden agin.
Err 39 Elektronik hata (ikincil asiri gerilim) Hata devam edecek olursa 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 kaynak |+ Harici kapatma tesisatlarinin kontroli

igin arayiz)

+  Kontrol karti T320/1 (izerindeki gegme koprii JP 1
(képrd) kontroll
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Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama ‘

7.3 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama

n@  Kayith tim migteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

EXIT [ NAVIGATION ]

A\ 4

Sekil 7-1
Gosterge Ayar | segim
Z 9 | [Meniden cikis
CV O |Exi
C . Servis meniisii
Jruy Servis menusi ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendirilmis servis personeli tarafindan gergeklestirimelidir!
_CC Sifirlama (fabrika ayarlarina geri donme)
L |- off= kapal (fabrika teslimi)
+  CFG = cihaz konfigiirasyonu menisiindeki degerlerin geri alinmasi
+  CPL = tiim degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi
Sifirlama islemi mentiden ¢ikis esnasinda (EXIT) gergeklestirimektedir.
CC Devre digi birakma
UL Makine fonksiyonunu kapatin
"~ F "~ Cihaz konfigiirasyonunun sifirlanmasi
Lo Cihaz konfigurasyonu menusundeki degerlerin geri alinmasi
] Komple sifirlama
L’ L Tim degerlerin ve ayarlarin fabrika ayarlarina déndirlilerek komple geri alinmasi
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Cihaz kumanda dnitesinin yazilim sirmind gérintlleme

7.4  Cihaz kumanda iinitesinin yazilim siriimiinii goriintiileme

n€~ Yaziim durumlaninin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
etmektedir!

NAVIGATION )

ENTER

D)= ©)

A\ 4
A

|

Sekil 7-2
Gosterge Ayar | segim
[l Y Meniiden ¢ikis
CV O] et

C Servis meniisii
JITu Servis menusi ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendirilmis servis personeli tarafindan gergeklestirimelidir!

Yazilim durumu sorgulamasi (6rnek)

07= Sistem bus ID

0340= Versiyon numarasi

Sistem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayriimaktadir.

7.5  Genel igletme arizalari
7.5.1 Mekanize kaynak icin arayuz

/\ UYARI

Harici kapatma tesisatinda (acil durum kapatma salteri) fonksiyon yok!

Acil durum devresi harici bir kapatma tesisati tarafindan mekanize kaynak arayiizii iizerinden
gerceklestirilirse, makinenin de bu duruma uygun olarak ayarlanmig olmasi gerekmektedir! Bu durum
dikkate alinmadiginda gii¢ kaynagi harici kapatma tesisatlarini géz ardi eder ve kapatma iglemini
gerceklestirmez!

+ Gegme kopristini T320/1 (Tetrix / forceTig) veya M320/1 (Phoenix / alpha Q) (izerindeki baglanti kablosu 1'i
(baglant teli 1) ¢ikarin!
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

7.6  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

@  Sogutma sisteminin havasinin alinmasi i¢in her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin miimkiin olan en
derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin yakininda) kullanin!

1 A

SIS
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2
| @ L ca. 5s )
3

\ 6
@KLICK |
CLICK
J
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s
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Teknik veriler
Tetrix 300 Smart

8 Teknik veriler

&= Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan pargalarla baglantili olarak gegerlidir!

8.1 Tetrix 300 Smart

TIG | Ortiilii elektrot

Kaynak akimi ayar araligi

5Aila 300 A

Kaynak gerilimi ayar araligi

10,2 Vila22,0V | 20,2Vila32,0V

25 °C'de devrede kalma orani

300 A (%80 devrede kalma orani)

270 A (%100 devrede kalma orani)

40 °C'de devrede kalma orani

300 A (%60 devrede kalma orani)

250 A (%100 devrede kalma orani)

Yiik degisimi 10 dak (%60 ED 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika mola verme)
Bosta ¢aligma gerilimi 9%V

Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (-% 25 ila +% 20)

Frekans 50/60 Hz

Sebeke sigortasi (giivenlik sigortasi, yavas 3x16A

patlamal)

Sebeke baglantisi hatt

HO7RN-F4G2,5

maks. baglanmis yiik 8,3 kVA 12,0 kVA
tavsiye edilen jenerator giicii 16,4 kVA
cosQ 0,99
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP23
Ortam sicaklgi -25°C ila+40 °C
Makine sogutmasi Fan
s pargasi ucu 50 mm?2
Olgiiler U/GIY 590 x 230 x 380 mm
Agirhk 29 kg
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Standarda gore iiretildi IEC 60974-1, -3, -10;
(Sl C€
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Tetrix 400-2 Smart
8.2  Tetrix 400-2 Smart
TIG Ortilii elektrot
Kaynak akimi ayar araligi 5Aila400 A
Kaynak gerilimi ayar araligi 10,2Vila 26,0V 20,2 Vila 36,0V
40 °C'de devrede kalma orani 400 A 350 A
(%35 devrede kalma orani) (%40 devrede kalma orani)
330A 300 A
(%60 devrede kalma orani) (%60 devrede kalma orani)
300 A 270 A
(%100 devrede kalma orani) (%100 devrede kalma orani)
Yiik degigimi 10 dak
(%60 ED 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika mola verme)
Bosta galigma gerilimi 102V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x 400V (-% 25 ila +% 20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glivenlik sigortasi, yavas 3x16A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G2,5
maks. baglanmig yiik 13,2 kVA 15 kVA
tavsiye edilen jenerator giicii 20,3 kVA
cosQ 0,99
Yaltim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23
Ortam sicakligi -25°Cila+40 °C
Makine sogutmasi Fan
Is pargasi ucu 50 mm?
Olgiiler U/GIY 590 x 230 x 380 mm
Agirhk 29 kg
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Standarda gore iiretildi IEC 60974-1, -3, -10;
S Ce
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Ek donanim

Genel ek donanimlar

9 Ek donanim
m@&=  Kaynak torglari, is pargasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa bagl
aksesuar bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.
9.1  Genel ek donanimlar
Tip Agiklama Uriin numarasi
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Basing dusuriici manometre 094-000009-00000
DM ARD F1 Basing dusuriicii debi dlger 094-001980-00000
GH 2X1/4" 2M Gaz tipl 094-000010-00001
5POLE/CEE/16A/M Cihaz soketi 094-000712-00000
9.2  Kaynak torgu sogutmasi
Tip Aciklama Uriin numarasi
cool35 U31 Sirkiilasyon havasi sogutma modailii 090-008235-00502
9.3  Uzaktan kumanda ve aksesuarlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
RTF1 19POL 5M Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi akimi 094-006680-00000
RTF219POL 5m Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi akimi 090-008764-00000
RT1 19POL Uzaktan kumanda akimi (090-008097-00000
RTG1 19POL Uzaktan kumanda, akim 090-008106-00000
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
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Om. 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 092-000857-00000
9.4  Segenekler
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON 19POL Tetrix 300/351 19 kutuplu baglanti soketi aksesuar bilesenlerini ve analog A | 092-001827-00000
araylz( ekleme opsiyonu
9.5 Tasima sistemleri
Tip Aciklama Uriin numarasi
Trolly 35.2-2 Tasima aracl 090-008296-00000
Trolly 38-2 E Tasima aracl, aks mesafesi, boyuna 090-008270-00000
9.6  Bilgisayarla iletigim
Tip Aciklama Uriin numarasi
PC300.Net PC300.Net kaynak parametre yazilimi seti, kablolar ve 090-008777-00000
SECINT X10 USB arayiizi dahil
099-000125-EW515 79

16.07.2014




Ek A

EWM bayilerine genel bakis

10 EkA
10.1 EWM bayilerine genel bakig

Headquarters Technology centre

®
EWM AG EWM AG e
Dr. Glinter-Henle-Strale 8 Forststra3e 7-13

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-StraBe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan : New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

Q) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Rudolf-Winkel-Str. 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sachsstrafle 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Logistics Centre

Sélzerstrafe 20a

56235 Ransbach-Baumbach - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-ransbach-baumbach.de - info@ewm-ransbach-baumbach.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Eiserfelder Stra3e 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

WiesenstraBie 27b

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 : Fax: -182

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

CI' Plants 0 Branches

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V.- Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax: -318
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

TEAMWELDER s.r.0.

T. 9. kvétna 718/ 31

407 53 lJifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

DraisstraBe 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Bildstock 9/3-4

88085 Langenargen - Tel: +49 7543 9344-30 - Fax: -50
www.ewm-langenargen.de - inffo@ewm-langenargen.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstrae 8

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

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
SteinfeldstraBe 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-automation.de - inffo@ewm-automation.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Bene3ov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@® More than 300 EWM sales partners worldwide
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