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Genel Bilgiler

DIKKAT

Kullanim kilavuzunu okuyun!
EE Kullanim kilavuzu Griinlerin guvenli kullanimi konusunda bilgi verir.

+ Tim sistem bilesenlerinin kullanim kilavuzunu okuyun!
+ Kaza 6nleme talimatlarini dikkate alin!

+  Ulkelere 6zel sartlar dikkate alin!

+  Gerekirse imza yoluyla onaylatin.

m&~  Kurulum, ilk caligtirma, calistirma, kullanim alanindaki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili sorulariniz varsa yetkili
saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan
msteri hizmetlerimize bagvurun.
Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com sitesinde bulabilirsiniz.

Bu sistemin caligtiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirhidir. Higbir sekilde baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu
sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez calistirildiginda kullanici tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedigi ve aygitin kurulum, calistirma, kullanim ve bakim iglemleriyle ilgili kosullar ve yéntemler
uretici tarafindan kontrol edilemez.

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

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Glinter-Henle-StraRRe 8, D-56271 Miindersbhach
Bu belgenin telif hakki treticide kalir.

Kismen de olsa ¢ogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir.
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Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenlik bilgileri
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmay! ya da 6limi engellemek icin tam olarak uyulmasi gereken caligma
ya da igletme yontemleri.

+  Giivenlik uyarisi, bashginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézciigiinii igeriyor.

+  Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

Olasi agir bir yaralanmay! ya da 6limi engellemek icin tam olarak uyulmasi gereken ¢aligma ya da igletme
yontemleri.

+  Guvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zciiglind iceriyor.

+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

/\ DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek (izere eksiksiz uyulmasi gereken calisma
ve igletim yontemleri.

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

DIKKAT

Uriintin zarar gormesini veya bozulmasini 6nlemek izere eksiksiz uyulmasi gereken caligma ve igletim
yontemleri.

«  Giivenlik uyarisi, bashginda genel bir uyari simgesi olmadan "DIKKAT" sinyal sézcugiinii igeriyor.

¢+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik ézellikler.
+ Aciklama, basliginda genel bir uyari simgesi olmadan "ACIKLAMA" sinyal sézcugini iceriyor.

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.

6 099-004965-EW515
26.09.2011



em;i-n

Guvenlik bilgileri

Sembol agiklamasi

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol Tarif
’ Basin
R Basmayin

@? Cevirin

)
Acin

(=

Cihazi kapatin

Cihazi caligtirin

ENTER (Meniiye girig)

NAVIGATION (Meniide gezinti)

EXIT (Menlden ¢ikisg)

Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin/basin)

Meni goriinttilemede kesinti (bagka ayar olanaklari mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

saucin s

Alet gerekiyor/kullanin

099-004965-EW515
26.09.2011
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Guvenlik bilgileri e\Aﬁ‘n

2.3

Genel

A TEHLIKE

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

bu alanlar EDV-, CNC-cihazlar, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlari ve kalp ritim dlizenleyicileri gibi

cihazlarin fonksiyonlari tizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

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

+  Kaynak hatlarini tamamen ¢oziin!

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

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

Hatall tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin Kisiler

tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

Elektrik carpmasi!
Kaynak cihazlari, temas durumunda yagamsal tehlike olusturan elektrik carpmalarina ve yanmalara yol

acan yuksek gerilimler kullanir. Dk gerilimlere temas edildiginde de insan sok yasayabilir ve bunun
sonucunda bir kaza gegirebilir.

+ Cihaz yalnizca uzman personel tarafindan agiimaldir!

+ Cihazdaki, gerilim ileten higbir 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!

+ Kondensatérler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

Belgenin gegerliligi!

Bu belge sadece kullanilmakta olan gli¢ kaynaginin (kaynak makinesinin) kullanma kilavuzu ile baglantili
olarak gecerlidir!

+  Glc kaynaginin (kaynak makinesi) kullanma kilavuzunu, 6zellikle giivenlik uyarilarini okuyun!

Guvenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Guvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi hayati tehlikeye yol acabilir!
+  Bu talimattaki gtivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

+ Ulkeye ozel kaza Gnleme talimatlarini dikkate alin!

+ Calisma alanindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

099-004965-EW515
26.09.2011



Guvenlik bilgileri

Genel

0
R
)

/N UYARI

Isima veya asliri 1sI nedeniyle yaralanma riski!

Ark igimasi ciltte ve gdzlerde hasarlarin olugsmasina neden olur.

Sicak parcalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olugmasina neden olur.

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

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

+ Isleme dahil olmayan Kisileri koruyucu perdeler veya koruyucu duvarlar ile 1sima ve kérelme tehlikesine karg
koruyun!

-

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve gériinirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla agir basing olugsmasina
neden olabilirler.

+ Yanici ve patlayici sivilar iceren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmaldir!

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

{

>

Duman ve gazlar!

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

¢+ Cbzlcl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

+  Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

B>

Yangin tehlikesi!
Kaynak iglemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sicrayan kivilcimlar, akkor parcalar ve sicak curiflar
nedeniyle alevler olugabilir.
Sizan kaynak akimlari da alevlerin olugsmasina neden olabilir!
+ Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!
+  Kibrit veya gakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.
+ Calisma alaninda uygun sdndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!
+ Kaynak islemine baglamadan dnce {izerinde caligilan parcanin yanabilir artiklarini giizelce temizleyin.
+ Kaynak yapiimis parcalarin islemlerine parcalar soguduktan sonra devam edin.
Yanabilir malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!
+ Kaynak hatlarini kurallara uygun bir sekilde baglayin!

/\ DIKKAT
Gurdlta kirliligi!

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

P>

@
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Genel

DIKKAT

Kullanicinin yakamlaltkleri!
E[ﬂ Cihazi caligtirmak icin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

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

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

« lgili Glkenin is givenligi ve kaza énleme kurallari.

+ Cihazin IEC 60974-9. uyarinca kurulmasi ve ¢aligtiriimasi.

+  Kullanicinin giivenlik bilinciyle calisip calismadigini diizenli araliklarla kontrol edin.

+ Cihazin yandaki yénetmelik uyarinca diizenli kontrolli, 1IEC 60974-4.

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan hasarlar!
Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda Uretici garantisi ortadan kalkar!
+ Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve secenekler (akim kaynaklari, kaynak torglari,

elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan parcalar vs.) kullanin!
+  Aksesuar hilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve Kkilitleyin!

. Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan makine arizalari!
A Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gérebilir, makineler ve elektrikli tesisatlari
hasar gorebilir, parcalar agiri 1sinabilir ve sonug olarak yanginlar meydana gelebilir.
+  Kaynak akimi hatlarinin her zaman saglam bir sekilde sabitlenmis olduguna dikkat edin ve diizenli olarak
kontrol edin.
+ Elektrik agisindan kusursuz ve saglam is pargasi baglantilarina dikkat edin!
+ Glg kaynaginin govde, araba, baglanti noktalari gibi tiim elektrik ileten bilesenlerin izole edilmis bi¢imde
kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!
+ Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemelerini izole edilmemis
bir bicimde gli¢ kaynag!, araba veya bagdlanti noktalari tizerine birakmayin!
+ Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir bicimde saklayin!

A Sebeke baglantisi

®) Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler
Yiksek performans makineleri besleme sebekesinden cektikleri elektrik nedeniyle sebeke kalitesini etkileyebilirler.
Bu neden bazi makine tipleri igin baglanti sinirlamalari veya miimk{in olan azami performans empedansi veya
kamusal sebeke ile olan araytizde gerekli olan asgari besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak arayiiz noktasi
PCC) gecerli kilinabilir ancak bu islem icin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Béyle
bir durumda besleme sebekesinin isletmecisi ile gorliserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin tespit
edilmesi makinenin igletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

10 099-004965-EW515
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Guvenlik bilgileri

Genel

DIKKAT

EMV-Makine siniflandirmasi

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

Sinif A Makineler kamusal algak gerilim-besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edildigi konut alanlarinda
kullanilamaz. A sinifi makineler i¢in elektromanyetik tolerans giivence altina alindiginda bu alanlarda giglikler s6z
konusu olabilir ve ayrica hatlara bagli arnzalarin yaninda isima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

Sinif B Makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine bagl olan konut alanlari
da dahil olmak uzere, 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 olasi 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 ¢evrede bulunan kisilerin saghgi, 6zellikle de kalp ritm cihazi ve isitme cihazi kullanan kisilerin sagligi

+ Kalibrasyon ve 6lgiim tertibatlari

+  Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken calisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili dneriler

+  Sebeke baglantisi, rnedin ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

+ ark kaynag! tertibatinin bakimi

+  kaynak kutuplari miimkiin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yiritdimelidir

+ Potansiyel esitleme

* is parcasinin topraklanmas!. Is parcasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadi§i durumlarda
baglantinin uygun kondansatorler ile gerceklestiriimesi gerekmektedir.

» Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tlim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

099-004965-EW515 11
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Guvenlik bilgileri E\A;;‘)‘)

Tasima ve kurulum

2.4

Tasima ve kurulum

> P

B>

-

>

/N UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig kullanimi!

Koruyucu gaz tuplerinin yanlig bicimde kullaniimasi agir yaralanmalarla birlikte

6lume de neden olabilir.

+  Gaz ureticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+  Koruyucu gaz tliplni éngdrilen tip baglant! yerine yerlestirin ve givenlik elemanlari ile emniyete alin!
Koruyucu gaz tlipliniin 1sinmasini engelleyin!

Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olusturur!

Makinenin vingle taginmasi ve asiimasina izin verilmemektedir! Makine disebilir ve Kigilerin yaralanmasina
neden olabilir! Kabzeler ve tutucular sadece elle tagima yapmak icin uygundur!

+ Makine vingle tasinmaya veya asiimaya uygun degildir!

/\ DIKKAT
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 tizerinde kurun veya tasiyin!

+  Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

Baglantisi kesilmeyen besleme hatlarindan kaynaklanan hasarlar!

Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlari vs.) 8rnegin bagli
cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi gibi tehlikelere yol acabilir!

+ Besleme hatlarini ¢ikarin!

DIKKAT

Dik olmayan konumda calistirma nedeniyle olugsan makine arizalari!
Makineler dik konumda calistirilmak Gzere tasarlanmisgtir!

izin verilmeyen konumlarda caligtirmak makine arizalarina neden olabilir.
+ Tasima ve ¢alistirma islemleri sadece dik konumda gerceklestirimelidir!

12
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Guvenlik bilgileri

Ortam kosullari

2.5

2.5.1

2.5.2

Ortam kosullari

/\ DIKKAT

Kurulum yeri!
Makine sadece uygun, yeterli tagima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP 23'e gore)

kurulabilir ve igletilebilir!

+ Kaymalara karg! dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.

+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidr.

DIKKAT

+ Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taglama tozlari engellenmelidir!
+ Tuz icerikli ortam havasi (deniz havasl) engellenmelidir!

izin verilmeyen ortam kosullari!

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!
Aligilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.

Yetersiz havalandirma performansin diigmesine ve makine arizalarina neden olur.

+  Ortam kosullarina uyum saglayin!
+  Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!
+ Engellerile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

Caligir durumda

Ortam havasinin sicaklik araligi:

+ -20°Cila+40°C

Bagil nem:

+ 40 'de %50'ye kadar

+ 20 'de %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapall mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik araligi:
+ -25°Cile +55 °C arasinda

Bagil hava nemi
+ 20 °C'de azami %90

099-004965-EW515
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Amaca uygun kullanim ev\;f-r)
Uygulama alani

3

3.1
3.1.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Amaca uygun kullanim

Bu cihaz giinimuzdeki en son teknolojiye, kural ve standartlara gore Gretilmistir. Yalnizca amacina uygun kullanim i¢in
calistinimaldir.

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

Bu cihaz en son teknolojiye gore ve kural ve standartlara gore Gretilmigtir. Amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda cihaz, kigiler, hayvanlar ve egyalar icin tehlike arz edebilir. Bundan kaynaklanan
higbir zarar icin sorumluluk kabul edilmez!

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

Uygulama alani

MIG/MAG standart kaynak
Bir tel elektrot kullanilarak metal-ark kaynag!, burada ark ve eriyik banyosu atmosferden harici bir kaynaktan saglanan bir gaz
ortlistiyle korunur.

Amaca uygun kullanim
+ Wega 401, 501, 601 DW

Gecerli olan diger belgeler
Garanti

me&~  Dider bilgileri ekteki tamamlayici "Cihaz ve firma bilgileri, bakim ve kontrol, garanti" adli formlarda
bulabilirsiniz!

Uygunluk beyani
Tanimlanan cihazin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
c E + AT Dislik Voltaj Y6netmeligi (2006/95/ EG)
+ AT- EMV Yonetmeligi (2004/108/ EG)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynag tertibatlari - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili siirelere uyulmamasi
velveya EWM tarafindan agikca onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler yapiimasi durumunda, bu beyan gecerliligini
kaybeder. Her Uriine spesifik bir uygunluk beyaninin asl eklenmistir.

YUksek elektrik riski olan ortamda kaynak
S Cihazlar kurallara ve I[EC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiksek elektrik riski olan

ortamlarda kullanilabilir.

Servis belgeleri (yedek parcalar ve devre semalarr)

A\, TEHLIKE

Hatall tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kisiler

tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gorevlendirin!

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

14
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Wega drive 41L

4

4.1
41.1

Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakisg
Wega drive 41L

Onden goriinim

Jo

‘i

Sekil 4-1

Poz. |Sembol Tanim
1 Tagima sapl
2 Cihaz kumandasi

Bkz. Cihaz kumandasi - Kumanda elemanlari
3 Kilitleme, tel besleme (nitesi kapag!
4 \ | Merkezi kaynak torcu baglantisi (Euro)

Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torg tetigi

5 _@ Hizli baglanti parcasi (kirmizi)

sogutma maddesi geri akig!
6 G_> Hizli baglanti parcasi (mavi)

sogutma maddesi ileri akis!
7 Makine ayaklari

099-004965-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Wega drive 41L

4.1.2  Arkadan gorinum

00, 0

e
=od

Sekil 4-2
Poz. | Sembol Tanim
1 7 kutuplu baglanti soketi
nd Tel besleme Unitesinin kumanda hatti

2 Topraklama baglantisi (PE)

Ara hortum paketinin yesil-sari topraklama hatt igin baglant
3 Baglanti digi (G¥4")

Koruyucu gaz
4 I "+" kaynak akimi baglanti soketi

Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi
5 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)

sogutma maddesi geri akisl
6 Hizli baglanti pargasi (mavi)

sogutma maddesi ileri akis!
7 Baglama noktasi

Tel besleme Unitesi torna mandrelin baglanmasi igin
8 Ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma
9 Makine ayaklari

16
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ev\;;‘r) Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Wega drive 41L

4.1.3 ¢ gbrinim

ACIKLAMA

M€~  Makine kontrolleri turleri
+  Kontrolli makineler M1.xx
Makinede fonksiyon kontrolii i¢in dahili ek kullanim elemanlari bulunur.
+  Kontrolli makineler M2.4x
Kaynak gorevinin belirlenmesi icin bir "JOB listesi" etiketi govde kapaginin i¢ tarafina yapistirilir.

Sekil 4-3
Poz. | Sembol Tanim
1 Tel bobini kapag!
2 Tel bobini yuvasi
3 Tel nakil Unitesinin ve kullanim elemanlarinin kapag!
4 "JOB listesi" ¢ikartmasi
5 "Tel beslemenin aginma pargalar” etiketi
6 Kullanim elemanlari (Bkz. "Dabhili kullanim elemanlari bolimu)
7 Tel nakil tnitesinin ve kullanim elemanlarinin kapagi
8 Tel nakil Unitesi
099-004965-EW515 17
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Wega drive 41

4.2  Wegadrive 41
4.2.1  Onden goriniim

O—
o

Sekil 4-4
Poz. |Sembol Tanim
1 Tagima sapl
2 Cihaz kumandasi
Bkz. Cihaz kumandasi - Kumanda elemanlari
3 Makine ayaklari
4 G_> Hizli baglanti parcasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akis!
5 _@ Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akig!
6 Merkezi kaynak torcu baglantisi (Euro)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torg tetigi
7 Kayar kapak, kilit ve koruma tapasi
8 Kapag! agmak igin girintili tutma

18
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ev\;h‘) Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Wega drive 41

4.2.2 ¢ gérinim

ACIKLAMA

M€~  Makine kontrolleri turleri
+  Kontrolli makineler M1.xx
Makinede fonksiyon kontrolii i¢in dahili ek kullanim elemanlari bulunur.
+  Kontrolli makineler M2.4x
Kaynak gérevinin belirlenmesiicin bir "JOB listesi" etiketi gévde kapaginin i¢ tarafina yapistirilir.

POOOO B

Sekil 4-5

Poz. |Sembol Tanim
"JOB listesi" ¢ikartmasi

Kullanim elemanlari (Bkz. "Dabhili kullanim elemanlari bolimu)

Tel nakil Gnitesi

SNlw |-

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisl

"+" kaynak akimi baglanti soketi
Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi

Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akig

Tel bobini yuvasi

Baglanti disi (G¥4")
Koruyucu gaz

6 Topraklama baglantisi (PE)
Ara hortum paketinin yesil-sari topraklama hatt i¢in baglant

10 7 kutuplu baglanti soketi
- Tel besleme (initesinin kumanda hatti

099-004965-EW515 19
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
4.3.1 Kaynak makinesi kontrolii M1.02

AM[SICe

* (-

Sekil 4-6
Poz. | Sembol Tanim
1 sttt | Tel hizi ayar déner butonu
t| Tel hizinin kademesiz ayari.
: .‘,,}.’,mlmin‘;}’
8
2 o, | Puntave aralik stresi doner butonu
05, 1,5 . .. o . . .
H :: "Punta ve aralik” isletme tipinde kaynak suresinin (0 ila 2 s) kademesiz olarak ayarlanmasi
Osec E“Zse
.
3 I-g . Isletme tipi secim anahtari
: % 2 dongu, 4 dongd, punta kaynadi veya aralik degistirme
* (-
4 **%, | Mola siiresi doner butonu
0,5» 1,5 . .. " .. . .
@:: "Aralik" isletme tipinde mola stiresinin (0 ila 2 s) kademesiz olarak ayarlanmasi
i
5 "Calismaya hazir" sinyal 1§14

Sinyal 1191, ¢alismakta olan ve isletime hazir olan makine durumunda yanar.

20
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ev\;h‘) Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3.1.1 Dahili kontrol elemanlari

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

Sekil 4-7

Ylzde olarak belirtilen tim veriler 6zelliklerde kayitli olan degerlere dayanmaktadir.

Poz. |Sembol Tanim

1 = 1 | Tel siinmesi doner butonu (opsiyon)
@ +/-30 %
&
2 0)] Bitig gaz akigl ayar diigmesi

ne Ayar araligi 0,2 ile 10 s arasinda

3 () Tel geri yanma ayar digmesi
f: +/- 50 %
)
4 Tel gecirme tug takimi
c D Akimsiz tel gegirme

5 Tus takimi, gaz testi
Akimsiz gaz testi

099-004965-EW515 21
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

ewn

4.3.1.2 Caligma noktasinin (kaynak performansi) ayarlanmasi

Bu kontrol iki tuslu islem prensibine gére ¢alisir. Calisma noktasinin belirtiimesi icin sadece tel hizi ve kaynak gerilimi, malzeme
ve elektrot capina uygun olarak ayarlanir.

Kontrol elemani

islem

Sonug

TRy

Tel hizi ayari

4.3.1.3 Kaynak parametresi ategleme suresi "tZn" diyagrami

TRy

Kaynak geriliminin ayarlanmasi

€S~ Atesleme siresinde tel besleme ark tutugmasindan sonra striinme hizinda ¢aligmaya devam eder; ategleme
davranig! ideal ayar durumunda pozitif olarak etkilenmektedir.
Asagida tarif edilen islem, kaynak islemleri arasinda 1,5 saniyeden daha az molanin olmadidi her durumda

uygulanir.

?

tZn

v

<
<

v

v

v

}ﬁ:c

Sekil 4-8

isaret aciklamalarini iceren bir lejant MIG/MAG fonksiyon akiglari/igletme tipleri bolimiinde bulunmaktadir.

22

099-004965-EW515
26.09.2011



EV\;;‘)‘I Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3.2 Kaynak makinesi kontrolii M2.20

10@

M 2.20 AlIEICe

© ©O O

H Y.Ji)
HH @ °.r
=0 o=
- o .-IE-:E!:

Sekil 4-9

Poz. |Sembol Tanim

1 Tus, isletme tipi
A 2 dongii
rirt 4 dongi

= MIG punta kaynagl, parametre se¢imi (t1 = punta stiresi) akis parametreleri tusu ile
gerceklestirilir, ayar déner buton (izerinden.

-t Aralik, parametre secimi (t1 = punta stiresi, t2 = pals duraklama) akis parametreleri tusu ile
gerceklestirilir, ayar déner buton tizerinden

2 AMP Akim sinyal 151§

Akim siddeti gosterildiginde yanar.

3 224 | Tel hizilkaynak parametresi ayari déner butonu
' : Tel hizinin veya kaynak akiminin kademesiz ayari ve bitis gaz akisl, tel geri yanma vs. gibi akis
.” parametrelerinin ayarlanmasi.
m/min

4 Tus, akig parametreleri
Parametre ayari déner buton iizerinden gerceklestirilir

o f Bitis gaz akis! stiresi "GnS* (0,0 ila 10,0 s)
Na Tel geri yanma "drb" (-%50 ila +%50)

== punta siresi/ Pals stiresi 1 (0.1 s 12 5,05)
=(f-{lt-

2 Pals duraklama ,t2 (0,1 sila 2,0 s)

Gosterge, asagida
Tel besleme hizi, kaynak akimi ve akis parametresi gostergesi

()]
-
Ly
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis E\I\;;‘)‘)

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz.

Sembol

Tanim

6

Gaz testi tugu

Gaz akis miktarini test ederken ve ayarlarken kaynak gerilimi ve tel beslemesi kapali kalir.

Dugmeye bir kez bastiktan sonra koruyucu gaz yakl. 25 sn. slreyle akar. Bir kez daha basildiginda islem
herhangi bir anda kesilebilir.

Tel gecirme tusu

Tel bobini degisiminde tel elektrodunu gegirmek igin

(hiz = 6,0 m/dak, sabit)

Kaynak teli gerilimsiz olarak hortum paketinin igine,

gaz digar cikmadan gegirilir.

Boylece, arkin yanlislikla ateslenmesi miimkiin olmadi§indan, kaynakg! icin ytiksek bir givenlik énlemi
saglanir.

Gosterge, yukarida
Kaynak gerilimi gostergesi veya akis parametreleri tanimlamasi

HOLD

Sinyal 1$1§1, HOLD (tutma)
Yaniyor:  Gosterge en son kaynatilmig olan parametreyi gosterir.
Yanmiyor: Gosterge olmasi gereken, veya kaynak esnasindaki gercek degerleri gosterir.

10

8

Tel hizi sinyal 11§
Tel hizi gésterildiginde yanar.
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3.2.1 Caligma noktasinin (kaynak performansi) ayarlanmasi
Bu kontrol iki tuslu islem prensibine gére calisir. Calisma noktasinin belirtiimesi icin sadece tel hizi ve kaynak gerilimi, malzeme
ve elektrot capina uygun olarak ayarlanir.

Kontrol elemani

islem

Sonug

P

s
i 1
¥

¥
mimin B ®
8

TRy

Tel hizi ayari

1212
1 3
4

10
9 5
8 6

4.3.2.2

TrYy

Kaynak geriliminin ayarlanmasi

isletme tipinin ve kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

m&s= Parametreler kontrol igerisinde 6nceden ayarlanmigtir, ancak 6zel olarak da uyarlanabilmektedir.

Ayar iglemi esnasinda 5 saniye icerisinde herhangi bir kullanici aksiyonu gerceklesmezse, kontrol iglemi
keser ve standart gostergeye geri doner.

Kontrol elemani islem Sonug
H ’ isletme tipini segin:
nr ® nx & | H2déngii
=0 Hr 4 dongi
-(-(- @ = Punta kaynag!
@ M- Aralik
C XX ’ Kaynak parametrelerini segin:
.7 nx ¥ |[Off Bitis gaz akis! siiresini "GnS* ayarlayin (0,0 ila 10,0 s)
® == -l Na Tel geri yanma sresini "drb" ayarlayin (-%50 ila %50)
@ -(iHl- . =y Punta suresi / Aralik suresi ,t1* (0,1 sila 5,0 s)
t2 ~(l-[~
L1 Aralik duraklama ,t2“ (0,1 s ila 2,0 s)
Gostergede secilen parametre gdsterilir
RN ¢ Segili parametrenin ayarlanmasi
'@" QI“ cili p y
q
¥
m/min l’
B

099-004965-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis ev\;"r)

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3.2.3 Uzman parametrelerinin ayarlanmasi

m&s= Parametreler kontrol icerisinde dnceden ayarlanmistir, ancak 6zel olarak da uyarlanabilmektedir.
Ayar iglemi esnasinda 5 saniye icerisinde herhangi bir kullanici aksiyonu gerceklesmezse, kontrol iglemi
keser ve standart gostergeye geri doner.

Kontrol elemani islem Sonug

’ Uzman parametreleri se¢imi.
@ 1x = Tus kombinasyonunun etkinlestiriimesi 3 s icerisinde gerceklestirimelidir.

® |.*
® |.°

&

@

[ XX ’ Uzman parametreleri segin:

.7 nxI= |of Baslangic gaz akigi "GvS" (0 sila 10 s)
@ == (- af Tel stinme hizi "agik" 0,5 ila 24 m/dak
® -iHE == Ategleme siiresi "tZn" (0 ms ila 500 ms)

Ekranda secilen parametre gésterilir.

== @f@m Secili parametrenin ayarlanmasi.

*

mmin B

m N @
\Y
@ Y]
A’

4.3.2.4 lsaretlerin aciklamas!
Sembol Anlami

5 ._,5 GnS" - bitis gaz akisl

di' b "drb” - tel geri yanma

'C : “t1" - punta siresi

:: 8 "t2“ - aralik siresi
5.5 "GvS* - baglangig gaz akig!
E . "Acik” - tel siinmesi

“tZn" - atesleme siresi

Y]
J

,IyP" - makine tipi (tip tabelasl, bakiniz bélim "Arizalarin giderilmesi")

iy
-
i (
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4.3.2.5 Kaynak parametresi ategleme suresi "tZn" diyagrami

&= Atesleme siresinde tel besleme ark tutugsmasindan sonra slriinme hizinda ¢aligmaya devam eder; atesleme
davranig! ideal ayar durumunda pozitif olarak etkilenmektedir.
Asagida tarif edilen islem, kaynak islemleri arasinda 1,5 saniyeden daha az molanin olmadigi her durumda
uygulanir.,

tZn

»
»

A

?

v

—>
v

v

A A

i)
on f ﬁI
Sekil 4-10

Isaret aciklamalarini igeren bir lejant MIG/MAG fonksiyon akislari/igletme tipleri bélimiinde bulunmaktadir.
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4.3.3 Kaynak makinesi kontroli M2.40
M 2.40 A (43
voLrT ®\
-8- Korr. ®
MANUELL
g e \®
AMP @
JoB- @ TEST
LIsT
ne [ XeXip
HH ® °.F
= @ ® == {I-
-(l-ll- @ @ -(Hl-
t2
Sekil 4-11
Poz. |Sembol Tanim
1 Kaynak gorevi / kaynak parametresi tugu
Parametre ayari doner buton iizerinden gerceklestirilir
8 Tel hizi g6sterimi (m/dak cinsinden)
Awp Kaynak akimi gdsterimi (A cinsinden)
%+ Levha kalinligi gésterimi (mm cinsinden) JOB g0sterimi ve segimi (kaynak gorevleri, secim
JOB listesi Uizerinden).
e JOB'un yaklasik 3 sn., LED yanip sonene kadar basilmasi ile degistirilmesi
2 Tus, igletme tipi
H 2 dong
rirt 4 dongii
= MIG punta kaynag, parametre se¢imi (t1 = punta stiresi) akis parametreleri tusu ile
gerceklestirilir, ayar déner buton tizerinden.
o (3 Aralik, parametre secimi (t1 = punta stiresi, t2 = pals duraklama) akis parametreleri tusu ile
gerceklestirilir, ayar doner buton tizerinden
3 em eme/m|Sinyal 15191, $ok bobini ayar prizleri
Makine modeline bagli olarak kaynak makinesinde iki veya g tane is parcasi baglanti soketi (sok bobini
ayar prizleri) bulunur. Makine JOB isletiminde tavsiye edilen is parcasi baglantisini gosterir (bakiniz
baglant! soketlerindeki ilgili piktogramlar).
L /" Sok bobini ayar prizi 1 (sert), is par¢asi ucu baglanti soketi
1
® /M Sok hobini ayar prizi 2 (orta), is parcasi ucu baglanti soketi
2
0/";” Sok bobini ayar prizi 3 (yumusak), is parcasi ucu baglanti soketi
28 099-004965-EW515
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Poz. | Sembol Tanim
4 224 | Tel hizilkaynak parametresi ayari déner butonu
' : Tel hizinin veya kaynak akiminin, levha kalinliginin, JOB ve bitis gaz akisi, tel geri yanma vs. gibi akis
@ | parametrelerinin kademesi ayar
m/min "
8
5 Tus, akig parametreleri
Parametre ayari déner buton iizerinden gerceklestirilir
of Bitis gaz akig! stresi "GnS* (0,0 ila 10,0 s)
A Tel geri yanma "drb* (-%50 ila +%50)
E‘ﬂ_((h Punta stresi / Pals stresi t1“ (0,1 sila 5,0 s)
% pais duraklama 12°(0,1sila2,0s)
6 Kaynak parametresi testi tugu
Tusu etkinlestirin ve ayni anda gerekli kaynak gerilimini kademe gsalterinden ayarlayin (bosta calisma
gerilimi Ustteki gostergede, tel hizi, kaynak akimi veya levha kalinligi alttaki gostergede gésterilir)
TEST
7 Gaz testi tusu
@ Gaz akis miktarini test ederken ve ayarlarken kaynak gerilimi ve tel beslemesi kapall kalir.
Dugmeye bir kez bastiktan sonra koruyucu gaz yakl. 25 sn. streyle akar. Bir kez daha basildiginda iglem
herhangi bir anda kesilebilir.
8 Tel gecirme tusu
@ Tel bobini degisiminde tel elektrodunu gegirmek igin
(h1z = 6,0 m/dak, sabit)
Kaynak teli gerilimsiz olarak hortum paketinin igine,
gaz disari cikmadan gegirilir.
Bdylece, arkin yanliglikla ateslenmesi miimkiin olmadigindan, kaynakg! igin yiiksek bir givenlik dnlemi
saglanir.
9 707107 | | Gosterge, agagida
) Tel besleme hizi, kaynak akimi, levha kalinigi, JOB numarasi ve akis parametreleri gostergesi
10 70T T | | GOsterge, yukarida
SACAS Kaynak gerilimi, tel hizinin diizeltme degeri veya akis parametreleri igin parametre tanimlamalari
gostergesi
11 manvere | Sinyal 1s1g1, MANUEL
Sinyal 1s1§1 makine Synergic isletiminde olmadiginda yanar. Tiim parametre ayarlari kullanici tarafindan
"maniel" olarak gerceklestirilir (JOB 0).
12 HOLD |Sinyal 1g1g1, HOLD (tutma)
Yaniyor:  Gosterge en son kaynatilmig olan parametreyi gosterir.
Yanmiyor: Gosterge olmasi gereken, veya kaynak esnasindaki gercek degerleri gosterir.
13 VOLT |Sinyal is1g1, gerilim
Kaynak veya bogta calisma gerilimi gdsterildiginde yanar
14 .8. Korr. | Sinyal i1s1g1, tel dizeltmesi

Tel hizinin diizeltme degeri g6sterildiginde yanar

099-004965-EW515
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em;?n
4.3.3.1 JOB-numarasl (kaynak gorevi) secimi
Bu mikro iglemci kontrolll kontrol, tek tuslu kullanim prensibine gore ¢aligir.
Sadece gaz turd, malzeme tiirii ve tel elektrodu capinin JOB numarasi olarak kontrolde ve kademe salteri tizerinden kaynak
performansinin ayarlanmasi gerekmektedir. Boylece kaynak gorevi tanimlanmis olur ve sistem "test tusu"nun
etkinlestirilmesinden sonra arzu edilen ¢alisma noktast icin ideal tel besleme hizini belirtir.
Bu ayarlar makinenin kapatilmasindan sonra saklanir. Makine yeniden acildiginda daha énce ayarlanmis olan parametreler ile
kaynak islemine devam edilebilir.
Kullanici tel besleme hizini kaynak gérevine veya 6zel gereksinimlerine uygun olarak diizeltme imkanina sahiptir.
Ayrica kaynak gorevi ayari iki tuslu islem prensibine uygun olarak da tanimlanabilmektedir. Bunun i¢in JOB listesindeki "JOB 0"
(manuel / program yok) ile kademe salterindeki kaynak gerilimi ve doner butondaki tel hizinin ayarlanmasi gerekmektedir. Diger
parametreler Synergic isletiminin kullaniminda tarif edildigi gibi ayarlanmaktadir.

Kontrol eleman islem Sonug

8 e ’ ver JOB secimi: JOB sinyal 1s1§1 yandiginda tusu basili tutun.
AMP @ nx <
+ @

JoB- @
LIST

8 e ’ - JOB sinyal IgI§1 yanip soner.
AMP @ 25 Vo
+ @

JoB- @
LST

Kaynakg! kullanilan ilave kaynak malzeme ve baglanmis olan koruyucu gaz ile baglantili olarak JOB listesinden JOB
numarasini secer. JOB listesi tel beslemesi yakininda bulunan bir etikettir.

| G“ @3"‘ JOB numarasini ayarlayin (0-24).

g e Secimi onaylayin.
AMP @ 1x ’

JOB-LIST

094-010488-00500

§

3

Material

ﬁ.q %

Gas

SG2/3
G3/4 Si1

CO, 100

Ar82/18

CrNi

Ar98/2

AlMg

Ar100

AISi

o
=
S
=
I
(77)
~
-
=

®

L
e
2

n

(2]

©
=

o

Ar100

Al99

Ar100

@ Massivdraht / Solid Wire

Manuell / no program

Sekil 4-12
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4.3.3.2 Caligma noktasinin (kaynak performansi) ayarlanmasi

me= JOB "0"daki (mantiel) ¢calisma noktasi ayari kontrol M2.4x'in ayni isimli bélimiinde tarif edildigi gibi
gerceklestirilir. Bu nedenle asagidaki ayarlar sadece 1-24 arasindaki JOBlardaki ¢aligmalar igin
ongorulmistar.

Kontrol elemani islem Sonug
g0 ’ Uzerinden kaynak performansinin ayarlanacagi parametrenin secimi:
AMP @ nx I | levha kalinligi Gizerinden
&= @ 8 tel hizi Gizerinden
JoB- @ AMP kaynak akimi {izerinden
LIST
’ "TEST" tusunu basili tutun ve ayni anda kademe salterinden ¢alisma noktasini
= ayarlayin.
TEST Gostergede istenen parametre ile bosta galisma gerilimi gosterilir.
"Volt" ve "tel besleme diizeltmesi" diyotlarinin yanip sénmesi bir arizaya isaret eder
+ + N o A e
; (6rnegin torg ile is parcasi arasinda kisa devre, endiktans hatas, vs). Arizay! giderin,
L 3 "TEST" tusuna yeniden basin.
13 ” 5 @?@m
12 6
h LY 08 7

Isletme tipinin hali hazirda secilmis olmasi durumunda gerekli olan tiim ayarlar zaten yapilmistir ve kaynak islemine
baslanabilir.

4.3.3.3 Tel diizeltmesinin ayarlanmasi
Tel hizi ayrica tel diizeltmesi Uzerinden de uyarlanabilmektedir.

Kontrol elemani | islem | Sonug
278 ¢ Tel diizeltmesi dederini ayarlayin
7 QI“ gerini ayarlay
q
&
m/min "
099-004965-EW515 3 1
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43.3.4

isletme tipinin ve kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

m&s= Parametreler kontrol icerisinde dnceden ayarlanmistir, ancak 6zel olarak da uyarlanabilmektedir.
Ayar iglemi esnasinda 5 saniye icerisinde herhangi bir kullanici aksiyonu gerceklesmezse, kontrol iglemi
keser ve standart gostergeye geri doner.

Kontrol elemani islem Sonug
R ’ isletme tipini segin:
HH® nx = | H 2 déngi
=@ rr 4 dongi
-(-I- ® == Punta kaynag!
@ (-t Aralik
L XoXip ’ Kaynak parametrelerini segin:
0.7 nx ¥ |[Of Bitis gaz akis! siiresini "GnS* ayarlayin (0,0 ila 10,0 s)
o= ﬂ._(((_ Na Tel geri yanma siresini "drb" ayarlayin (-%50 ila %50)
® (=" =G punta siiresi / Aralik siiresi t1° (0,1 s ila 5,0 5)
2 ~({~(l~
! i © Aralik duraklama ,t2 (0,1 s ila 2,0 s)
Gostergede segilen parametre gosterilir
’C'j“ @i&l‘ Segili parametrenin ayarlanmasi
q
¥
m/min "
8

32
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4.3.3.5 Uzman parametrelerinin ayarlanmasi

m&s= Parametreler kontrol icerisinde dnceden ayarlanmistir, ancak 6zel olarak da uyarlanabilmektedir.
Ayar iglemi esnasinda 5 saniye icerisinde herhangi bir kullanici aksiyonu gerceklesmezse, kontrol iglemi
keser ve standart gostergeye geri doner.

Kontrol elemani islem Sonug

’ Uzman parametreleri se¢imi.
@ 1x = Tus kombinasyonunun etkinlestiriimesi 3 s icerisinde gerceklestirimelidir.

® |.*
® |.°

&

@

[ XX ’ Uzman parametreleri segin:

.7 nxI= |of Baslangic gaz akigi "GvS" (0 sila 10 s)

® ==~ (-(((-1 af Tel stinme hizi "agik" 0,5 ila 24 m/dak

t
® - ((-t2 == Ategleme siiresi "tZn" (0 ms ila 500 ms)
Ekranda secilen parametre gésterilir.
N ¢ Segili parametrenin ayarlanmasi.
PRy QI“ gili p y
q
¥
m/min "

4.3.3.6 lsaretlerin aciklamasi

Sembol Anlami

5 - 5 "GnS" - bitis gaz akisl

d r b "drb” - tel geri yanma
'C : "t1" - punta siresi
:: 8 “t2* - aralik siresi

5 ¥ 5 "GvS" - baslangic gaz akisl

E " "Aclk” - tel stinmesi

:: El A "tZn" - atesleme suresi

’: ‘j':- LLyP* - makine tipi (tip tabelas, bakiniz bdlim "Arizalarin giderilmesi")
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4.3.3.7 Kaynak parametresi ategleme suresi "tZn" diyagrami

&= Atesleme siresinde tel besleme ark tutugsmasindan sonra slriinme hizinda ¢aligmaya devam eder; ategleme
davranigl ideal ayar durumunda pozitif olarak etkilenmektedir.
Fabrika tesliminde atesleme siresi farkli malzemeler icin dnceden ideal olarak ayarlanmis durumdadir. Asagida tarif
edilen islem, kaynak islemleri arasinda 1,5 saniyeden daha az molanin olmadi§i her durumda uygulanir.

tZn

»
»

A

?

v

—>
v

v

A A

»

&
<

oqi_ fﬁI

Sekil 4-13

isaret aciklamalarini igeren bir lejant MIG/MAG fonksiyon akislari/igletme tipleri bélimiinde bulunmaktadir.
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Yapi ve iglev
Genel bilgiler

5 Yap! ve Iglev
5.1  Genel bilgiler
/\ UYARI
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Elektrik ileten parcalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol acabilir!
+  Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki gtivenlik agiklamalarini dikkate alin!
+ Cihazin isletmeye alinmasi sadece ark kaynak cihazlarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye sahip olan kisiler
tarafindan gergeklestirilebilir!
+ Baglantilar ya da kaynak hatlarini (6rnegin elektrot tutucu, kaynak torcu, islem parcasi hatti, arabirimler) cihaz
kapattiktan sonra baglayin!
/\ DIKKAT
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 giin kontrol edin ve gerekirse saga déndiirerek kilitleyin.
Hareketli parcalardan dolayi yaralanma tehlikesi!
Tel besleme Uniteleri, elleri, saclar, giysileri ya da aletleri kapan ve bdylece insanlari yaralayabilen
hareketli parcalarla donatiimigtir!
+ Donen ya da hareketli pargalar ya da tahrik parcalarini elle tutmayin!
+ Calisma sirasinda govde kapaklarini kapal tutun!
Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!
A Kaynak teli yliksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde kontrolsiiz olarak ¢ikabilir
ve insanlari yaralayabilir!
+  Sebekeye baglamadan dnce tel bobininden kaynak torcuna kadar eksiksiz tel sevkini saglayin!
+ Kaynak torcu monte edilmemisse, tel besleme (initesinin karsi baski makaralarini ¢6zin!
+ Tel sevkini diizenli araliklarla kontrol edin!
« Calisma sirasinda tlim govde kapaklarini kapali tutun!
Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!
Doniistimlu olarak farkli yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torcu ve de elektrot tutucusu makineye
bagli kalirsa, tim hatlarda ayni zamanda bosta ¢aligma gerilimi veya kaynak gerilimi bulunur.
+ Calisma baslangicinda ve ¢alisma aralarinda bu yiizden torcu ve elektrot tutucusunu her zaman yalitimli olarak
kenara koyun!
099-004965-EW515 35
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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.

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

+ Baglantida hichir ek donanim bleseni calistirimiyorsa, toz koruma kapag! takili olmalidir.
+ Arizaya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

5.2  Tagima ve kurulum

/\ UYARI

Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olugturur!

Makinenin vingle taginmasi ve asiimasina izin verilmemektedir! Makine diisebilir ve kigilerin yaralanmasina
neden olabilir! Kabzeler ve tutucular sadece elle tagima yapmak i¢in uygundur!
+ Makine vincle tagsinmaya veya aslimaya uygun degildir!

* Vingle kaldirma veya asili durumda galistirma, makine modeline gére opsiyonludur ve gerekli oldugunda bu
ozellik sonradan eklenmelidir (bakiniz bolim "Aksesuarlar")!

/\ DIKKAT

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

+ Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.
+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullanilimasi saglanmalidir.

36 099-004965-EW515
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5.2.1 Diiz olmayan zeminde kurulum

izin verilmeyen kurulum yeri nedeniyle kaza tehlikesi = [~
Makineler dik konumda caligtirlmak Gzere tasarlanmigtir! -

Makinenin kurallara aykiri bir sekilde kurulmasi ve tel bobini yuvasinin

kurallara aykiri ayarinin séz konusu olmasi halinde tel bobini makineden

dusebilir!

+ Makinenin montajl sadece egitimli uzman personel tarafindan
gerceklestirilebilir!

+ Makineleri sadece tavsiye edilen pozisyonlarda monte edin ve galigtirin!

* Mevcut olan traversler veya benzerleri lizerine montaj nedeniyle tel bobininin adirligi, tel bobini yuvasinin tirtikli
somunu tzerine yigiimamalidir!

+ "Bobin freni ayan" bélumindeki ayar 6nerilerini dikkate alin!

Tel besleme Unitesinin diiz olmayan bir zeminde monte edilmesinden dolay! tel bobini yuvasinin tirtikli somunu tel bobini
tarafindan yiik altinda birakilabilir. Bu yuki énlemek i¢in montaj esnasinda tel besleme nitesinin hizalamasina dikkat edilmelidir.

Diiz montajin yaninda saga meyilli montaja da izin verilmektedir.
Tel besleme Unitesi 6ne dogru egilirse sag taraftaki egim acisinin 5 dereceden bilyiik olmasi gerekir.
Ornek:

Sekil 5-1
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5.2.2  Arahortum paketi baglantisi
5.2.2.1 Wegadrive 41L

Sekil 5-2
Poz. |Sembol Tanim
1 Gug kaynag!
Ek sistem belgelerini dikkate alin!
2 Ara hortum paketi
3 Ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma
4 "+" kaynak akimi baglanti soketi

Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi

Baglanti rakoru GY4", koruyucu gaz baglantisi

Topraklama baglantisi (PE)
Ara hortum paketinin yesil-sari topraklama hatt icin baglant

7 kutuplu baglanti soketi
Tel besleme (initesinin kumanda hatti

Hizli baglanti parcasi, kirmizi (sogutma maddesi geri akis)

Hizli baglanti pargasi, mavi (sogutma maddesi ileri akisi)

& PR+

+  Tup paketinin ucunu, ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma tertibatinin igine sokun ve saga cevirerek kilitleyin.

+ Kaynak akim hattinin soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve kilitleyin.

+  Koruyucu gaz hattinin baglik somununu G%" baglanti rakoruna takin.

+ Halka seklindeki toprak hattini toprak hatti baglanti rakoruna vidalayin.

+  Kontrol hattinin kablo soketini 7 kutuplu baglanti soket yuvasina takin ve baslik somunu ile emniyete alin (soket, sadece bir
konumda baglanti soket yuvasina takilabilir).

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

m&=  Standart olarak her tel besleme lnitesine 0-16 I/dak. gaz debisi icin bir gaz basinci dugtrici takilir. Daha
biyuk bir gaz akig miktarina ihtiya¢ duyulan uygulamalarda (6rn. aliiminyumda)
0-25 I/dk'lik bir gaz basing disuriict (bkz. Aksesuarlar) kullaniimalidir.
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5.2.2.2 Wegadrive 41

° ‘ ()
I &)
®
(5)
o/
®
(1)
o\
(3)
&/
— ®
Sekil 5-3
Poz. | Sembol Tanim
1 Gug kaynag!
Ek sistem belgelerini dikkate alin!
2 Ara hortum paketi
3 7 kutuplu baglanti soketi

Tel besleme (initesinin kumanda hatti

Baglanti rakoru G%", koruyucu gaz baglantisi

Hizli baglanti pargasi, mavi (sogutma maddesi ileri akig1)

Topraklama baglantisi (PE)
Ara hortum paketinin yesil-sari topraklama hatti i¢in baglanti

"+" kaynak akimi baglanti soketi
Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi

Ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma
Hizli baglanti parcasi, kirmizi (sogutma maddesi geri akisi)

Q| @B HFERRLD

+  Tip paketinin ucunu, ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma tertibatinin icine sokun ve saga cevirerek kilitleyin.

+ Kaynak akim hattinin soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve kilitleyin.

¢ Koruyucu gaz hattinin baglik somununu G%" baglanti rakoruna takin.

+ Halka seklindeki toprak hattini toprak hatti baglanti rakoruna vidalayin.

+ Kontrol hattinin kablo soketini 7 kutuplu baglanti soket yuvasina takin ve baslik somunu ile emniyete alin (soket, sadece bir
konumda baglanti soket yuvasina takilabilir).

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

m&=  Standart olarak her tel besleme Unitesine 0-16 I/dak. gaz debisi icin bir gaz basinci duguriict takilir. Daha
blytik bir gaz akis miktarina ihtiya¢ duyulan uygulamalarda (6rn. aliminyumda)
0-25 I/dk'lik bir gaz basing diigtrici (bkz. Aksesuarlar) kullaniimalidir.
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5.3  Kaynak torgu baglantisi

DIKKAT

. Usule uygun olarak baglanmamig sogutma maddesi hatlarindan kaynaklanan makine hasarlari!
Baglanmamis sogutma maddesi hatlarinda veya gaz sogutmali bir kaynak torgunun kullanilmasi halinde
sogutma maddesi devresi kesilir ve makine hasarlari séz konusu olabilir.
« Tim sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!

+  Gaz sogutmali bir kaynak tor¢unun kullanilmasi durumunda sogutma maddesi devresini bir boru képri ile
olusturun (bakiniz bdlim "Aksesuarlar").

ACIKLAMA

&= Tel beslemesinde ariza!
Fabrika teslimi olarak merkezi baglanti (Euro) kilavuz spiralli kaynak torclari icin bir kilcal boru ile
donatiimigtir. Plastik gévdeli bir kaynak tor¢u kullanildiginda donanimin degistirilmesi gerekmektedir!
Plastik govdeli kaynak torcunu
+  bir orta tel kilavuzu ile ¢alistirin!
Kilavuz spiralli kaynak torcunu
+ kilcal boru ile ¢alitirin!

Plastik gévdeli kaynak torclarinin baglanmasi ile ilgili hazirliklar:
+ Kilcal boruyu tel beslemesi tarafindan merkezi baglanti ydniinde dne itin ve burada ¢ikartin.

+ Plastik gévdenin orta tel kilavuzunu merkezi baglantidan iceriye itin.

+  Kaynak torgunun merkezi soketini heniiz fazla uzun olan plastik gévdeyle birlikte dikkatlice merkezi baglantiya sokun ve
baslik somunu ile vidalayin.

+ Plastik gévdeyi uygun bir aletle tel besleme makarasinin hemen dniinden ayirin, bu sirada ezmeyin.
+  Kaynak torcunun merkezi soketini gevsetin ve disari gekin.
¢+ Plastik gévdenin ayriimis ucundaki capaklari alarak temizleyin!

Kilavuz spiralli kaynak torclarinin baglanmasi icin hazirlk:
+  Merkezi baglantinin kilcal boruya dogru oturup oturmadigini kontrol edin!
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5.3.1 Wegadrive 41L

4
Sekil 5-4
Poz. |Sembol Tanim
1 ?:E Kaynak torgu
2 Kaynak torcu hortum paketi
3 9\ |Merkezi kaynak torcu baglantisi (Euro)
“ Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torg tetigi
4 _@ Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akis!
5 G_> Hizli baglanti pargasi (mavi)

sogutma maddesi ileri akis!

+  Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin iginden gegirin ve baglik somunuyla vidalayin.

+  Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti parcalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglant parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti par¢asina (sogutucu madde beslemesi).
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5.3.1.1 Wegadrive 41

L (5)
AN
Sekil 5-5
Poz. |Sembol Tanim
1 ﬁ:l: Kaynak torcu
2 Kaynak torcu hortum paketi
3 y Merkezi kaynak torgu baglantisi (Euro)
-5 Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torg tetigi
4 _@ Hizli baglanti parcasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akis!
5 G_> Hizli baglanti pargasi (mavi)

sogutma maddesi ileri akig!

+  Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin iginden gegirin ve baglik somunuyla vidalayin.

+  Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti parcalarina oturtun:
Kirmizi geri akis, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglant parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti par¢asina (sogutucu madde beslemesi).
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5.4  Koruma gazl beslemesi

5.4.1 Gaztesti
+  Gaz tupinin valfini yavasca agin.
+ Basing dusUriclyt agin.
+ Ana salterden glic kaynagini agin.
+  Makine kontroliindeki gaz testi fonksiyonunu devreye alin.
+ Uygulamaya gore basing disiriicideki gaz miktarini ayarlayin.

+  Gaz testi fonksiyonunu makine iginde (M1.xx'li tel besleme nitesi) veya kullanici panelinde (M2.xx'li tel besleme dnitesi)
bulunan makine kontroliinden etkinlestirin.

Koruyucu gaz yaklagik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.

5.4.2  Koruyucu gaz miktarini

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynagi Tel ¢api x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel capi x 11,5 = l/dak

MIG kaynagi (alliminyum) Tel capi x 13,5 = l/dak (%100 argon)

TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, l/dak gaz debisine esittir

Yuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha ytksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktarl asagidaki tablo yardimiyla dizeltilmelidir:

Koruma gazi Faktor
% 75 Ar/ % 25 He 1,14
% 50 Ar / % 50 He 1,35
% 25 Ar/ % 75 He 1,75
% 100 He 3,16

M€~  Yanlis koruyucu gaz ayari!
Hem fazla diigiik hem de fazla yiiksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagmasina ve sonug
olarak gézeneklerin olugsmasina neden olabilir.
» Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun olarak ayarlayin!
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5.5  Tel elektrodunun yerlestirilmesi
5.5.1  Tel bobinini yerlegtirme

| m&s=  Standart D300 zimba bobinleri kullanilabilir. Standart sepet bobinlerinin (DIN 8559) kullanimi i¢in adaptérler |

gerekir (Bkz.. ek donanim).

Sekil 5-6
Poz. |Sembol Tanim
1 Alma pimi
Tel bobinini sabitlemek icin
2 Tirtikl somun

Tel bobinini sabitlemek igin

Tirtikl somunu bobin tutucudan ayirin.
Kaynak teli bobinini, alma pimi bobin deligine kenetlenecek sekilde bobin tutucuya sabitleyin.
Tel bobinini tirtikll somunla tekrar sabitleyin.

/\ DIKKAT

Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan tel bobininden kaynaklanan yaralanma tehlikesi.
Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan bir tel bobini, tel bobini yuvasindan kurtulabilir, diigebilir ve
bunun sonucunda makine hasarlarina ve insanlarin yaralanmasina neden olabilir.

¢ Tel bobinini tirtik somun ile kurallara uygun bir sekilde tel bobini yuvasinin tizerine sabitleyin.
+ Herislem baglangici 6ncesinde tel bobinini kontrol edin ve givenli bir sekilde sabitlendiginden emin olun.
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5.5.2  Tel besleme makaralarini degigtirme

ACIKLAMA

m&=  Sorunlu tel beslemesinden kaynaklanan kusurlu kaynak sonuglari!
Tel besleme makaralari tel ¢apina ve malzemeye uygun olmalidir.
+ Makaralar tizerindeki yazilardan makaralarin tel ¢apina uygun olup olmadigini kontrol edin.
Gerekli ise gevirin veya degistirin!
+ Celik teller ve diger sert teller icin V-kaynak adizli makaralar kullanin.
+  Aliminyum teller ve diger yumusak, alagimli teller igin u-kaynak agizl tahrikli makaralar kullanin.
+ Ozl teller igin tirtikli (disli) U-kaynak agizli makaralar kullanin.

* Yeni tel sirme makaralarini kullanilan tel gapinin tel siirme makarasi Uzerinde goriinmesini saglayacak sekilde kaydirin.
+  Tel besleme makaralarini tirktikli vidalarla sikin.

Sekil 5-7
5.5.3 Tel elektrodunu gegirme

/\ DIKKAT

. Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Kaynak teli yiiksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde kontrolsuz olarak ¢ikabilir
ve insanlari yaralayabilir!
+  Sebekeye baglamadan 6nce tel bobininden kaynak torguna kadar eksiksiz tel sevkini saglayin!
+ Kaynak torcu monte edilmemisse, tel besleme (initesinin karsi baski makaralarini ¢6zin!
+ Tel sevkini diizenli araliklarla kontrol edin!

+ Calisma sirasinda tiim gévde kapaklarini kapali tutun!
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L->n

Sekil 5-8

ACIKLAMA

Makinenin yapim tirline gore tel beslemesi ters tarafa yerlestirilmis olabilir!

Poz.

Sembol

Tanim

Baski tniteleri

Gerdirme Uniteleri

Tirtikl somun

Baski makaralari

Tel yuvasi nipeli

Kilavuz boru

Makaralar, tahrikli

Tirtikh vidalar "kaybedilmez"

OO N[O | B |lW|IN |-

Tel stabilizatorli tel besleme nipeli
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+  Torg tilp paketini uzatilmig sekilde doseyin.
+ Baski Unitelerini gevsetin ve katlayin (gerdirme uniteleri karsi baski makaralariyla otomatik olarak yukariya katlanir).

+ Kaynak telini dikkatlice tel bobininden ¢éziin ve tel kilavuz memesinin iginden, tel besleme makaralarinin kanallari Gizerinden
ve kilavuz borusunun iginden kilcal borunun veya kilavuz borulu teflon gévdenin icinden gegirin.

+  Gerdirme Unitelerini kars! baski makaralariyla tekrar asagiya bastirin ve baski tnitelerini yeniden yukariya katlayin (tel
elektrotu tel besleme makarasinin yuvasina oturmalidir).

+ Pres basincini baski dnitesinin ayar somunlarindan ayarlayin.
+ Tel elektrodu kaynak torgunun ucundan ¢ikincaya kadar tel gegirme tusuna basin.

DIKKAT
Uygun olmayan pres basincindan kaynaklanan ylksek aginma!
Uygun olmayan pres basincindan dolay! tel besleme makaralarindaki aginma artar!
+ Pres basinci basing tnitelerinin ayar somunlarinda, tel elektrodunun taginmasini saglayacak, ancak tel bobini

bloke oldugunda kayacak sekilde ayarlanmalidir!
+  On makaralarin pres basincini (itme yéniinde bakildiginda) daha yiiksek ayarlayin!

5.5.4 Bobin frenini ayarlama

Sekil 5-9

Poz. | Sembol | Tanim

1 Allen civatasi
Tel bobini yuvasini sabitleme ve bobin frenini ayarlama

*  Fren etkisini artirmak i¢in allen civatasini (8 mm) saat sénuinde sikin.

m&s= Tel bobinini bloke etmeyin!
Bobin frenini, tel besleme motoru durdugunda ilerlemeyecek, ama igletim esnasinda bloke olmayacak
kadar cekin.
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5.6  MIG/MAG fonksiyon akiglari / igletme tipleri

m&s=  Gaz On akislar, tel geri yanma , vb gibi kaynak parametreleri bir cok uygulama igin dnceden ayarlanmistir,
fakat gerektiginde optimum bir gekilde uyarlanabilir.

5.6.1 lsaret ve fonksiyon aciklamasi
Sembol Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa stireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi
Tel elektrodu taginir

Tel stinmesi

Tel geri yanma

Baslangi¢ gaz akis!

Bitis gaz akisl

2 dongil
Hu o [4dongu

nn
t Sire

tl Puntalama stiresi
t2 Aralik molasi

tZn Atesleme siresi
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56.2 2

2

kademeli ¢aligtirma sistemi (2T)
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Sekil 5-10

. dongu

Torg tetigine basin ve basili tutun.

Koruyucu gaz akar (gaz 6n akis!).

Tel besleme motoru "stirinme hizinda" galigiyor.

Ark tel elektrodu islem parcasinin zerine geldiginde ateglenir,

kaynak akimi akar.

Ayarlanmis olan atesleme siiresinden (tZn) sonra énceden segilmis olan tel hizina gegilir.
. déngu

Torg tetigini serbest birakin.

Tel besleme motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma siiresinin bitiminde ark soner.

Bitis gaz akis siresi biter.
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5.6.3 4 kademeli galigtirma sistemi (4T)
1 —— >« 2. —————— >« 3. > 4. 4>
Y m A
<+ 1
T —>
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| ! i >t
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Sekil 5-11
1. déngu
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (baslangic gaz akisi)
+ Tel besleme motoru "strinme hizinda" ¢aligiyor.
+ Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir, kaynak akimi akar.
+ Ayarlanmis olan atesleme siresinden (tZn) sonra dnceden secilmis olan tel hizina gegilir.
2.dongl
+  Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. déngu
+ Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. déngu
+ Torg tetigini serbest birakin
+ Tel besleme motoru durur.
+ Avyarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
+  Bitis gaz akis suresi biter.
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5.6.4 Punta kaynag!
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Sekil 5-12
1. Baglatma
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (baslangi¢ gaz akist)

+  Tel besleme motoru "suriinme hizinda" ¢alisiyor.

+ Ark tel elektrodu islem parcasinin {izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar

+ Ayarlanmis olan atesleme siresinden (tZn) sonra 6nceden secilmis olan tel hizina gegilir.
* Ayarlanmis olan punta siiresinin sona ermesinden sonra tel beslemesi durur.

+ Avyarlanan tel geri yanma siiresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akig suresi biter.

2. Sonlandirma

+ Torg tetigini serbest birakin

M€~ Torg tetiginin serbest birakilmasiyla kaynak iglemi punta siiresi bitiminden dnce de durdurulur.
Hizl montaj puntasi esnasinda (iki kaynak iglemi arasindaki stire yaklasik 1,5 saniyeden az) baslangi¢ gaz
akisl, sirtinme iglemi ve bdylece de atesleme siresi (tZn) devre digi kalir.
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5.6.5 Aralk
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Sekil 5-13

v
A
v
A

y

1. Baglatma

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz disari akar (baslangic gaz akisi)

+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" ¢aligiyor

+ Ark tel elektrodu islem pargasinin tizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar

+ Ayarlanmis olan atesleme siiresinden (tZn) sonra 6nceden secilmis olan tel hizina gegilir
+ Pals zamaninin sona ermesinden sonra tel beslemesi durur.

o Ark, tel geri yanma siresinin sona ermesinden sonra séner

+ Buislem, bekleme siiresinin sona ermesinden sonra tekrarlanir.

2. Sonlandirma

*  Torg tetigini serbest birakin

¢+ Tel beslemesi durur

»  Ark, tel geri yanma siiresinin sona ermesinden sonra soner

*  Bitig gaz akis suresi biter

&= Torg tetiginin serbest birakilmasiyla kaynak iglemi punta siiresi bitiminden 6nce de durdurulur.
Hizl montaj puntasi esnasinda (iki kaynak iglemi arasindaki siire yaklagik 1,5 saniyeden az) baglangi¢ gaz
akisl, surinme iglemi ve bdylece de ategleme siiresi (tZn) devre digi kalir.

5.6.6  MIG/MAG otomatik akim kesici

& Kaynak makinesi ategleme veya kaynak iglemini agagidaki durumlarda sonlandirir
+ Atesleme hatalari (baglama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
+  Ark kesilmesi (ark 2 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).
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6 Tamir, bakim ve tasfiye

TEHLIKE

I\ Elektrik carpmasi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
[GIESS Elektrik kaynagindan ayriimamis makineler tizerinde gerceklestirilen temizlik caligmalari ciddi
yaralanmalara neden olabilir!
+  Makineyi givenli bir bicimde elektrik kaynagindan ayirin.
+  Sebeke soketini gekin!
+ Kondensattrler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

6.1 Genel

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda bilyik 6lciide bakim gerektirmez ve asgari diizeyde
temizlik gerektirir. Kaynak makinesinin kusursuz ¢alismasini saglamak icin yine de bazi noktalara dikkat etmek gerekir. Bunlara,
ortamin kirlenme derecesi ve kaynak makinesinin kullanim siiresine bagl olarak kaynak makinesinin diizenli olarak temizlenmesi
ve kontrol edilmesi dahildir.

6.2  Bakim caligmalari, araliklar

6.2.1  Gunliik Bakim Igleri
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitienmedigini kontrol edin.
+ Ana glc beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+ Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
+ Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Gaz tipd givenlik elemanlari
+  Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
+ Diger, genel durum
6.2.2 AyI|k bakim caligmalari
Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)
+ Tekerlekler ve bunlarin glivenlik elemanlari
+ Tagima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

«  Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisirme donanimi, ihbar ve kontrol
lambalari

+  Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
+ Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol edilmesi

6.2.3  Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

ACIKLAMA

meE~  Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan gerceklestirilebilir.
Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gui¢ kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi
zararlar bilen ve gerekli gtivenlik dnlemlerini alabilen kigidir.

m&s=  Dider 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 gerceklestiriimelidir. S6z konusu
yonetmeliklerin yaninda, kontrol icin gegerli tilke yasalarina ve talimatlarina da uyulmalidir.
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6.3  Bakimisleri
A TEHLIKE
Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini nlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kigiler
tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!
Onarim ve bakim isleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde garanti gegersiz olur.
Servis ile ilgili her tiirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece
yetkili bayiniz (izerinden gerceklestirilebilir. Parca degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek parcalar kullanilimalidir. Yedek
parca siparisi esnasinda makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parcanin (iriin
numaras! belirtilmelidir.
6.4  Makineyi tasfiye etme
ACIKLAMA
m&s=  Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktariimasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken
elektronik yapi parcalari icermektedir.
+ Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
+ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!
6.4.1  Son kullaniciya Uretici beyani
+  Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gére (Avrupa Parlamentosunun ve Konseyinin 27.1.2003 tarihli
2002/96/EG yonetmeligi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢coplerine atilamaz. Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir.
Tekerlekli ¢6p kutusu simgesi ayri toplama gerekliligine isaret eder.
Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun i¢in éngérulen ayri toplama sistemlerine atiimalidir.
+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirklilasyonu, geri alinmasi ve ¢evreyi koruyarak tasfiye edilmesiyle
ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski hir cihazi ayristirimamig evsel atiklardan ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur.
Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun icin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar ticretsiz
olarak teslim alinir.
+ Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
+ EWM izin verilen elden ¢ikartma ve geri doniistim sisteminde yer almaktadir ve WEEE DE 57686922 numarasi ile elekrikli
eski cihazlar rehberinde (EAR) kayithdir.
+ Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribiitorlerinlerde de mimkinddr.
6.5  RoHS kosullarini yerine getirme
Biz, EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis drtinlerin RoHS (2002/95/EG
yonetmeligi) kosullarina yerine getirerek RoHS ydnetmeligine uygun oldugunu size beyan ediyoruz.
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Musteri i¢in ¢ek listesi

7 Ariza gidermek
Tam Gruinler ciddi Gretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa, rlini asagidaki
tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hic biri cihazin ¢alismasini saglamiyorsa, yetkili
saticlya haber verin.
7.1  Mdusteriicin cek listesi
Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akigi yok
» Sodutucu madde akisi yetersiz
X Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
» Sogutma maddesi devresinde hava
X bakiniz bélim "Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi”

Tel nakil sorunlari
» Kontak meme tikall
~) Temizleyin, ayirici madde piskirtiin ve gerekli durumlarda yenisi ile degistirin
' Bobin freninin ayarlanmasi (bakiniz boliim "bobin freni ayarlar”)
%  Ayarlar kontrol edin ya da diizeltin
A~ Basing birimlerinin ayarlanmasi (bakiniz b6lim "tel elektrodu siinmesi")
% Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
A Asinmig tel rulolari
X Kontrol edin ve gerekli ise yenisi ile degistirin
A Besleme gerilimi olmayan tel besleme motoru (otomatik sigorta asiri yiiklenme nedeniyle devreye girmis)
® Devreye girmis sigortay (gii¢ kaynaginin arka tarafi) tus takimini galigtirarak sifirlayin.
~ Hortum paketleri kivriimis
X Torg hortum paketini uzatiimis sekilde déseyin
» Tel siirme gdvdesi veya - spirali kirlenmis veya aginmig
X Govdeyi veya spirali temizleyin, biikiimis veya asinmis govdeleri yenileri ile degistirin

Fonksiyon arizasi
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor

% Faz dusmesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Kaynak performansi yok

% Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalarr) kontrol edin
A Cesitli paramatreler ayarlanmalarina izin vermiyor

X Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin (bakiniz béliim "kaynak parametrelerini izinsiz erisime kapatin®)
A Baglanti sorunlari

x Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
~ Gevsek kaynak akimi baglantilari

* Torg tarafindaki velveya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin

% Akim memesini/germe kovanini kurallara uygun olarak sikin
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Makine tipi ayarinin kontrol edilmesi

7.2 Makine tipi ayarinin kontrol edilmesi

m&s=  Sadece M2.xx makine kontrolii ile baglantili olarak

&  Makine calistinildiktan sonra her defasinda bir siireligine ayarlanmig olan makine tipi "tyP" tanimlamasi
altinda gosterilir.
Gosterilen makine tipinin makine ile uyumlu olmamasi durumunda bu ayarin diizeltiimesi gerekir.

,IyP 00" Saturn 251

,IyP d00* Saturn 256

,yP 01° Saturn 301

,tyP r01" Mira 301 (M2.xx)

JLyP 02 Saturn 351

,yP d02“ Wega 351, Saturn 351 DG
,IyP d03” Wega 401,451

,yP d04” Wega 501,601

7.2.1 Makine tipinin ayarlanmasi

Kontrol elemani islem Sonug
— ’ Kaynak makinesini kapatin
@ 1Ix 12
iki tusu da basili tutun
©- .4
= ’ Kaynak makinesini acin, géstergede "Anl" belirir.
@ 1x =
e -\‘ @3]“ "Anl" gésterilirken makine tipini ayarlayin:
'Q: 0 Saturn 251 KGE
4 1 Saturn 301 KGE
2 Saturn 351 KGE
3 Kompakt olmayan (DK), timi; Wega, timii
7 Mira 301 KGE
56 099-004965-EW515
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Kumanda Unitesini sifirlama (Reset all)

7.3  Kumanda unitesini sifirlama (Reset all)

ACIKLAMA

mes= Kontrol M2.xx
Alinacak ilk énlem her zaman ayarlanmig olan makine tipinin kontrol edilmesi ve gerekli ise diizeltilmesi
olmalidir.

m&s= Kullanici tarafindan yapilan tim ayarlarin Gzerine fabrika ayarlari yazilir ve bu nedenle sonradan kontrol
edilmeli veya yeniden ayarlanmalidir!
Makine kontrollnin fabrika ayarlarina dondiriulmesinden sonra kullanilan makine tipi mutlaka kontrol
edilmeli ve gerekli ise yeniden ayarlanmalidir.

Kontrol elemani islem Sonug
E ’ Kaynak makinesini kapatin
1x =

LXcTip ’ iki tusu da basili tutun.
{ INa
@ == (-

® o
®+@

E ’ Kaynak makinesini acin, kisa bir stire igin "rES" gosterilir.
Ix X2
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

7.4  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

m&=  Sgutma maddesi sogutma tankindaki azami dolum seviyesinden asagiya disecek olursa sogutma maddesi
devresinin havasinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda kaynak makinesi sogutma maddesi pompasini
kapatacak ve sogutma maddesi arizasi ile ilgili bir sinyal verecektir, bakiniz b6lum "arizalarin giderilmesi".
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blau / blue S 0 N
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Teknik veriler
Wega drive 41L

Teknik veriler

m&  Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcalarla baglantili olarak gecerlidir!

Wega drive 41L
Besleme gerilimi 42V AC
%60 devrede kalma oranindaki azami kaynak akimi 550 A

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 24 m/dak

Standart makara donanimi

0,8 mm ve 1,0 mm (gelik tel icin)

Tahrik 4 makara (& 37 mm)

Torg baglantisi Merkezi kaynak torcu baglantisi (Euro)

Koruma siniflandirmasi IP 23

Ortam sicakligi -20 °Cila +40 °C

Boyutlar, uxgxy, mm cinsinden 690 x 300 x 410

Agirhik 13,0 kg (M 1.02)
15,5 kg (M 2.x0)

Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A

Standarda gore uretildi IEC 60974-1, -5, -10

Ce
Wega drive 41
Besleme gerilimi 42V AC
%60 devrede kalma oranindaki azami kaynak akimi 550 A

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 24 m/dak

Standart makara donanimi

0,8 mm ve 1,0 mm (gelik tel icin)

Tahrik 4 makara (& 37 mm)
Torg baglantisi Merkezi kaynak torcu baglantisi (Euro)
Koruma siniflandirmasi IP 23
Ortam sicakligi -20 °Cila +40 °C
Boyutlar, uxgxy, mm cinsinden 690 x 460 x 265
Agirhik 26 kg
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Standarda gore retildi IEC 60974-1, -5, -10
ce
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Ek donanim

Secenekler

9

Ek donanim

&  Kaynak torglari, is pargasi uclari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa bagli
aksesuar bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.
9.1  Secenekler
9.1.1 Wegadrive 41/41 L (M1.02)
Tip Aciklama Uriin numarasl
ON DRAHTEINSCHLEICH POTI Tel stinmesi dner butonu ekleme opsiyonu 092-001102-00000
M1.02
9.1.2 Wegadrive 41L
ON RMSDV?2 4L/41L drive 4L tekerlek montaj grubu donanim ekleme se¢enegi 090-008151-00000
ON RMSD 4L/41L Tekerlek montaj grubu, DRIVE 4L icin 090-008169-00000
9.1.3 Wegadrive 41
ON RMSD 4/41 | drive 4/41 tekerlek montaj grubu donanim ekleme secenegi 090-008035-00000
9.2  Genel ek donanimlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
AK300 K300 sepet bobini icin adaptor 094-001803-00001
DM1 32L/MIN. Basing dusriicii manometre 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Gaz tupl 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gaz basinci distiriici 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gaz basinci digtiriici 094-001100-00000
HOSE BRIDGE Boru képrisi 092-007843-00000
60 099-004965-EW515
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Asinma parcalari

Tel besleme makaralari

em;i-n

10  Asinma parcalari
10.1 Tel besleme makaralari

DIKKAT
Yabanci bilegenlerden kaynaklanan hasarlar!
Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda Uretici garantisi ortadan kalkar!
¢ Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve secenekler (akim kaynaklari, kaynak torclari,
elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan parcalar vs.) kullanin!

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

10.1.1 Celik teller icin tel besleme makaralari
Tip Aciklama Uriin numarasi
FE 2DR4R 0,6+0,8 Tel besleme makaralari, 37mm, celik (092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Tel besleme makaralari, 37mm, celik (092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R Karsi baski makarasi, kaygan, 37 mm 092-000844-00000
10.1.2 Aliminyum teller icin tel besleme makaralari
Tip Aciklama Uriin numarasi
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Cift makara, 37mm, aliiminyum icin 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Cift makara, 37mm, alliminyum icin 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Cift makara, 37mm, aliiminyum icin 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+3,2 Cift makara, 37mm, alliminyum icin 092-000870-00000
10.1.3 Ozlu teller igin tel besleme makaralari
Tip Aciklama Uriin numarasi
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 Tel besleme makaralar, 37mm, 6zIii tel 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 Tel besleme makaralari, 37mm, 6zI(i tel 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 Tel besleme makaralari, 37mm, 6zlii tel 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Tel besleme makaralar, 37mm, 6zI( tel 092-000837-00000
ROE 2GR4R Disli kars! baski makarasi, 37mm 092-000838-00000
099-004965-EW515 61
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Tel besleme makaralari

ewn

10.1.4 Degigtirme ekipmani

Tip Aciklama Uriin numarasi

URUE VERZ>UNVERZ FE/AL 4R Degistirme ekipmani, 37mm, dissiz makaralar tizerinde 4 092-000845-00000
makarali stiriicu sistemi (celik/aliminyum)

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 Degistirme ekipmani, 37mm, aliiminyum icin 4 makaral striicii | 092-000867-00000
sistemi

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 Degistirme ekipmani, 37mm, aliiminyum icin 4 makaral striicii | 092-000846-00000
sistemi

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 Degistirme ekipmani, 37mm, aliiminyum icin 4 makaral striicii | 092-000847-00000
sistemi

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 Degistirme ekipmani, 37mm, aliminyum i¢in 4 makarali siriicii | 092-000868-00000
sistemi

URUE ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 | Degistirme ekipmani, 37mm, 6zl(i tel icin 4 makaral stirlici 092-000830-00000
sistemi

URUE ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 | Degistirme ekipmani, 37mm, 6zl(i tel icin 4 makaral strlicl 092-000831-00000
sistemi

URUE ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 | Degistirme ekipmani, 37mm, 6zl(i tel icin 4 makaral stirlici 092-000832-00000
sistemi

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 Degistirme ekipmani, 37mm, 6zl( tel icin 4 makaral strlicl 092-000833-00000
sistemi

4 Rollen-Antrieb

@ =37mm

Verschleif3teile

St= Stahl

Al= Aluminium
CrNi= Edelstahl
Cu= Kupfer

St= Steel
Al= Aluminium
CrNi= Stainless steel

Cu= Copper @ =37mm

Wear parts

4-Roller drive system

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht
yStandard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,

Rollenbezeichnung: ,1,0¢

V-groove: St-, CrNi-, Cu wire
"Standard V-groove”, on the top ungeared and plane

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):

0,6 +0,8

0,8+1,0

0,9+1,2

1,0+1,2

12+1,6

Ersatzset:

Spare set:

092-000839-00000
092-000840-00000
092-000841-00000
092-000842-00000
092-000843-00000

rolls description: ”1,0”
Il a ‘ z
]H b @

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a)
Umrustung verzahnt # unverzahnt: conversion geared = ungeared:

092-000844-00000
092-000845-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht

,Option U-Nut”, oben verzahnt,

Rollenbezeichnung: ,1,0 A2*

U-groove: Al-, Cu wire
"Option U-groove”, on the top geared-twin rolls,
rolls description: ”1,0 A2”

Antriebsrollen- @ (a+b):
Drive rolls- @ (a+h):
0,8+1,0

1,0+1,2

1,2+1,6

24+32

Ersatzset:
Spare set:
092-000869-00000
092-000848-00000
092-000849-00000
092-000870-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000867-00000
092-000846-00000
092-000847-00000
092-000868-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/Ré6hrchendraht
,Option U-Nut gerandelt, oben verzahnt, ohne
Nut gerandelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R*

"Option knurled U-groove”, on the top geared,

‘ knurled U-groove: Cored wire
without knurled groove, rolls description: ”1,0-1,2 R”

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,8/09+0,8/0,9
1,0/12+1,4/1,6
14/16+20/24
2,8+32

Ersatzset:
Spare set:
092-000834-00000
092-000835-00000
092-000836-00000
092-000837-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000830-00000
092-000831-00000
092-000832-00000
092-000833-00000

Gegendruckrollenset (a): Set of counterpressure rolls (a): 092-000838-00000

094-006025-00503
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Tavsiye edilen ayarlar

11 EkA
11.1 Tavsiye edilen ayarlar
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Tavsiye edilen ayarlar

Wega 501 Al
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Tavsiye edilen ayarlar
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Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - 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-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

LindenstraBe 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Sachsstra3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweiltechnik-Handels-GmbH

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

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-group.com/uk - info.uk@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-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

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-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

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

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16-P.O.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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