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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

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

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

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

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

Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com/en/specialist-dealers adresinde bulabilirsiniz

Bu sistemin g¢alistiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistirildijinda kullanici
tarafindan kabul edilmis olur.

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

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

© EWM AG

Dr. Giunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Almanya
Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
E-posta: info@ewm-group.com
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Bu belgenin telif hakki treticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi i¢in mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve diizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz igin
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 61imu engellemek icin tam olarak

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igsletme yontemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigsma ve igletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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

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

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.
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2.2 Sembol agiklamasi

Sembol | Tanim

Tanim

Kullanicinin dikkat etmesi gereken
teknik ozellikler.

basma ve birakma / basma / dokunma

Makineyi kapatin

serbest birakin

Makineyi calistirin

basin ve basil tutun

OIS &

agin

hatali / gegersiz doéndirme

NEERLELE

dogru / gegersiz Sayi degeri - ayarlanabilir

-bl_' Giris _\")z_ Sinyal 11§31 yesil yanar
L e
@ Gezinme e 2 o |Sinyal isig1 yesil yanip séner
'__L Cikis s L. |Sinyal 1s1§1 kirmizi yanar
M | -/ " \-
Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / e 2 ¢ [Sinyal 15131 kKirmizi yanip séner
basin) AN
—«— |Menl gorintilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)
>q-p< Alet gerekmiyor/kullanmayin
U
ﬁ Alet gerekiyor/kullanin
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Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin parcasi
Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantih
olarak gegerlidir! Tim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik uyarilarini
okuyun ve takip edin!
Resimde bir kaynak sisteminin genel 6érnegi goriinmektedir.
;‘.
|
o
L ;
@] M1 a7
Az 1) — . @
’ L =e 5y 7
L
A3 [l — A
& [ as
L
i
Sekil 2-1
Poz. [Belgeleme
A.1 [Donlstirme kilavuzu opsiyonlari
A.2 |Glg kaynagi
A.3 [Sogutma cihazi, gerilim donustiriici, takim sandigi vs.
A4 |Tasima araci
A.5 |Kaynak torglari
A.6 |Uzaktan kumanda
A.7 |Kontrol
A Toplam belge
099-000188-EW515 7

07.03.2019



Giivenliginiz igin emﬁ‘n
Guvenlik talimatlar

2.4 Guvenlik talimatlar

A UYARI

Guvenlik uyarilar dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Guvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!

+ Bu talimattaki glvenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

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

+ Calisma sahasindaki kigileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik

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

kazaya neden olabilecek sok yaganabilir.

+ Kaynak akim soketi, gubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan pargalara
dogrudan dokunmayin!

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

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

* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!

» Makinenin donmus borulari ¢ézmek igin kullaniimasi yasaktir!

Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

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

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

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

Tertibatlar ark kaynagi ¢calismalari igin ancak kontrol edildikten sonra kullanilmalidir, bu

sekilde izin verilen bosta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

* Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapilmalidir!

» Miunferit glic kaynaklari devre digi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
guvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)

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

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

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

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

» Sagliga zararli maddelere ve karigsimlara (dumanlar ve buharlar) kargi solunum koruma
ekipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmaldir.

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

+ Sicak ortamlara (100 °C veya daha ylksek sicakliklara kargi koruyabilecek nitelikte),
elektrik carpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan parcalardan kaynaklanan) kargi kuru
kaynakg! giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimahdir.

« Zararh gurultilere karsi kulak korumasi kullaniimalidir.

Isima veya asiri 1s1 nedeniyle yaralanma riski!

Ark igimasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak is parcgalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

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

+ llgili Glkenin yurrlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin
koruyucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

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

099-000188-EW515
07.03.2019



Guvenliginiz igin
Guvenlik talimatlari

A UYARI

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goériiniirde zararsiz olan maddeler iIsinma dolayisiyla asiri

basing olugsmasina neden olabilirler.

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

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

Yangin tehlikesi!

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

sicak ciruflar nedeniyle alev olusabilir.

« Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

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

* Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak iglemine baslamadan 6nce, tUzerinde ¢aligilan parganin tGzerindeki yanabilir artiklari
iyice temizleyin.

+ Kaynak yapilmig parcalarin islemlerine parcalar souduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!

A DIKKAT

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢6ziicii maddelerin
dumanlari (klorlandirniimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle
zehirli fosgene dénisgebilir!

* Yeterli temiz hava saglayin!

* COzucl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

» Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Giirulti kirliligi!

70 dBA'niIn lizerindeki giiriltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!

* Uygun igsitme korumasi kullanin!

» Calisma alaninda bulunan kigilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!

099-000188-EW515 o)
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Giivenliginiz igin ew}n

Guvenlik talimatlar

()

P

]

()

A DIKKAT

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

sinifa ayrilmigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Bolum 8:

A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde

edildigi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler igin

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

arizalarin yaninda 1sima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

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

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

Kurulum ve igletim

Ark kaynagdi makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin asagidaki

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

» Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomunikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlar

« Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

+ Emniyet tertibatlan

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

» Kalibrasyon ve 6lgiim tertibatlari

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

« Kaynak iglemlerinin yerine getiriimesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili neriler

» Sebeke baglantisi, 6r. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

* Ark kaynak sisteminin bakimi

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

* Potansiyel esitleme

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

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

Akim kaynagi elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

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

diizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari iizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3!

« Kaynak hatlarini tamamen ¢6zun!

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

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

Kullanicinin yukiimlulukleri!

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

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

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

+ llgili Glkenin is glivenlidi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve galistiriimasi-9.

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

» Makinenin IEC 60974 uyarinca duzenli kontrolu-4.

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

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

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

10

099-000188-EW515
07.03.2019



eV\;f'n Giivenliginiz igin
Tasima ve kurulum

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

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

2.5 Tasima ve kurulum
A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
@ Koruyucu gaz tiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!
» Gagz ureticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
» Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
« Koruyucu gaz tipinun isinmasini engelleyin!

A DIKKAT

— | Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

:D— Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlari
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi)
yol acabilir!

» Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!

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

» Makineyi duz, saglam bir zemin Gzerinde kurun veya tasiyin!

» Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

Yanhlis dosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

Dogru dosenmeyen hatlar (sebeke, kumanda, kaynak hatlari veya ara hortum paketleri)
takilip diismenize yol acabilir.

* Besleme hatlari zemine diiz désenmelidir (ilmek olusumu énlenmelidir).

* Yaya ve tasima yollarina déseme 6nlenmelidir.

N

&

[ Makineler dik konumda galistirilmak lizere tasarlanmistir!
izin verilmeyen konumlarda galistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gercgeklestirilmelidir!

==  Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!
* Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve
kilitleyin.
» Ayrintil bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
e Ek donanim bilesenleri akim kaynagi acildiktan sonra otomatik olarak taninir.

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

* Baglantida hicbir ek donanim blegeni ¢aligtirilmiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
e Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

099-000188-EW515 11
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Amaca uygun kullanim ev\”‘r’
Uygulama alani

3

3.1

3.2

Amaca uygun kullanim

A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
« Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz Uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiilmamalidir!

Uygulama alani

Ark kaynagi makinesi TIG dogru ve alternatif akim kaynagi igin, liftark (temash atesleme) veya HF
atesleme (temassiz) ile ve ortiill elektrot kaynagi ek yonteminde. Ek donanimlar gerekirse fonksiyon
kapsamini genisletebilir (bkz. ayni isme sahip bélimdeki ilgili dokimantasyon).

Yazilim durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
034

Kaynak makinesi kontroliiniin yazihm siiriimii makine konfiglirasyonu menisinde (Srv
menilsi) > bkz. Bélum 5.9 gérintilenebilir.

12
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ev\;h‘) Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Gecgerli olan diger belgeler

Garanti

Daha ayrintili bilgiler igin litfen birlikte verilen "Warranty registration” brogiiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Uygunluk beyani

Tanimlanan uriin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
Dustk voltaj ydnetmeligi (LVD)

c € + Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)

* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - galisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya uretici tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapilmasi durumunda, bu beyan gegerliligini kaybeder. Her triine spesifik bir uygunluk beyaninin ash
eklenmistir.

Yuksek elektrik riski olan ortamda kaynak

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

Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalari)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
6 Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek igin cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kigiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
« Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

Devre diyagramlari orijinal durumda cihazin yaninda bulunmaktadir.
Yedek parcalar yetkili saticidan alinabilir.

Kalibrasyon / Dogrulama

isbu belge ile, bu iriiniin kalibre edilmis dlciim ekipmanlari ile, yirirliikteki standartlara IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 uygun olarak, test edildigi ve izin verilen toleranslara uygun oldugu teyit edilir.
Tavsiye edilen kalibrasyon araligi: 12 ay.

099-000188-EW515 13
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden gorinim

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig
4.1  Onden gorinum

S,

© ®

|
C[": { ) [ ] ﬁ‘ "='
@ & @ -

®

. |Sembol

Tanim

@ @

Cihaz kumandasi > bkz. B6lum 4.3

Baglanti soketi, kaynak torgu kumanda hatti > bkz. Bélim 5.2.1.1

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
« Ortlill elektrot: Elektrot pensesi veya is pargasi ucu baglantisi
+ TIG: is pargasi ucu baglantisi

Sogutma havasi giris deligi

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
» TIG: TIG kaynak torgu baglantisi
+ Ortiili elektrot: Elektrot pensesi veya is parcasi ucu baglantisi

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

Tasima kemeri > bkz. B6lim 5.1.4

Tasima sapi

14
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Arkadan goriinim

4.2  Arkadan gorinum

/W
@ @ @gi

L&

oJ@ =2
|

Poz. | Sembol

@ O ©

————
= =

Sekil 4-2

Tanim

8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

Atesleme tipleri degistirme salteri > bkz. B6lim 5.2.6
| E— Liftarc (temash atesleme)
HF = ------ HF yiksek frekans tutugsma

FEex|(})

Ana salter, makine agma/kapatma

Sogutma havasi ¢ikis deligi

Makine ayaklari

Sebeke baglanti kablosu > bkz. Bélim 5.1.8

N~[fo|lo|b~

Koruyucu gaz baglantisi (girig)
Baglanti rakoru G'4"

Baglanti soketi, 5 kutuplu
Sogutma Unitesi gerilim beslemesi

NO e

Baglanti soketi, 19 kutuplu
Uzaktan kumanda baglantisi

099-000188-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
[. AMP
kW
@/ @
Sekil 4-3
Poz. |Sembol [Tanim
1 Kaynak verisi gostergesi (li¢ haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gsterilir > bkz. Bolim 4.3.1
2 oo Anza- / durum gostergeleri
R | Ortak ariza sinyal Isig
- e Eksik su sinyal 15191 (kaynak torcu sogutmasi)
e Asiri sicaklik sinyal 113
--------- S isareti sinyal 11§
VRD ----- Gerilim disirme donanimi (VRD) > bkz. Bélim 5.4
3 AMP [Ana akim sinyal lambasi
Imin ila Imax (1 A-'hk adimlar)
AMP% |ikinci akim [ 7] (TIG)
5 @ Ddner buton kaynak parametreleri ayari
." Akimlarin, zamanlarin ve parametrelerin ayarlanmasi.
6 = |Kaynak parametresi tusu
1 ‘ Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yéntemine ve isletme tipine bagh olarak
' secin.
sec Akim azalma siiresi
ﬁ“e Sinyal 1511, bitis gaz akisi siiresi
9 v Kaynak akim polaritesi tusu
DC-------- is parcasi karsisinda torcta (veya elektrot pensesinde) negatif kutup ile dogru
akim kaynagi.
AC "\ -- Alternatif akim kaynaklari/alternatif akim formlari > bkz. Bélim 5.2.4
16 099-000188-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

431

Poz. | Sembol

Tanim

10 v

Pals kaynagi tusu
TIG------- pals kaynagi > bkz. Bélim 5.3.5
Ortillii elektrod ~ pals kayna@i > bkz. B6lim 5.2.8

11 v

isletme tipi / enerji tasarruf modu tusu
N

g 2-dongu

mnn - 4-dongu

2 saniye bastiktan sonra makine, enerji tasarruf moduna gecer. Tekrar etkinlestirmek
icin herhangi bir kontrol elemanina basilmasi yeterlidir > bkz. Bolim 5.8.

12 v

Kaynak yéntemi tusu
JE p— Ortlili elektrot kaynagi
.-gf -------- TIG kaynag

13| W

Kaynak bilgis

Gosterge anahtarlama tusu

AMP ----- Kaynak akimi gostergesi

KW ------- Kaynak performansi gostergesi (her iki sinyal 1s1g1 yanar)
VOLT ----Kaynak gerilimi géstergesi

i gostergesi

Asagidaki kaynak parametreleri kaynaktan énce (nominal degerler), kaynak esnasinda (gercek degerler)
veya kaynaktan sonra (hold degerleri) gosterilebilmektedir:

Parametre Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi M |
Kaynak gerilimi O M
Kaynak performansi O M

Kaynaktan sonra

hold degerlerinin gosteriimesi esnasinda ayarlarda (6rneg@in kaynak akiminda) degisiklik

yapildiginda, gdsterge ilgili nominal degerlere gecis yapar.

O muimkin degil
M miimkiin

099-000188-EW515
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Yapi ve islev ev\”‘r’
Tasima ve kurulum

5  Yapive islev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
+ Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki gtivenlik aciklamalarini dikkate alin!

» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kigiler tarafindan gerceklestirilebilir!
+ Bagdlanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!

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

5.1 Tasima ve kurulum

A UYARI

te Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olugturur!

».Q Makinenin vingle tasinmasi ve asilmasina izin veriimemektedir! Makine diisebilir ve
kigilerin yaralanmasina neden olabilir! Kabzeler, kayiglar veya tutucular sadece elle
tasima yapmak i¢in uygundur!

+ Makine vingle tagsinmaya veya asilmaya uygun degildir!

5.1.1 Ortam kosullari

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

I3  Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!

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

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

5.1.1.1 Galisir durumda
Ortam havasinin sicaklik aralig::
+ -25°Cila+40 °C (-13 °Fila 104 °F)
Bagil nem:
* 40 °C (104 °F) sicaklikta %50'ye kadar
+ 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar
5.1.1.2 Nakliyat ve Depolama
Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik aralig::
+ -30°Cila+70°C (-22 °Fila 158 °F)
Bagil nem
» 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

5.1.2 Cihaz sogutmasi

13>  Yetersiz havalandirma performansin diigmesine ve makine arizalarina neden olur.
* Ortam kosullarina uyum saglayin!
» Soguk hava giris ve ¢ikig agikliklarini agik tutun!
* Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

099-000188-EW515
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Tasima ve kurulum

5.1.3 islem pargasi kontrolii, genel

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

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

dokunuldugunda yaniklara neden olabilir!

» Kaynak akimi baglantilarini her giin kontrol edin ve gerekirse saga déndurerek kilitleyin.

- Is pargasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is parcasinin
konstriiksiyon parcalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

5.1.4 Tasima kemerinin uzunlugunu ayarlama

Ayar igin 6rnek olarak illiistrasyonda kemerin uzatilmasi goésterilmektedir. Kisaltmak i¢cin kemer
ucglarinin zit yénlerde geg¢irilmesi gerekmektedir.

Sekil 5-1
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Yapi ve islev ev\”-r’
Tasima ve kurulum

5.1.5 Kaynak torgu sogutmasi
5.1.5.1 Kaynak torgu sogutma cihazi baglantisi

Sekil 5-2

Poz. |Sembol [Tanim

8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

Sogutma modiulii

2 Baglanti soketi, 5 kutuplu
Sogutma Unitesi gerilim beslemesi

» Sogutma cihazinin 8 kutuplu kumanda hatti soketini, kaynak makinesinin 8 kutuplu baglanti soket
yuvasina takin ve kilitleyin.

» Sogutma cihazinin 5 kutuplu besleme soketini, kaynak makinesinin 5 kutuplu baglanti soket yuvasina
takin ve Kkilitleyin.
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5.1.6 Kaynak akimi hatlarinin dégsenmesi ile ilgili uyarilar

» Kurallara aykiri bir sekilde dégenmis olan kaynak akimi hatlari ark Gzerinde arizalara (yanip
sdnmelere) neden olabilir!

+ HF atesleme tertibati (MIG/MAG) olmayan gli¢ kaynaklarinin hortum paketi ve is parcasi ucu mimkin
oldugunca uzun, bitisik, paralel ydnlendirilmelidir.

+ HF atesleme tertibath (T1G) gig¢ kaynaklarinin hortum paketini ve is pargasi ucunu uzun paralel, yakl.
20 cm'lik mesafede ddseyin, bu sekilde HF sigramalari dnlenir.

» Karsilikh etkilesimleri 6nlemek icin, baska gig¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye
uyun.

+ Kablo uzunlul_darl temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin azami 30
m olmalidir. (Is parg¢asi ucu + ara hortum paketi + tor¢ hatti).

@ MIG/MAG on @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
t =20 cm

Sekil 5-3

» Her bir kaynak makinesi icin is parcasina 6zel olarak ayr bir is parcasi ucu kullanin!

® @ =

Sekil 5-4

« Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢ézin. Dugimlerin
olugmasini engelleyin!

» Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalhdir.

Fazla kablo uzunluklan kivrilarak dégsenmelidir.

® 1 |@

Sekil 5-5

099-000188-EW515 21
07.03.2019



Yapi ve Iglev ev\”-r’
Tasima ve kurulum

5.1.7 Parazitli kaynak akimlari

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
6 Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve
elektrikli tesisatlari hasar gorebilir, pargalar asin isinabilir ve sonug olarak yanginlar
meydana gelebilir.

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

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

+ Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi dider tur elektrikli isletme
malzemelerini izole edilmemis bir bicimde gli¢ kaynagdi, araba veya baglanti noktalari
Uzerine birakmayin!

+ Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniilmadiklarinda her zaman izole edilmis bir
bicimde saklayin!

099-000188-EW515
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5.1.8 Sebeke baglantisi

A TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

6 Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin

olugsmasina neden olabilir!

» Makinenin baglantisi (sebeke soketi veya kablo), onarimi veya gerilim ayari bir uzman
elektrikci tarafindan ilgili ilke kanunlarina veya tlke yonetmeliklerine gore
gergeklestiriimelidir!

» Performans plakasinda verilen g¢alistirma gerilimi sebeke gerilimine esit olmalidir.

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

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

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

5.1.8.1 $Sebeke tirii

33> Makine sadece topraklanmis nétr iletkenli bir tek fazl 2 iletken sistemine baglanarak

calistinlmalidir.
—-_——
N
¢———O0—
PE
¢— 00—
Sekil 5-7
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L Dis iletken kahverengi
N Notr iletken mavi
PE Topraklama hatti yesil-sari

+ Kapatilmig makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.

099-000188-EW515
07.03.2019 23



Yapi ve islev ev\”-r’
WIG kaynagi

5.2  WIG kaynagi

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

f-

2L N0

T 115 r T L] u

O

0.0\

725)

Sekil 5-8

Poz. [Sembol |[Tanim

Brulor

Kaynak torcu hortum paketi

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

Baglanti rakoru G'4"
TIG kaynak torgu koruyucu gaz baglantisi

Baglanti soketi, kaynak torgcu kumanda hatti > bkz. B6lim 5.2.1.1

is pargasi

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

+i =2 |

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

» Baglanti rakoru G1/4“ln sari renkli koruma tapasini gikarin.

« Kaynak torgunun koruyucu gaz baglantisini baglanti rakoru G1/4'e sabitleyin.

+ Kaynak torgunun kontrol hatti soketini kaynak torgu kontrol hatti baglanti soketine takin ve iyice sikin.
« Islem pargasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.

099-000188-EW515
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5.2.1.1 Baglanti kullanimi, kaynak tor¢cu kumanda hatti
N -~ 12
® ©_@
& &
A _|WR3
B | CS3
BT [ A + 1 —E - = [ov2
BT2 Br BT1 BTZl—| D CLK3
ov c; =E ¥V
C F_|BRT1 SN
5 __Dc Up-Down Brenner G | BRT2 ! ‘—l
4 Urefiov | Ec ] o Tove
3 IH-Down__ | F +I D J | Uref. 10V
24, Up G,.C Down Upj K_| IH-DOWN
1 1" Poti UDfein | H~ L |uP s4:3 ] T s3]
BT 12 \ M | Poti/UD ein Up Down
B1
Sekil 5-9
5.2.2 Koruyucu gaz tedarigi

i

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma

tehlikesi!

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali veya yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, ly

agir yaralanmalara neden olabilir!

» Koruyucu gaz tipund éngorilen tip tutma yerine yerlestirin ve sabitleme
elemanlari (zincir’kemer) ile sabitleyin!

» Koruyucu gaz tipd, Ust kismindan sabitlenmelidir!

» Sabitleme elemanlari tip gévdesi tzerinde sikica baglanmis olmalidir!

P

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

* Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigi durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!
e Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

099-000188-EW515 25
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5.2.2.1 Koruyucu gaz tedarigi baglantisi

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

» Basing dusuricuyi koruyucu gaz tiiptine baglamadan énce, olasi kirlerin disari Gflenmesi igin tlipln
muslugunu kisa sureli olarak agin.

» Basing dislricuyu gaz tipu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
» Gaz hortumu baglantisinin baslik somununu "basing dusuricu ¢ikis tarafina” vidalayin.

+ Gaz hortumu G1/4" baglik somunuyla kaynak makinesinin ilgili baglantisina fi" gaz sizdirmayacak
sekilde vidalanmalidir.

5.2.3 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
Bundan sonraki kaynak gdrevi segimi bir uygulama 6rnegidir. Genel itibariyle se¢im daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal 1siklari (LED) segilen kombinasyonu gosterir.
R
_'Q_
- J (.
Iy =
(.
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5.2.4 Alternatif akim kaynag

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

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

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

[SUNS

Sekil 5-12
5.2.5 Gaz testi - Koruyucu gaz miktariayari

A DIKKAT

Koruyucu gaz miktarinin ayarlanmasinda kaynak torgunda bosta ¢calisma 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.

e Elektrik garpmasi!

Hem fazla dusuk hem de fazla yliksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve

sonug olarak gdézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun

olarak ayarlayin!

Gaz akis miktari ile ilgili basit kural:

(:;az memesinin mm cinsinden ¢api l/dak gaz akisina karsilik gelir.

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

+ Torg tetigini etkinlestirin ve koruyucu gaz miktarini basing dusurtcunun debi dlceri Uzerinden
ayarlayin.
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5.2.6 Ark tutugsmasi
Atesleme tiru, atesleme tirleri degistirme salterinde ayarlanabilir > bkz. Bolum 4.2.

5.2.6.1 HF yiiksek frekans tutugsma
a) b) c)

I || ! | | |
Sekil 5-13
Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirilir:

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

b) Torg tetigini calistirin (ylksek gerilim atesleme impulslari ark Gzerinde baslar).
c) Baslatma akimi akar. Segilen igletme tipine gore kaynak islemi strdurGlir.

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

5.2.6.2 Liftarc
a) b) c)

Sekil 5-14
Ark, islem parcasina temasla ateslenir:

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

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

c) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

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

5.2.6.3 Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata sureleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum utzerinden
tetiklenebilir:
* Atesleme slresi sirasinda
kaynak basladiktan 3 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
» Kaynak igslemi sirasinda
Ark 3 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi).

099-000188-EW515
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5.2.7 ligletme tipleri (fonksiyon akiglari)

Kaynak parametreleri tusu ve kaynak parametresi ayari déner butonu ile fonksiyon akiginin parametreleri
ayarlanmaktadir.

/ T 2.36-A \
[.wnMv @Hn
l| [ ] @ vour .f H
Qe ol eHH
3
. AN LN AN 2
veo @

Sekil 5-15

Poz. [Sembol |Tanim

=

1*‘ Kaynak parametresi tugu
e

Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak ydntemine ve igletme tipine bagl olarak
segin.

N
Q
»
* d
as

Doner buton kaynak parametreleri ayari
Akimlarin, zamanlarin ve parametrelerin ayarlanmasi.

5.2.7.1 lsaretlerin agiklamasi

Sembol

Anlami

BAY

Torg tetigi 1'e basin

2

Torg tetigi 1'i birakin

I Akim
t Sure
(D) Baslangi¢ gaz akigi
o)
Istart [Baslatma akimi
tUp Cikis rampasi zamani
tP Puntalama suresi
AMP | Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)
AMP% | Ikinci akim (%0 ile %100 arasinda AMP'den)
tsl Ana akimdan (AMP) ikinci akima (AMP%) rampa zamani
ts2 ikinci akimdan (AMP%) ana akima (AMP) rampa zamani
tDown |Digsme rampasi zamani
lend Bitis krater akimi
&) Bitis gaz akis!

099-000188-EW515
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5.2.7.2 2 kademeli galistirma

' 1.
AN
|
1 A
AMP%
Istan—>
|l
I
Sekil 5-16

1. déngu:

» Torg tetigi 1'e basin ve basil tutun.

» Baslangi¢ gaz akigi siresi dolar.

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

» Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmig bir degerine gecer I
* HF kapanrr.

» Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi siresi ile ana akim AMP'ye yukselir.

Ana akim AMP'den ikinci akim AMP% gecis yapma:
Torg tetigi 2'ye basin veya torg tetigi 1'e dokunup birakin.

2. doéngd:
+ Torg tetigi 1'i birakin.
» Ana akim ayarlanmis olan disme rampasi zamani ile
bitis krater akimina lgng (asgari akim) diger.
Kaynak torgu 1'e diigme rampasi zamani esnasinda basilirsa, kaynak akimi yeniden ayarlanmisg
olan ana akim AMP'ye yiikselir.
* Ana akim bitis krater akimina lng ulasir, ark séner.
» Ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi dolar.

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

30
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5.2.7.3 4 kademeli galistirma

1, — e 2.———»le—— 3, —>le— 4, —>

B.AN =;=& 5.2\ L\
1A

Sekil 5-17
1. déngd
Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akisi suresi dolar.
HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.
Kaynak akimi akar ve hemen 6nceden secilmis olan baglangi¢ akimi degerine ulagir. HF kapanir.

2.dongu
Torg tetigi 1'i birakin.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim AMP'ye ulasir.

Ana akim AMP'den ikinci akim AMP% gecis yapma:

Torg tetigi 2'ye basin veya torg tetigi 1'e dokunup birakin.

3. dongl

» Torg tetigi 1'e basin.

* Ana akim ayarlanmis olan inis rampasi siresinde bitis krater akimina leng (@sgari akim) diiser.

4.dongl
» Torg tetigi 1'i birakin, ark soéner.
* Ayarlanmig olan bitis gaz akisi suresi baslar.

1. torg tetiginin serbest birakilmasi ile kaynak igleminin inis rampasinda derhal sonlandiriimasi.

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

Alternatif kaynak baslatmasini (temasli baglatma) kullanmak i¢in kaynak makinesi kontroliinde iki
haneli bir tor¢ modunun (11 x) ayarlanmasi gerekmektedir. Makine tipine bagh olarak farkli sayida
tor¢ modu bulunmaktadir.

099-000188-EW515
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5.2.8 Ortalama deger palslama
Fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra ana akim AMP ve ikinci akim AMP% icin kirmizi sinyal 1siklari
ayni anda yanar.
Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (&AL)) ve bir frekans (F-£)) belirtimelidir. Amper olarak
ayarlanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger
akimina (AMP) gore yilizdesel olarak verilir.
Pals durdurma akimi (IPP) ayarlanmaz, bu deger kaynak makinesi kontrol tarafindan hesaplanir, bu
sekilde kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine uyulabilir. Akim ortalama deger palslamada
sadece torg tetigi Uzerinden tetiklenebilen ikinci akimdir.
IIAA
IPUIS - |— - - o oo o - - — - - - e
> 100%
P [ S -—_———————
o SR I S -
)I<Tpuls 'i'puls s
Sekil 5-18
AMP = Ana akim (ortalama deger); 6rn. 100 A
Ipuls = Pals akimi = X AMP; 8rn. % 140 x 100 A = 140 A
IPP = Pals durdurma akimi
Tpuls = Bir pals gevriminin siresi = 1/F-£J; 6rn. 1/100 Hz = 10 ms
= Balans
Secim
.:‘I):_
- J - J
(" \ )
_Q_
- J
Sekil 5-19
5.2.9 TIG Antistick
Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapismasindan sonra
kontrolsiiz tekrar ateslemeyi onler. Ayrica tungsten elektrodundaki aginma azaltilir.
Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses asamasina gecger. Kaynak¢i yeni
prosesi tekrar 1. dongui ile baslatir. Fonksiyon kullanici tarafindan acgilip kapatilabilir (parametre
) > bkz. Bolim 5.9.
32 099-000188-EW515
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5.2.10

5.2.10.1

5.2.10.2

5.2.10.3

5.2.10.4

Kaynak torgu (kullanim seg¢enekleri)

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

Kontrol elemanlari igaret agiklamasi:
Sembol Tanim

[ ®|BRT 1 Torg tetigine basin

4

®|BRT 1 Torg tetigine dokunun

o

(@@} BRT 2 Torg tetigine dokunun ve sonrasinda basin

GIRL

Dokunmatik fonksiyon (torg tetigine dokunun)

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

Kaynak torgu modu

Kullaniciya 1 ile 4 ve 11 ile 14 arasindaki modlar sunulmustur. 11 ile 14 arasindaki modlar 1 ile 4
arasindaki modlar ile ayni fonksiyon olanaklarina sahiptir, ancak ikinci akim i¢in dokunmatik
fonksiyon > bkz. B6liim 5.2.10.1 bulunmamaktadir.

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

Tor¢ modu ayari, makine konfiglirasyon menisiinde tor¢ konfiglirasyonu parametresi lizerinden
gercgeklestirilir "E-d" > Tor¢ modu'le_" > bkz. Bélim 5.9.

Sadece belirtilmis olan modlar ilgili torg tipleri i¢in mantikhidir.

Up-/Down hizi

isleyis
Up tusuna basma ve basili tutma:
Glg kaynaginda ayarlanan azami degere ulasana kadar akim arttirma (ana akim).

Down tusuna basma ve basili tutma:
Asgari degere ulasana kadar akim azaltma.

Up-/Down hizi parametresinin ayarlanmasi, makine konfigtirasyon menuistinde > bkz. B6lim 5.9
gerceklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.

AKim sigramasi

Bu fonksiyon sadece yukari/asagi torglarla baglantili olarak mod 4 ve 14'te mimkuinddar!

ilgili torg tetigine dokunarak kaynak akimi ayarlanabilir bir sigrama adimi ile 6ngériilebilir. Bundan sonra
tetige her basildiginda kaynak akimi ayarlanan deder kadar artar veya azalir.

T

Sekil 5-20

Gosterge |Ayar / se¢im

-~

5 Akim sigramasi
R PR 1A
------- 10A
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5.2.10.5 TIG standart tor¢ (5 kutuplu)

Bir torg¢ tetigi olan standart torg

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
4OV BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi agik/kapali; ikinci akim
dokunmatik fonksiyon tizerinden)
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlan
‘BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
1 A4
. (fabrika teslimi) ‘BRT 1
Ikinci akim (4 kademeli igletim) i
iki torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
4ON BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapall i
C 1 BRT 2
lkinci akim (fabrika teslimi) 0
; 1 BRT @@
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) 04
BRT 1@ 0|
Kaynak akimi acik / kapali i
. BRT /0@
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli igletim) 04
3 - I
_ ) ‘BRT2
Up fonksiyonu g
BRT 2
Down fonksiyonu® 0
' > bkz. Bélim 5.2.10.1
? > bkz. B6lim 5.2.10.3
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Diugmeli standart tor¢ (Diigme, iki torg tetigi)

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
5 BRT 1 = torg tetigi 1
H® [ |
| BRT 2 = torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
| BRT 1
Kaynak akimi agik / kapall X
1
ikinci akim (fabrika @@BRTZ
teslimi) —
. 1 14 BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) =
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali @%} +
BRT 2
B . L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) T .
BRT 2
2 |m | 1BRT 1
Up fonksiyonu® = {
vonu? M
Down fonksiyonu .,,W@BRT 2
(wm| BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = {
[ . . 1 . . u 7@ﬁBRT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli igletim) 1
3
Up fonksiyonu® @ o[ BRT2
Down fonksiyonu® @@BRT 2
' > pkz. Bélim 5.2.10.1
? > pkz. B6lim 5.2.10.3
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5.2.10.6 TIG Up-/Down torcu (8 kutuplu)
Bir torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon Kontrol
elemanlan

isaretlerin agiklamasi

8
2D [

H

BRT 1 = torg tetigi 1

Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
@ BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali = i
. @ BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli igletim) 1 = i
(fabrika = —
Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?) teslimi) = &Up
Kaynak akimini digirme (Down fonksiyonuz) EF@ Down
©® [BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal = i
. ® [BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli igletim) = i
4 = —
Kaynak akimini, akim sigramasi® iizerinden arttirma = &Up
Kaynak akimini, akim S|(;,ramaS|3 Uzerinden dislrme EF@ Down

1> bkz. Bolim 5.2.10.1
2 > pkz. Bolim 5.2.10.3
® > bkz. B6lim 5.2.10.4
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iki torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlar
8 BRT 1 = torg tetidi 1 (sol)
©@).
35 g BRT 2 = torg tetigi 2 (sag)

R

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
. BRT 2
Ikinci akim i
) . 1 BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) (fabrika I
teslimi) i

Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?)

Kaynak akimini diisiirme (Down fonksiyonu?)

i

@ Down

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

BRT 1
Kaynak akimi agik / kapall i
. BRT 2
Ikinci akim i
. L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) i

4
Kaynak akimini, akim sigramasi® {izerinden arttirma QUP
Kaynak akimini, akim S|<;ramas,|3 Uzerinden distrme @ Down
BRT 2
Gaz testi !
~ >3s
' > pkz. Bélim 5.2.10.1
? > pkz. B6lim 5.2.10.3
® > bkz. B6lim 5.2.10.4
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5.2.10.7 Potansiyometreli tor¢ (8 kutuplu)

Kaynak makinesi bir potansiyometreli torg ile ¢galistiriimak lizere konfigiire
edilmelidir > bkz. B6lim 5.2.10.8.

Bir torg tetigi olan potansiyometreli tor¢
illiistrasyon

Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan

BRT 1 = torg tetigi 1

T 8 [ ]
O®®
< 4

Fonksiyonlar

Mod Kontrol
elemanlar
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali 0 §
; 1 BRT 1{-®
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon™) i 5‘
3 vl
°
Kaynak akimini arttirma $
°
Kaynak akimini diglirme @ §
iki torg tetigi olan potansiyometreli torg
illiistrasyon Kontrol isaretlerin agiklamasi
elemanlan
8 o0 BRT 1 = torg tetigi 1
®
| M BRT 2 = torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol
elemanlari
BRT /@@
Kaynak akimi agik / kapali 0 $§
_ ®@ BRT 2
Ikinci akim § 0
; 1 BRT 1{-@
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) 3 i §$
°
Kaynak akimini arttirma §
o
Kaynak akimini diigiirme @ $

1> pkz. B6liim 5.2.10.1
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5.2.10.8 TIG potansiyometreli tor¢ baglantisi konfiglirasyonu

T

A TEHLIKE

Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

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

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

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

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

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

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

Potansiyometreli bir torgun baglanmasinda kaynak makinesinin iginde kontrol karti T200/1 iizerine
koprii JP1 baglanmalidir.

Kaynak torcu konfiglirasyonu Ayar
TIG standart veya yukari/agsagi torg icin hazirlanmistir (fabrika gikisi) JP1
Potansiyometreli tor¢ i¢in hazirlanmigtir O JrP1
B2-
BT1 A,| N
BT2| B,
\
ov =
ov Dy PofiB 10k
__< ol-brenner
Uref.+10V Ere
IH-Down F(_
Upl G
Poti/UD ein He e
\
I
Sekil 5-21

Bu torg tipi i¢in kaynak makinesi, kaynak torgu modu 3’e ayarlanmalidir > bkz. B61im 5.2.10.2.
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5.2.10.9 RETOX TIG torcu (12-kutuplu)

Bu saloma ile igletim igin kaynak makinasi, opsiyonel "ON 12pol Retox TG.0002" donanimi (torg

icin 12 kutuplu baglanti soketi yuvasi) ile sonradan donatiimalidir!

Resim | Kontrol elemanlari | isaretlerin agiklamasi
12 [EEE] BRT = Torg tetigi
€ m
L B

i
|
[

BRT4

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
Kaynak akimi Agik/Kapali BRT 1
ikinci akim 1 BRT 2
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon *) (fabrika |BRT 1 (dokunmatik)
Kaynak akimini yiikseltme (Yukari fonksiyonu ?) teslimi) |BRT 3
Kaynak akimini digirme (Asagi fonksiyonu 2) BRT 4
Kaynak akimi Agik/Kapali BRT 1
ikinci akim 2 BRT 2
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon %) BRT 1 (dokunmatik)
Kaynak akimi Agik/Kapali BRT 1
ikinci akim 3 BRT 2
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon *) BRT 1 (dokunmatik)
Kaynak akimi agik / kapal BRT 1
ikinci akim BRT 2
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon %) 4 BRT 1 (dokunmatik)

Kaynak akimini aniden ylkseltme (akim atlamasi 3)

Kaynak akimini aniden disirme (akim atlamasi o)

Gaz testi

1> pkz. B6liim 5.2.10.1
2 > pkz. Bolim 5.2.10.3
® > bkz. B6lim 5.2.10.4

BRT 3

BRT 4

BRT2(35)

40
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5.2.11 Uzman menusi (TIG)

Uzman menlsitnde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Gosterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disgi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde

Ozetlenmigtir > bkz. B6lim 10.1.

CPo—(0)

(5o a0)

R EE

i Eg)—{ 30

l‘n_t”:”‘_" oM

E:D ( ln':n"-n"'.]‘_’[' ""-"]
@r~ T ¥

_ [FrE{ &0

—{ef—{ 50)

s (Fr -~ 20)

_ [AO—(HD)

. ] T )
Sekil 5-22

Gosterge Ayar / segim
r Baslangi¢ gaz akisi siiresi
GPr

! S!: Baslatma akimi
L] |Yizdesel ayar arali§i: ana akima bagh olarak

Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.
’: [} JFD Cikis rampasi siiresi
[

|

! / Bitis krater akimi
| £Ed
= =') |Yuzdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak

Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

;Ej Tungsten elektrodu gapi / atesleme optimizasyonu
.&. 1 mm'den 4 mm'ye kadar veya daha biiyiik (0,1 mm'lik-adimlar)

!'3 E“ AC balansi (AC)
LTTL | | Temizieme etkisi ve kaynak nufuziyeti 6zelliginin optimize edilmesi.

Fl’ E AC frekansi (AC)

S —

!':“ql'_ Pals dengesi

’C u E Pals frekansi

! F“ Pals akimi > bkz. B6lim 5.2.8
UL
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5.3 E-Maniel kaynagi
5.3.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi

A DIKKAT

v Ezilme ve yanma tehlikesi!

_? Cubuk elektrod degisiminde sikisma ve yanma tehlikesi s6z konusudur!

- » Uygun, kuru koruyucu eldivenler takilmalidir.

* Kullaniimis gubuk elektrotlari ¢gikartmak veya kaynak yapilmis is pargalarini oynatmak igin
izole edilmis pense kullanin.

Koruyucu gaz baglantisindaki elektrik gerilimi!

6 Ortiilii elektrod kaynagindaki koruyucu gaz baglantisinda (G'4" baglanti rakoru) bosta

¢alisma gerilimi bulunmaktadir.

+ G'4" baglanti rakorundaki sari izolasyon kafasini takin (elektrik gerilimi ve kirlenmeye karsi
koruma).

Sekil 5-23
Poz. [Sembol |Tanim
1 F Elektrot pensesi
2 = | Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
is parcasi ucu veya elektrot pensesi baglantisi
A== |is parcgasi
Baglanti soketi, kaynak akimi " +"
Elektrot pensesi veya is pargasi ucu baglantisi
5 ﬂhﬂ Baglanti rakoru G¥4", koruyucu gaz baglantisi

Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot Ureticisinin bilgilerine gore dizenlenir.

» Elektot tutucusunun kablo soketini ya "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga
cevirerek kilitleyin.

« Islem pargasi hattinin kablo soketini "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve sada
dondurerek kilitleyin.

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

099-000188-EW515
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5.3.2 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi
Sadece kaynak akimi mevcut degilse ve olasi mevcut erisim kumandasi aktif degilse temel kaynak
parametrelerinin degistirilmesi miimkiindiir > bkz. B6lim 5.7
Bundan sonraki kaynak gorevi sec¢imi bir uygulama ornegidir. Genel itibariyle secim daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal i1siklari (LED) segilen kombinasyonu g&sterir.
Sekil 5-24
5.3.3 Sicak baglama
Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin giivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baslangicinda ana
heniiz soguk olan ana metal Gizerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir slre (sicak
baslama siiresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baslama akimi) gergeklesir.
Parametre ayarlari igin > bkz. B6liim 5.3.6.
14 .g. = Sicak baglama akimi
= Sicak baslama zamani
= Ana akim
& I = Akim
: >t t= Sure
Sekil 5-25
5.3.4 Yapigmaz
Us Yapismaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.
Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otomatik olarak yakl. 1 s
icinde minimum akima gecer. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
% akimi ayarini kontrol edin ve kaynak goérevi icin duzeltin!
2
g
Sekil 5-26
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5.3.5 Ortalama deger palslama
Ortalama degder palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (EAL)) ve bir frekans (F-£)) belirtimelidir. Amper olarak
ayarlanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger
akimina (AMP) yuzdesel olarak verilir. Pals duraklama zamaninin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu
deger makine kontrolu tarafindan hesaplanir ve bdylelikle kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine
uyulur.
IIAA
[PUIS -~ pr— e p—
>100%
AMP-f-— b
PP | e
>I<Tpuls 'i'puls t/s
Sekil 5-27
AMP = Ana akim; 6rn. 100 A
Ipuls = Pals akimi = x AMP; 6rn. % 140 x 100 A = 140 A
IPP = Pals duraklama akimi
Tpuls = Bir pals gevriminin suresi = 1/F-£; 6rn. 1/1Hz =1s
= Balans
Parametre ayarlari i¢in > bkz. Bélum 5.3.6.
44 099-000188-EW515
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5.3.6

Uzman menusi (6rtult elektrot)

Uzman menlsitnde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Gosterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitl olabilir.

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde

Ozetlenmigtir > bkz. B6lim 10.1.
EXIT

Sekil 5-28

Gosterge Ayar / segim

! Sicak baslama akimi
I hE :

’: 'L' ": Sicak baglama zamani

biql'_ Pals dengesi

’c - E Pals frekansi

5.4

! Fn Pals akimi > bkz. B6liim 5.3.5
! L

Gerilim dusirme donanimi

Sadece eke (VRD/SVRD/AUS/RU) sahip cihaz sirtiimlerinde bir gerilim diisirme donanimi (VRD)
bulunur. Bu donanim, ¢zellikle tehlikeli gevrelerde (6rn. tersanecilik, boru hatti imalati, madencilik)
guvenligi arttirmak icin kullanilr.

Gerilim dusurme donanimi bazi Ulkelerde ve pek ¢ok isletmenin dahili gliivenlik talimatlarinda gti¢
kaynaklari tarafindan talep edilmektedir.

Sinyal 1s1g1 VRD > bkz. Bolum 4.3, gerilim disirme donanimi kusursuz olarak ¢alistiginda ve ¢ikis
gerilimi ilgili normda (teknik veriler > bkz. B6lum 8) belirtilen degerlere dusurilduginde yanar.
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5.5 Uzaktan regulator
Uzaktan kumandalar 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketinde (analog) ¢alistirnimaktadir.
5.5.1 RT119POL
— Fonksiyonlar
+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
55.2
Fonksiyonlar
+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde dnceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
5.5.3
B Fonksiyonlar
« TIG/ Ortiilu elektrot.
" \re  Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
- makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
+ Palslama / punta kaynagi / normal
+ Pals, puntalama ve bekleme zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.
554
Fonksiyonlar
+ TIG/ Ortiilu elektrot.
e Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde énceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
» Palslama / punta kaynagi / normal
+ Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.
+ Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.
* Pals - molailiskisi (denge) %10 ile %90 arasinda ayarlanabilir.
5.5.5 RTP3 spotArc 19POL
Fonksiyonlar
« TIG/ Ortilu elektrot.
SAPe Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
» Palslama / SpotArc punta kaynagi / normal
+ Frekans ve puntalama zamani kademesiz olarak ayarlanabilir.
+ Tak frekansinin kabaca ayarlanmasi.
* Pals - molailiskisi (denge) %10 ile %90 arasinda ayarlanabilir.
5.5.6 RTF119POL
Fonksiyonlar
i « Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.
+ Kaynak iglemini baslatma/durdurma (TIG)
46 099-000188-EW515
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Otomasyon ile ilgili araytzler

5.6 Otomasyon ile ilgili araytzler

Usule aykir1 baglantidan kaynaklanan makine hasarlari!

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

hasarlarina neden olabilmektedir.

e Sadece korumali kumanda hatlari kullanin!

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

* Ana akimi veya ikinci akimi iletme gerilimleri iizerinden kumanda etmek igin ilgili giriglerin
devreye sokulmasi gerekmektedir "bkz. Hat geriliminin serbest birakilmasinin
etkinlestirilmesi".

5.6.1 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu

=)
e
\ LS % 1>0
10V F;:»—@ +
AN ‘oot TTT T 1
Cc, 0-10V -7 -~I"
= -
D: 101OOK r 10-100K
= ® otov - VT ,
—c | 1
- T | |
oV — ‘J( f— — S
Y 6
+15V (max. 75mA)4K(Z:8
-15V (max. 25mA) ——4(=—3) « - « -
(e 2omA) R( | START / STOP AMP [ AMP%
Se_ (PULS)
A=
M,
™ 1 @
— Pe=
Sekil 5-29
Poz. |Pin Sinyal bicimi | Agiklama
1 A Cikis Kablo blendaji (PE) igin baglanti
2 B/L Cikis Akim akigi sinyal [>0, potansiyelsiz (azami +- 15V / 100mA)
3 F Cikis Potansiyometre igin referans gerilimi 10V (azami 10mA)
4 C Giris Ana akim i¢in hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (0V = I,/ 10V
= |max)
5 D Girig ikinci akim igin hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (OV = I/
10V = lnay)
6 J/J Cikis Referans potansiyeli OV
7 K Cikis Gerilim beslemesi +15V, azami 75mA
8 \% 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 Giris Hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
Ana akim ve ikinci akim igin hat geriliminin serbest birakilmasini
etkinlestirmek igin M ve N sinyallerinin referans potansiyeli OV'ye
ayarlanmasi gerekmektedir.

099-000188-EW515
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5.7  Erisim kumandasi
Yetkisiz veya istemsiz bir ayar degisikliginin emniyeti olarak makine kontroli kilitlenebilir. Erigim kilidi
asagidaki sekillerde etki edebilir:
+ Makine konfiglirasyon menusundeki, uzman menisindeki ve fonksiyon akisindaki parametreler ve
bunlarin ayarlari sadece izlenebilir ancak degistirilemez.
+ Kaynak yontemi ve kaynak akim kutuplari degistirilemez.
Erisim kilidinin parametreleri, makine konfigirasyon menudsinde ayarlanir > bkz. B6lim 5.9.
Erisim kilidinin etkinlestiriimesi
» Erisim Kilidi igin erigsim kodu verilmesi: parametresini secin ve bir sayi kodu segin (0 - 999).
»  Erisim kilidinin etkinlestiriimesi: Parametreyi olacak sekilde ayarlayin.
Erisim kilidinin devre digi birakilmasi
» Erisim Kilidi igin erigsim kodunun girilmesi: parametresini secin ve sayisal kodu girin (0 - 999).
» Erisim kilidinin devre digi birakilmasi: Parametreyi olacak sekilde ayarlayin.
Erisim kilidi bunun ardindan 6nceden segilen sayisal kodun giriimesiyle devre disi birakilabilir.
Erisim kilidinin degistirilmesi
» Erisim kilidi i¢in erisim kodunun girilmesi: parametresini secin ve dnceden segilen sayisal kodu
girin (0 - 999).
+  Erigim kodunu degistirin: [-Eclparametresini ayarlayin ve yeni bir sayisal kod (0 - 999) girin.
5.8 Enerji tasarruf modu (Standby)
Eneriji tasarruf modu istege gore uzun slre tusa basarak > bkz. B6lim 4.3 veya makine konfiglirasyon
menisiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagh enerji tasarruf modu [56A) ile
etkinlestirilebilir > bkz. B6lim 5.9.
| _ Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine
digit gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin déndirilmesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.
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07.03.2019



ewmn Yapi ve Islev
Cihaz konfigiirasyonu menusu

5.9 Cihaz konfigtirasyonu menusu
Makinenin temel ayarlari makine konfiglirasyon mentisu tzerinden yapilir.

5.9.1 Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
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Gosterge Ayar / secim

{ 5 Ment JOB kilidi
.&. Kaynak parametrelerini izinsiz erisime karsi kilitleme.

FIrr Makine kodu
oo Uc haneli makine kodu sorgulamasi (000 ile 999 arasinda), kullanici girisi

Hata
.E’-—'-. Makine kodunun yanlis girilmesinden sonra hata bildirimi

Devreye sokma
& Makine fonksiyonunu acgin

Devre digi birakma
ﬂ Makine fonksiyonunu kapatin

‘,: / Torc¢ konfiglrasyonu mendsu
U=} Kaynak torgu fonksiyonlarinin ayarlanmasi

t':l { Ayar, tor¢ modu (fabrika gikisi 1)

! Yukari/agagi hizi (mod 4 ve 14'te mevcut degildir)
L ) |Deger yikseltildiginde = Hizli akim degisimi
Deger dusurildigunde = Yavas akim degisimi

5 E & Ayarlar
== =] | Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar.

Yiizdesel kaynak akimi gosterimi

Ana akim ayarina (AMP) bagli olarak kaynak akimlarinin ylizdesel gosterimi. Ornek: Ana
akimin 120 A'ya ve ikinci akimin %50'ye ayarlanmasi 60 A degerinde gergek bir ikinci
akimin elde edilmesini saglar.

pr 5 Mutlak kaynak akimi gosterimi
" "~ =') | Tdm kaynak akimlarinin amper cinsinden mutlak olarak gdsterimi

‘,: qu TIG Antistick > bkz. Bolum 5.2.9
LI B | FY—— fonksiyon agik (fabrika teslimi).
------- fonksiyon kapall.

Sb ‘q Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6liim 5.8
==’ ')} | Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama suresi.
Ayar = kapali ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

5 ! TIG-HF yiiksek frekans atesleme anahtarlamasi (sert/'yumusak)
e S I ey — yumusak atesleme (fabrika teslimi).

------- sert atesleme.
D’C _ Atesleme agamasi esnasinda negatif kaynak akimi polaritesi
/ Atesleme asamasi esnasinda pozitif kaynak akimi polaritesi
dcF

5 [} Siniis bigimli akim ile alternatif akim kaynagi
=N Dusuk ses seviyesi

‘,: Ej Trapez bigimli akim ile alternatif akim kaynag
.L. Uygulamalarin ¢ogu igin her yerde kullanilan birim

E Dikdortgen akim formu ile alternatif akim kaynagi (fabrika teslimi)
rcc En yuksek enerji kazanimi

EE Servis menilsu
.—'-. Servis ayarlari

F F Makine fanlari fonksiyon testi
.L. Makine fanlari kapall

Makine fanlan fonksiyon testi
Makine fanlar agik

099-000188-EW515
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Gosterge Ayar / segim
1 L’l' Makine kumandasinin yazilim versiyonu
.&. Versiyonun gosteriimesi (Ornek 034 = Versiyon 34)
{ Erigim kontrolii - Erisim kodu
L 00 |ayar: 000 - 999 (fabrika cikisi 000)
E,— I~ Hata.l L : T
Makine kodunun yanlig girilmesinden sonra hata bildirimi
E Yeni makine kodu
.u. * Makine kodunu dogru olarak girin
* Yeni makine kodunun girilmesi talebi
rrr Makine kodu
ooy Ug haneli makine kodu sorgulamasi (000 ile 999 arasinda), kullanici girigi
El, & Meniiden ¢ikig
Exit

Sayi degeri - ayarlanabilir
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6
6.1

6.2

6.2.1

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

6 Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

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

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

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

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

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

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

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

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3.

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

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde
garanti gegersiz olur. Servis ile ilgili her tlrli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikcisine
basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gzerinden gergeklestirilebilir. Parca
degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parga siparisi esnasinda
makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin trln
numarasi belirtiimelidir.

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

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

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

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

» Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Kir filtresi

Dusurilmis sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir filtresi
dizenli araliklara s6kilmeli ve basingh hava flenerek temizlenmelidir (kirlenmeye bagli olarak).
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6.3 Bakim g¢alismalari, araliklar
6.3.1 Giinliik Bakim igleri
Gorsel kontrol
* Ana guc beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+ Gaz tupl guvenlik elemanlari
» Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya
da uzman personele tamir ettirin!
» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Tum baglantilarin ve aginan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.
» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari
* Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
» Diger, genel durum
Calisma kontroli
* Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
» Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Gaz tupu glvenlik elemanlari
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.
» Baglantilarin ve asinan pargalarin vidali ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup
oturmadigini kontrol edin, gerekirse sikin.
* Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.
» Tel besleme makaralari dizenli olarak temizlenmelidir (kilenme derecesine bagl).
6.3.2 Ayhlk bakim galigmalari
Gorsel kontrol
* Govde hasarlar (6n, arka ve yan duvarlar)
» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari
* Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
» Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
Calisma kontroli
+ Segim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diigiirme donanimi,
ihbar ve kontrol lambalari
» Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol
edilmesi
* Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
» Kaynak torcunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Torgta tortularin olusmasi durumunda kisa
devreler meydana gelebilir ve sonug olarak torg¢ ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!
6.3.3 Yilhk kontroller ( isletme esnasinda inceleme ve kontrol)
IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol iglemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol igin gecerli Glke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.
Daha ayrintili bilgiler igin Iitfen birlikte verilen "Warranty registration" brogiiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
099-000188-EW515 53
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6.4

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken
elektronik yapi pargalar igermektedir.

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

e Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu yonetmeligi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimis
toplama zorunlulugunu gosterir.

Bu makine, imha edilmek lizere ya da geri déniisiim amaciyla burada 6ngériilen ayirma ayristirmall
toplama sistemlerine verilmelidir.

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

Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
Bunun disinda iade Avrupa capinda EWM distribUtorlerinlerde de mimkindir.
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7 Ariza gidermek

Tam drunler ciddi dretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
Uriint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticlya haber verin.

7.1  Anza giderme igin kontrol listesi

Sorunsuz ¢alisma icin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz
donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
V4 Hata / Neden
* COzum

Sebeke sigortasi tetiklenir
» Sebeke sigortasi atiyor - $ebeke sigortasi uygunsuz
% Tavsiye edilen sebeke sigortasinin tesis edilmesi > bkz. B6lim 8.

Fonksiyon arizasi
~ Farkli parametreler ayarlanamamaktadir (erisim kilidi olan makineler)
X Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin > bkz. Bolim 5.7
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki tim sinyal 1siklari yaniyor
» Calistirmadan sonra makine kontrollindeki sinyal isiklari yanmiyor
~ Kaynak performansi yok
® Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Baglanti sorunlari
® Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
x Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
%  Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin

Ark tutugsmasi yok
» Atesleme turdnun yanhs ayarlanmasi.

X Atesleme tirl: Atesleme turi olarak “HF yiiksek frekans atesleme”yi segin. Bu ayar, kullanilan
makineye gore ya atesleme turinu degistirme salteri ya da makine menusindeki
parametresi (“Kontrol” kullanma kilavuzuna bakiniz) tGzerinden yapilir.

Koti ark tutugmasi

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

» Atesleme esnasinda kéti bir akim devralmasi

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

Kaynak torgu asiri iIsinmig
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
® Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asir yuklenme
® Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
X Daha yuksek performanslh kaynak torgu kullanin

099-000188-EW515
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Dlizensiz ark

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

# Uyumsuz parametre ayarlari
X Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

Gozenek olugsumu
» Gaz Ortusu yetersiz ya da yok
X Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipunu degistirin
® Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
X Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve yuksek alasimli 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

7.2  Hata bildirimleri (gu¢ kaynagi)
Bir kaynak makinesi hatasi ortak ariza sinyal lambasinin yanmasi ve makine kumandasindaki
gostergede bir hata kodunun (tabloya bakiniz) gériintiilenmesi ile gosterilmektedir. Bir makine
hatasinda gii¢ linitesi kapatilir.
Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
« Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
Hata mesaji Olasi neden Yardim
E1l Su hatasi Yeterli bir su basincinin saglanabildiginden emin
Sadece baglanmig olan su olun. (6rn. suyun takviye edilmesi)
sogutucusu olmasi durumunda
goralar.
E2 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin.
E3 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin.
E4 bakiniz "E 3" bakiniz "E 3"
ES5 bakiniz "E 3" bakiniz "E 3"
E6 Gerilim toplamada dengeleme Makineyi kapatin, torgu izole edilmis sekilde
hatasi. kenara koyun ve makineyi yeniden caligtirin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin
E7 Akim toplamada dengeleme Makineyi kapatin, torgu izole edilmis sekilde
hatasi. kenara koyun ve makineyi yeniden c¢alistirin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin
ES8 Elektronik besleme Makinenin sogumasini bekleyin. Hata mesaiji
gerilimlerinden birinde hata veya | gosteriimeye devam edecek olursa makineyi
kaynak trafosunda asiri sicaklik. | kapatin ve yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin.
E9 Duguk gerilim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimini kontrol
edin
E10 ikincil agiri gerilim Makineyi kapatip yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin.
El1 Asiri gerilim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimini kontrol
edin
E12 VRD (Bosta ¢alisma gerilimi Servisi haberdar edin
dislrme hatasi)
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7.3  Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama

Kayith tim misteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

( RESET )
+ @+ ©

Y

as

Sekil 7-1

Gosterge |Ayar / se¢cim
Girig onay!
Kullanici talebi devreye alinir, tusu (tuslari) yeniden serbest birakin.

7.4  Cihaz kumanda unitesinin yazilim suriumiinu goruntiuleme

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfigirasyon menisiinde sorgulanabilir > bkz. Bolim 5.9!
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8 Teknik veriler

Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcalarla baglantili olarak

gecerlidir!
8.1 Picotig 200 AC/DC

TIG Puikkohitsaus

Kaynak akimi (I,)

3 Aila200A 5Ailal1l40 A

Standarda (U, uygun kaynak gerilimi)

10,1Vila 18,0V

20,2Vila256V

40°C'de devrede kalma orani ™

35% 200 A

50 % 140 A
60 % 150 A 130 A
100 % 140 A 110 A
Bosta galisma gerilimi (S,) 43V

Sebeke gerilimi (Toleranssi) 1x 230V (-40 % ila +15 %)
Frekans 50/60 Hz

sebeke sigortasi 1x16 A

Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5

maks. Liitantéteho (S,) 5,3 kKVA | 6,0 KVA
Generaattoriteho (suosit.) 8,0 kVA

Cos Phi / verim 0,99 | 85 %
Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /1O

Kirlenme derecesi 3

Yalitim sinifi / Koruma H/IP 23

siniflandirmasi

Kagak akim koruma salteri

Tyyppi B (suositus)

Gurilti seviyesi &

<70 dB(A)

Ortam sicakhgr

-25 °Cila +40 °C

makine sogutmasitor¢ sogutmasi

Fan (AF) / gaz

is parcasi ucu (min.) 35 mm?
Elektromanyetik uyumluluk A
yoénetmeligi sinifi

Guvenlik isareti Ce/[s]1/ 1

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

BoyutlarL/B/H

539 x 210 x 415 mm

21.2x8.3x16.3ing

Agirhk

1
[2

karakteristigi “C” kullaniimalidir!
[3]

seviyesi.
[

16,5 kg
36.4 b

Yuk degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).
DIAZED xxA gG guvenlik sigortalari 6nerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme

IEC 60974- 1 uyarinca maksimum c¢alisma noktasinda bosta ¢alisma ve normal ylkte isletim gurdlta

Ortam sicakligi sogutma maddesine bagli! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
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Ek donanim

Kaynak tor¢u sogutmasi

9 Ek donanim
Kaynak torglari, is parcasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilegenleri yetkili distribttérintizdentemin edebilirsiniz.
9.1 Kaynak torcu sogutmasi
Tip Aciklama Uriin numarasi
cool40 U31 Sogutma modulu 090-008593-00502
9.2 Tasima sistemleri
Tip Aciklama Uriin numarasi
Trolly 35.2-2 Tasima araci 090-008296-00000
ON CS Trolly 35.2-2 Trolly 35.2-2 i¢in ving askisi 092-002931-00000
Trolly 38-2 E Tasima aracl, aks mesafesi, boyuna 090-008270-00000
Trolly 55-5 Tasima araci, monte edilmis 090-008632-00000
ON TR Trolly 55-5 Travers ve yuva, tel besleme igin 092-002700-00000
9.3 Uzaktan kumanda ve aksesuarlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
RT1 19POL Uzaktan kumanda akimi 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Uzaktan kumanda, akim 090-008106-00000
RTF119POL5 M Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi 094-006680-00000
akimi
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
9.3.1 Baglanti kablosu
Tip Aciklama Uriin numarasi
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20m Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00020
9.3.2 Uzatma kablosu
Tip Aciklama Uriin numarasi
RV5M19 19POL 5M Uzatma kablosu 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Uzatma kablosu 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Uzatma kablosu 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Uzatma kablosu 092-000857-00020
9.4  Secenekler
Tip Agiklama Uriin numarasi
ON 12pol Retox TG.0002 12 kutuplu tor¢ baglanti soket yuvasi ekleme 092-002519-00000
opsiyonu
ON Filter TG.0002 Hava girisi icin kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002551-00000
9.5 Genel ek donanimlar

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

ADAP CEE16/SCHUKO

Schuko kavrama/soket CEE16A

092-000812-00000

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D

Basing dusuricu, manometreli

394-002910-00030

GH 2X1/4" 2M

Gaz tupu

094-000010-00001

ADAP 8-5 POL

Adaptér, 8'den 5 kutupluya

092-000940-00000
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
10 Ek
10.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
~ |Parametre / Fonksiyon Ayar arahgi
< =
S E
¢g .
x D g S .
¥ 55 | % |E
Y o n e 1S E m
TIG (TIG)
CP-] |Baslangi¢c gaz akisi suresi 0,2 0,1 5 S
Baglatma akimi 20 1 200 | %
Cikis rampasi siresi, 2 kademeli ¢alistirma 0,3 0,0 20,0 S
Cikis rampasi siresi, 4 kademeli calistirma 1,0 0,0 20,0 S
- |ikinci akim AMP% 50 1 200 | %
- |Dusme rampasi suresi, 2 kademeli ¢alistirma 0,1 0 20 S
- Disme rampasi slresi, 4 kademeli galistirma 1,0 0 20 S
Bitig akimi 30 1 200 | %
Bitis gaz akisi siresi 8 0,1 20 S
Tungsten elektrodu ¢api / atesleme optimizasyonu 2,4 1 4 mm
AC dengesi -10 30 -30
AC frekansi 80 50 200 | Hz
Pals dengesi 50 1 99 %
7-£| |Pals frekansi DC 2,8 0,2 2000 | Hz
Pals frekansi AC 2,8 0,2 50 | Hz
Pals akimi 140 1 200 | %
Ortuli elektrot (MMA)
Sicak baslama akimi 150 1 150 | %
Sicak baslama zamani 0,1 0,0 50 S
Pals dengesi 30 1 99 %
Pals frekansi 1,2 0,2 50 Hz
Pals akimi 142 1 200 | %
Temel parametre (yontemden bagimsiz)
Zamana bagl enerji tasarruf fonksiyonu 20 off 60 | dak
cod |Erisim kontroll - Erisim kodu 000 000 999
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10.2 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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