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Genel Bilgiler

DIKKAT

Kullanim kilavuzunu okuyun!
EE Kullanim kilavuzu triinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.
4

~« Tiim sistem bilesenlerinin kullanim kilavuzunu okuyun!
+ Kaza 6nleme talimatliarini dikkate alin!
+  Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!
+  Gerekirse imza yoluyla onaylatin.

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

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

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

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

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-StraRe 8, D-56271 Miindersbach

Bu belgenin telif hakki (ireticide kalir.

Kismen de olsa gogaltiimasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve diizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve hata yapma hakki
sakldir.
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evgf-n Guvenlik bilgileri
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Givenlik bilgileri
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A\ TEHLIKE

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

+  Giivenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdzciiglinii ieriyor.

+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

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

+  Gvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcigund igeriyor.

+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

/\ DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalan 6nlemek iizere eksiksiz uyulmasi gereken galigma
ve igletim yéntemleri.

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

DIKKAT

Uriiniin zarar gérmesini veya bozulmasini dnlemek iizere eksiksiz uyulmasi gereken galigma ve igletim
yontemleri.

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

[ Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik 6zellikler.

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

099-005431-EW515 7
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Guvenlik bilgileri

Sembol agiklamasi

2.2  Sembol agiklamasi

Sembol

Tarif

Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik 6zellikler.

=

@ Dogru
e Yanhs
' Basin
R Basmayin

{4

Basin ve basili tutun

R

i

Cevirin

N

Agin

Cihazi kapatin

Cihazi ¢aligtinin

ENTER | Meniiye girig
NAVIGATION | Meniide gezinti
EXIT Meniiden cikis
4s Zaman gostergesi (ornek: 4 s bekleyin/basin)

D

Menii goriintiilemede kesinti (baska ayar olanaklar mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

I3
i

Alet gerekiyor/kullanin
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evgf-n Guvenlik bilgileri
Genel

2.3 Genel

A\ TEHLIKE

Elektrik garpmasi!

A Kaynak cihazlari, temas durumunda yagsamsal tehlike olusturan elektrik garpmalarina ve yanmalara yol
acan yiiksek gerilimler kullanir. Diigiik gerilimlere temas edildiginde de insan sok yasayabilir ve bunun
sonucunda bir kaza gegirebilir.

+ Cihaz yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!

+  Cihazdaki, gerilim ileten 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!

+ Kondensatdrler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

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

* bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlari ve kalp ritim diizenleyicileri gibi
cihazlarin fonksiyonlari iizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.
+ Bakim talimatlarina uyunuz - Bkz. 6, Tamir, bakim ve tasfiye!
+ Kaynak hatlarini tamamen ¢dziin!
+ Isimaya karsi hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bigimde yalitin!
+  Kalp ritim diizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gorildiiginde bir hekim tavsiyesi
alinmalr).

Hatal tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini dnlemek 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!

Giivenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!
Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!

"« Bu talimattaki givenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
+ Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere ézel sartlari dikkate alin!
+ Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

Isima veya asiri isi nedeniyle yaralanma riskil
Ark 1simasi ciltte ve gozlerde hasarlarin olugsmasina neden olur.

Sicak pargalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olugmasina neden olur.

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

+ llgili Gilkenin yiiriirlikteki 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!

099-005431-EW515 o]
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Guvenlik bilgileri evﬁn

Genel

A

/\ UYARI
Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler 1sinma dolayisiyla asiri basing olugmasina
neden olabilirler.

* Yanici ve patlayici sivilar igeren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmalidir!
+ Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi 1sinmasini engelleyin!

Duman ve gazlar!

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

+  Gozict maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

+  Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

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

Birden fazla akim kaynag birlikte kullanildiginda tehlike!

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

iireticinin onerileri dogrultusunda gergeklestirilmelidir. Tertibatlar ark kaynagi ¢alismalari igin ancak kontrol

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

+ Cihaz baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapilmalidir!

*  Minferit akim kaynaklari devre digi birakildi§inda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari giivenli bir sekilde genel
kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)

+  Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS serisi) veya alternatif akim kaynag1 makineleri (AC) birlikte
devreye alinmamali, ¢linkl basit bir yanlis kullanim sonucunda kaynak gerilimleri izin veriimeyen bir sekilde
toplanabilir.

/I\ DIKKAT
Giriilta kirliligi!

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

Genel

DIKKAT

Kullanicinin yiikiimliiltikleri!

Cihazi ¢aligtirmak igin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

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

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

«llgili ilkenin is giivenligi ve kaza 6nleme kurallari.

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

+  Kullanicinin giivenlik bilinciyle ¢alisip ¢alismadigini diizenli araliklarla kontrol edin.

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

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan hasarlar!

Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

*+ Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve secenekler (akim kaynaklari, kaynak torclari,
elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve aginan pargalar vs.) kullanin!

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

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan makine arizalari!

Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve elektrikli tesisatlarn

hasar gérebilir, pargalar 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 sadlam is parcasi baglantilarina dikkat edin!

+  Glg kaynaginin gdvde, araba, baglanti noktalari gibi tiim elekdrik ileten bilesenlerin izole edilmis bigimde
kurulmasl, sabitlenmesi veya asiimasi gerekmektedir!

+ Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemelerini izole edilmemis
bir bicimde glc¢ kaynagl, araba veya baglanti noktalari tzerine birakmayin!

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

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 i¢in badlanti sinirlamalari veya miimkin olan azami performans empedansi veya
kamusal sebeke ile olan arayiizde gerekli olan asgari besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak arayliz noktasi
PCC) gegerli kilinabilir ancak bu islem igin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Boyle
bir durumda besleme sebekesinin isletmecisi ile goriserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin tespit
edilmesi makinenin isletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadr.
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Guvenlik bilgileri evﬁn

Genel

DIKKAT

EMV-Makine siniflandirmasi

IEC 60974-10 standartina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki sinifa boliinmiigtiir
- Bkz. 8, Teknik veriler:

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

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

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

da dahil olmak iizere, istenilen EWM gerekliliklerini karsilamaktadir.

Kurulum ve igletim

ark kaynag 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 asagidaki hususlari dikkate almasi
gerekmektedir; (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

+  Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomiinikasyon hatlari

+ Radyo ve televizyon cihazlari

+ Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

+  Emniyet tertibatlari

+ yakin gevrede bulunan kisilerin saglig, dzellikle de kalp ritm cihazi ve isitme cihazi kullanan kisilerin sagligi

+ Kalibrasyon ve dlgiim tertibatlar

+  Cevrede bulunan dider tertibatlarin ariza dayanimi

+ kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken calisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

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

+ ark kaynag! tertibatinin bakimi

+ kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yUruttlmelidir

+ Potansiyel esitleme

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

+  Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tiim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

12
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Guvenlik bilgileri

Tasima ve kurulum

2.4

Tasima ve kurulum

/\ UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin yanhs kullanimi!

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig bicimde kullanilmasi agir yaralanmalarla birlikte

oliime de neden olabilir.

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

+  Koruyucu gaz tlplni dngérllen tiip baglanti yerine yerlestirin ve giivenlik elemanlari ile emniyete alin!
+  Koruyucu gaz tlipinin 1sinmasini engelleyin!

/\ DIKKAT
Devrilme tehlikesi!

islemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gorebilir. Devrilme
emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-2'ye uygun olarak) saglanmaktadir.

+ Makineyi diiz, saglam bir zemin (izerinde kurun veya tagiyin!

+  Aksesuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

+  Zarar gérmUs olan tekerlekleri ve bunlarin emniyet elemanlarini yenileri ile degistirin!

* Harici tel besleme Unitelerini tagima esnasinda sabitleyin (kontrolstiz dSnmeyi engelleyin)!

Baglantisi kesilmeyen besleme hatlarindan kaynaklanan hasarlar!

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

+  Besleme hatlarini ¢ikarin!

DIKKAT

Dik olmayan konumda caligtirma nedeniyle olugan makine arizalan!
Makineler dik konumda galistirimak iizere tasarlanmigtir!

izin verilmeyen konumlarda galigtirmak makine arizalarina neden olabilir.
+ Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gerceklestirimelidir!
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Guvenlik bilgileri ev\;fn
Tasima ve kurulum

2.4.1 Kaldirma cihazi

/\ UYARI

Ving ile kaldirma esnasinda yaralanma tehlikesi!

Ving ile kaldirma esnasinda asagiya diisen makineler veya aksesuarlar nedeniyle insanlar ciddi sekilde
yaralanabilir!

+  Gii¢ kaynagl, tel besleme (initesi veya sogutma cihazi gibi sistem bilesenlerinin ayni
anda ving ile kaldirimasi yasaktir. Her sistem bileseni ving ile ayri kaldiriimahdir!

+  Tum besleme hatlari ve aksesuar bilesenleri ving ile kaldirma isleminden dnce
cikariimalidir (6rn. hortum paketi, tel bobini, koruyucu gaz tlipd, takim sandig, tel
besleme (initesi, uzaktan kumanda vs.)!

+  Govde kapaklari veya koruyucu kapaklar ving ile kaldirma igleminden énce usuliine
uygun kapatilmali ve kilitlenmelidir!

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

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

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

*  Ani hareketleri onleyin!

+  Esit bir ylik dagilimi sadlayin! Sadece ayni uzunluga sahip olan halka zincirleri veya
aski halatlari kullaniimalidir!

+ Makinenin altindaki tehlike alanina girmeyin!
« llgili Glkenin yénetmeliklerini, ig gtivenligi ve kaza nleme kurallarini dikkate alin!

Ving prensibi

Uygun olmayan kaldirma halkalarindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Kaldirma halkalarinin uygun olmayan bi¢gimde kullaniimasindan veya uygun olmayan kaldirma halkalarinin
kullanilmasindan dolayi yere diigen cihazlar veya aksesuarlar tarafindan insanlar ciddi sekilde
yaralanabilir!

+ Kaldirma halkarinin tam olarak sikilmis olmasi gerekmektedir!

+ Kaldirma halkalari diiz ve tam yUzeyli olarak oturma yiizeyi Gizerinde bulunmalidir!

+ Kaldirma halkalari kullanimdan dnce sabitienme durumlari ve g6ze ¢arpan hasarlar (korozyon, sekil degisikligi)
ile ilgili olarak kontrol edilmelidir!

+ Hasar gérmis kaldirma halkalari kullanilmamali veya vidalanmamalidir!

+ Kaldirma halkalarinin yan taraflarinin ylike maruz kalmasi engellenmelidir!
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Guvenlik bilgileri

Tasima ve kurulum

2.4.2  Ortam kosullari

2421

2422

>

/\ DIKKAT
Kurulum yeril

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

+ Kaymalara karsi dayanikli, d(iz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.

+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidir.

DIKKAT

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlan!

izin verilmeyen ortam kosullar!

> B

+  Ortam kosullarina uyum saglayin!

+  Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!
+ Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

Galigir durumda

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

Bagil nem:

* 40 'de %50'ye kadar

+ 20 'de %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapali mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik araligi:

+ -30°Cile +70 °C arasinda
Bagil hava nemi
+ 20 °C 'de azami %90

Aligilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.
+ Yiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taglama tozlari engellenmelidir!
+ Tuz igerikli ortam havasi (deniz havasi) engellenmelidir!

Yetersiz havalandirma performansin diigmesine ve makine arizalarina neden olur.
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Amaca uygun kullanim ev\;’r’
Uygulama alani

3 Amaca uygun kullanim

/\ UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

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

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

Gaz alt kaynagi impuls ve standart kaynak icin ark kaynak makinesi ve ek yonteminde liftark'li (temasli atesleme) TIG kaynagi
veya ortilli elektrot kaynagi. Ek donanimlar gerekirse fonksiyon kapsamini genisletebilir (bkz. ayni isme sahip bdllimdeki ilgili

dokimantasyon).
3.1  Uygulama alani
Makine serisi Ana yontem Ek yontem
MIG/MAG-Standart ark kaynagi MIG/MAG pals ark kaynag!
D
) e
£ | g
o = | B
S 2 2 = ’@ 2 ©
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ew Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.2  Gegerli olan diger belgeler
3.2.1 Garanti

0= Daha ayrintili bilgiler icin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiiriine ve www.ewm-group.com adresinde
yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

3.2.2  Uygunluk beyani
Tanimlanan cihazin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
c € + AT Dustik Voltaj Yonetmeligi (2006/95/ EG)
+  AT- EMV Yonetmeligi (2004/108/ EG)
izinsiz degisiklik, hatall tamirat, "Ark kaynagi tertibatlari - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili siirelere uyuimamasi
velveya EWM tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler yapiimasi durumunda, bu beyan gegerliligini
kaybeder. Her irline spesifik bir uygunluk beyaninin asli eklenmistir.

3.2.3  Yiiksek elektrik riski olan ortamda kaynak
Cihazlar kurallara ve IEC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiiksek elektrik riski olan
| W

ortamlarda kullanilabilir.

3.2.4  Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalar)

A\ TEHLIKE

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini onlemek igin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kisiler

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

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

isbu belge ile, bu cihazin gegerli IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 normlarina gore kalibrasyonlu élgiim araglariyla
kontrol edildigini ve izin verilen toleranslara uydugunu onayliyorum. Tavsiye edilen kalibrasyon araligi: 12 ay.

099-005431-EW515 17
04.02.2016


www.ewm-group.com

Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig E\I\;h‘l

Onden goriniim

4 Cihaz agiklamasi - Hizhi genel bakis

4.1  Onden gériiniim

=  Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akiginin hizli baglanti pargasi sadece su sogutmali
cihazlarda mevcuttur.
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Onden goriniim

Poz. |Sembol Tanim
1 Ving baglanti yuvasi
2 "Calismaya hazir" sinyal isig
® Sinyal 15191, galismakta olan ve isletime hazir olan makine durumunda yanar.
3 Ana salter, cihazi agmalkapatma
7
4 Tagima sapi
5 Sogutma havasi giris deligi
6 I Sogutucu madde pompasi sigorta otomatigi tusu
@F Tetiklenen sigortayi basarak resetleyin
7 Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
_® sogutma maddesi geri akig!
8 Hizh baglanti pargasi (mavi)
G-> sogutma maddesi ileri akig!
9 Tagima makaralari, kilavuz makaralari
10 Sogutucu madde tanki
11 Sogutucu madde tankinin kapagi
12 = | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
+  MIG/MAG kaynak: is parcas! baglantisi
+  MIG/MAG 0zlii tel kaynak: Merkezi badlantiya / torga giden kaynak akimi
¢+ TIG kaynak: Kaynak torgu icin kaynak akimi baglantisi
+ Ortiilis elektrot kaynag: Is parcasi ya da elektrot pensesi baglantisi
13 + Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
¢+ MIG/MAG kaynak: Merkezi badlantiya / torga giden kaynak akimi
+  MIG/MAG 0zlii tel kaynak: s parcas| baglantisi
*  TIG kaynak: is parcas! baglantisi
« Ortiili elektrot kaynag: is parcasi ya da elektrot pensesi baglantisi
14 Kaynak akimi kablosu, polarite segimi
Euro baglantiya/torga giden kaynak akimi, polarite segimini miimkiin kilar.
+  MIG/MAG: Baglanti soketi kaynak akimi "+"
+ Kendinden korumali 6zli tel/TIG: Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
«  Ortiilis elektrot: Park soketi
15 Kaynak torgu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis
16 19 kutuplu baglanti soket yuvasi (analog)
Analog ek donanim bilesenlerini baglamak icin (uzaktan kumanda, kaynak torcu kumanda hatti, vb.)
17 7 kutuplu baglanti soket yuvasi (dijital)

D

digital

Dijital ek donanim bilesenlerini baglamak icin (belgeleme paneli, robot arayiizii, uzaktan kumanda vb.)

V¥ Fabrika teslimi opsiyon ¥

18

0

(@)

Yetkisiz kullanmaya karsi koruma igin anahtarh salter

"1" konumu > degisiklik yapilabilir,

"0" konumu > degisiklik yapilamaz.

- Bkz. 5.14, Kaynak parametrelerini izinsiz erisime kars! kilitleme

A Fabrika teslimi opsiyon A

19

| Cihaz kumandasi - Bkz. 4.4, Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Arkadan gorinim

Arkadan goriniim

4.2

Sekil 4-2

099-005431-EW515
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ev\;h1 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan gorinim

Poz. |Sembol Tanim

1 Kayar kapak, kilit ve koruma tapasi
2 Koruyucu gaz tiipii icin emniyet elemanlari (kemer / zincir)
3 Koruma tapasi

]’el besleme stirlicti sistemi ve diger kontrol elemanlari igin kapak.
I¢ tarafta cihaz serisine gére, asinan parcalar ve JOB listeleri ile ilgili bilgiler iceren stikerler bulunmaktadir.

4 Tel bobini izleme penceresi
Tel rezervi kontrolii

Sogutma havasi ¢ikis deligi

Koruyucu gaz tiipii baglanti yeri

Tagima makaralari, sabit tekerlekler

O IN|O o

PC arayiizii , seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)

Baglanti rakoru G'.", koruyucu gaz baglantisi

10 Diigmesi, Otomatik sigorta

Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
atan sigorta basilarak sifirlanir

7 kutuplu baglanti soket yuvasi (dijital)

Dijital ek donanim bilesenlerini baglamak igin (belgeleme paneli, robot arayiizii, uzaktan kumanda vb.)

1"

-
8
3
-3

<\ EE o

12 Sebeke baglanti kablosu
- Bkz. 5.6, Sebeke bagdlantisi
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig EV\;‘TI

ic goérinim

4.3 g goriiniim

Sekil 4-3
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ev\;h1 Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

I¢ goériinim

Poz. |Sembol Tanim

1 Kaynak torgu fonksiyonu komiitatorii (Ozel kaynak torgu gereklidir)
@ ."'_Fl Programm Programlar ya da JOB'lari degistirilmesi
A Up / Down Kaynak gliclini kademesiz olarak ayarlayin.
2 Tel bobini yuvasi
3 Tel nakil iinitesi
099-005431-EW515 23
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ‘

4.4  Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
M3.7X-C
avmp @
D=8, v . LB
'8' @ ‘ kW
@ Hold . STBY O E
' ‘
O+
V A . F
@\ mlmln A MCA @
Soft - Hard
+ AlE Ce
Sekil 4-4
Poz. |Sembol Tanim
1 Fonksiyon akigi - Bkz. 4.4.1, Fonksiyon akis!
2 Tus, kaynak gorevi secimi (JOB)
Kaynak gorevi, kaynak gorevi listesine (JOB-LIST) gére segilmelidir (Phoenix Expert degil). Liste, tel
stirme Unitesi koruyucu kapagin i¢ tarafinda veya bu kullanim kilavuzunun ekinde yer almaktadir.
3 M N M | | Gosterge, sol
Uy Kaynak akimi, malzeme kalinligi, tel hizi, hold degerleri
4 Tus, parametre segimi sol / enerji tasarruf modu
AMP -------- Kaynak akimi
+ ---------- Malzeme kalinligi
-8- ---------- Tel besleme hizi
Hold -------- Kaynaktan sonra ana programdaki en son kaynak yapilan degerler gésterilir. Sinyal 15191
yanar.
STBY ------- 2 saniye bastiktan sonra makine, eneriji tasarruf moduna geger.
Tekrar etkinlestirmek igin herhangi bir kontrol elemanina basilmasi yeterlidir.
5 7 M | | Gosterge, JOB
Y U | Gincel olarak segilen kaynak gérevinin (JOB numarasi) gdsterimi.
6 "Tel hizi/kaynak parametresi ayar" doner diigmesi
O Tel hizinin kademesiz ayari
P 0,5m/dak ila 24m/dak (HIGHSPEED: 30m/dak)
mimin (kaynak performansi, tek tusla kullanim)
24 099-005431-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Isletme tipi secimi tusu

H 2 dongu

AR 4 dongi

. Sinyal 15181 yesil yanar: 2 dongilii 6zel
=20  Sinyal 1511 kirmizi yanar: MIG-punta kaynag

uon

i, 4 dongula ézel

Buton, sok etkisi (ark dinamigi)

0
+ mmHard Ak daha sert ve daha dar
softeda - Ark daha yumusak ve daha genis

MIG/MAG-standart ark kaynagi sinyal 15131

10

"Ark uzunlugunu diizeltme / program numarasi” doner diigmesi

¢« Ark uzunlugunu dizeltme -9,9 Vila +9,9 V

*+ Program numarasinin ayari 0-15 (programli torg gibi ek donanim bilesenleri baglandiginda miimkin
degildir)

1

@ - @ @

Tus, parametre segimi sag

VOLT Kaynak gerilimi

Prog Program numarasi

kW Kaynak performansi gostergesi

- Gaz akis miktari (opsiyon)

12

co
co
co

Gosterge, sag
Kaynak gerilimi, program numarasi, motor akimi (tel stirme (initesi)

13

Gaz testi / yilkama diigmesi

+  (Gaz testi: Koruyucu gaz miktarini ayarlamak igin
*  Yikama: Uzun tiip paketlerini yikamak igin

- Bkz. 5.7.1, Koruyucu gaz tedarigi

14

® @

Buton, tel gegirme / motor akimi (tel siirme tinitesi)
- Bkz. 5.8.2.4, Tel elektrodunu gegirme

099-005431-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

44.1

Fonksiyon akisi

Poz. |Sembol

W

9
)

sec
! sec | sec

©
i) e (I

I sec Superpuls g

Sekil 4-5

Tanim

"Kaynak parametresi se¢imi" diigmesi

Bu diigmeyle, kullanilan kaynak yontemi ve isletme tipine g6re kaynak parametreleri segilir.

Sinyal i1s1g1, baglangi¢ gaz akisi
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye

Sinyal is11, baglatma programi (Pstarr)
+  Tel hizi: Ana programin Pa %1 ila %200
+  Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

4 sec

Sinyal 151g1, baglatma zamani
Ayar arali§i mutlak 0,0 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar)

5 sec

Sinyal 151g1, egim siiresi programi Pstarr ana programa Pa
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile)

Sinyal 1§1g1, ana program (Pa)
+  Telhizi: TB min ila TB maks
+  Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

7 sec

Sinyal is1g, stirekli ana program Pa
Ayar araligi 0,1 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile).
Oregin siiper impuls fonksiyonu ile baglantili olarak kullanim

Sinyal i1s191, azaltilmig ana program (Ps)
+  Tel hizi: Ana programin Pa %1 ila %200
+  Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

9 sec

Sinyal g1, siiresi azaltilmig ana program Ps
Ayar araligi: 0,00 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar).
Omegin siiper impuls fonksiyonu ile baglantili olarak kullanim.

10 sec

Sinyal i1s1g1, egim zamani programi Pa (veya Ps) son programa Penp
Ayar araligi: 0,00 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar)

1"

Sinyal 11g1, son program (Penp)
+ Tel hizi: Ana programin Pa %1 ila %200
+ Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

12 sec

Sinyal is1g1, bitirme programi Penp siiresi
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile)

13 e

Sinyal i1s11, bitis gaz akisi siiresi
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye

14 Super-
puls

Sinyal is1g1, Superpuls
Superpuls fonksiyonu etkinken yanar.

26
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5  Yapiveislev
5.1  Genel bilgiler

P>

>

> P

> P

/\ UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

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

¢ Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki glivenlik agiklamalarini dikkate alin!

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

+ Baglantilari ya da kaynak hatlarini (6rnegin elektrot tutucu, kaynak torgu, islem parcasi hatti, arabirimler) cihazi
kapattiktan sonra baglayin!

/\ DIKKAT

Ark kaynaginin kaynak gerilimine karsi izole edilmesi!

Kaynak akim devresinin aktif olan pargalarinin tamami dogrudan bir temasa karg1 korunamaz. Burada

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

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

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

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

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

Kaynak akimi baglantisinda yanma tehlikesi!

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

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

Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!

Doniisiimlii olarak farkl yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torcu ve de elektrot tutucusu makineye

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

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

DIKKAT

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan hasarlar!

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

+ Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve Kkilitleyin.
«  Ayrintili 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 higbir ek donanim bleseni ¢alistiriimiyorsa, toz koruma kapag! takili olmalidir.

* Anza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

099-005431-EW515 27
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5.2  Montaj

/\ DIKKAT

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

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

5.3  Cihaz sogutmasi
G Unitelerinin en uygun devreye girme stiresine erismek igin asagidaki kosullara dikkat edin;
+  Calisma yerinin yeterince havalanmasini saglayin.
+ Cihazin hava giris ve ¢ikis deliklerini 6rtmeyin.
+ Cihazin igine metal pargalar, toz veya diger yabanci maddeler girmemelidir.

5.4  islem pargasi kontrolii, genel
/\ DIKKAT

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

28 099-005431-EW515
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5.5  Kaynak torgu sogutmasi
DIKKAT
Sogutma maddesi bilesikleri!
Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olusturduklari bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullanilmasi maddi hasarlarin olugmasina ve liretici garantisinin gegersiz olmasina neden
olur!
+ Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri 6zeti) kullanilmalidir.
+  Birbirinden farkli sogutma maddeleri karistirimamalidir.
+  Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.
Kaynak torcu sogutma sivisi iginde yetersiz antifriz!
Ortam kosullarina bagli olarak kaynak torgunun sogutulmasinda farkli sivilar kullanilir - Bkz. 5.5.1,
Sogutucu maddelere genel bakis.
Antifrizli sogutma sivisi (KF 37E veya KF 23E) diizenli araliklarla yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak
kontrol edilmeli ve boylece makine ve aksesuarlarda meydana gelebilecek hasarlar 6nlenmelidir.
+ Sogutma sivis antifriz kontrolclisi TYP 1 yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol edilmelidir.
*+  Yeterli antifriz icermeyen sogutma sivisini gerekli durumlarda yenisi ile degistirin!
55  Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili giivenlik bilgi formlar dikkate alinarak
gerceklestirilmelidir (Alman atik anahtar numarasi): 70104)!
Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
Madde kanalizasyona karismamalidir!
Tavsiye edilen temizlik maddesi: Su, gerekirse deterjan katkili.
5.5.1 Sogutucu maddelere genel bakis
Asagidaki sogutucu maddeler kullanilabilir - Bkz. 9, Ek donanim:
Sogutucu madde Sicaklik araligi
KF 23E (Standart) -10 °Cila+40 °C
KF 37E -20°Cila+10°C
5.5.2  Maksimum hortum paketi uzunlugu
Pompa 3,5 bar Pompa 4,5 bar
Makineler, ayri tel besleme Unitesi ile veya olmadan 30m 60 m
Kompakt makineler, ilave ara tahrik ile (6rnek: miniDrive) 20m 30m
Mglgngler, ayri tel besleme Unitesi ve ilave ara tahrik ile (drnek: 20m 60m
miniDrive)
Bilgiler genel itibariyle tim hortum paketi uzunluguna iligkindir,
kaynak torcu dahil. Pompa ¢ikist tip levhasinda yer almaktadir (Parametre: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
099-005431-EW515 29
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5.5.3 Sogutma maddesi dolumu
Cihaz, fabrikadan asgari miktarda sogutucu madde doldurularak teslim edilir.

Sekil 5-1

Poz. |Sembol Tanim

Sogutucu madde tankinin kapagi

Sogutucu madde siizgeci

Sogutucu madde tanki

DO INdN|-

"Min" igareti
Sogutucu madde minimum doldurma seviyesi

Sogutucu madde tankinin kapagini sékin.
Siizge¢ kartusuna kirlenme kontrolii yapin, gerekirse kartusu temizleyin ve tekrar pozisyona getirin.
¢ Siizgeg kartusuna kadar sogutucu madde doldurun, kapag tekrar vidalayarak kapatin.

5 Ik doldurmadan sonra, hortum paketine komple ve kabarciksiz bir sekilde sogutucu madde dolmasi igin kaynak cihazi
acikken en az bir dakika beklenmelidir.
Sik torg degisimlerinde ve ilk doldurma islemi sirasinda, gerekirse sogutucu cihazin tanki uygun sekilde
doldurulmalidir.

5  Sogutma maddesi seviyesi "min" tanimlamasinin altina diismemelidir!

5  Sgutma maddesi sogutma tankindaki azami dolum seviyesinden asagiya diisecek olursa sogutma maddesi devresinin
havasinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda kaynak makinesi sogutma maddesi pompasini kapatacak ve sogutma
maddesi arizasi ile ilgili bir sinyal verecektir, " - Bkz. 7, Ariza gidermek".

30 099-005431-EW515
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5.6  Sebeke baglantisi

A\ TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin olugmasina neden olabilir!

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

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

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

+ Jeneratdr isleminde jeneratdriin kullanim talimatina uygun olarak topraklanmalidir. Elde edilen sebeke koruma
sinifi I'e uygun olan makinelerin isletiimesinde kullanilimak zorundadir.

é Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

5.6.1 Sebeke tiirii

[Z>  Makine agagidaki segeneklerden birine baglanabilir;
» Topraklanmig nétr iletkenli ii¢ fazli-4-iletken-sistemi
« Istenilen bir yerle topraklanms ii¢ fazli-3-iletken sistemi,
érnegin bir dis iletkene baglanip igletilebilir.

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
- L
|
° l
u—PoE_ 1 u—PoE_
|
|
= =
Sekil 5-2
Lejant
Poz. Agiklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 kahverengi
L2 Dis iletken 2 siyah
L3 Dis iletken 3 gri
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sari
DIKKAT
> isletim gerilimi - sebeke gerilimi!
:Dj Makinede herhangi bir hasarin s6z konusu olmamasi igin giig levhasi iizerinde belirtilmis olan igletme
> geriliminin
sebeke gerilimi ile ayn1 olmasi gerekmektedir!
+  -Bkz. 8, Teknik veriler!
+  Kapatilmig makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.
099-005431-EW515 31
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5.7  Kaynak akimi hatlarinin dégenmesi ile ilgili uyarilar
=5 Kurallara aykin bir sekilde désenmis olan kaynak akimi hatlan ark iizerinde arizalara (yanip sénmelere) neden olabilir!

[=x  HF atesleme tertibati (MIG/MAG) olmayan gii¢ kaynaklarinin hortum paketi ve ig par¢asi ucu miimkiin oldugunca uzun,
bitisik, paralel yénlendirilmelidir.

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

[=x  Karsilikl etkilegimleri dnlemek igin, baska gii¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye uyun.

IS Kablo uzunluklan temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglan igin azami 30 m olmalidur. (I
pargasi ucu + ara hortum paketi + torg hatti).

O vie/mac

220 cm

[}
L]

éb =
)
)

O wie )

220 cm

“ f 1
!

=20 cm|

220 cm

t =20 cm
¢ 220 cm
t =20 cm
O wic/mc/mac On
220 cm <«—>|
k%‘ S
= - ‘ ‘
1 220 cm
i =20 cm
Sekil 5-3
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=5 Her bir kaynak makinesi igin is par¢asina 6zel olarak ayn bir is pargasi ucu kullanin!

7 o

e J el J N oo | e el J NSNS

Sekil 5-4

[  Kaynak akimi hatlanini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ziin. Diigiimlerin olusmasini
engelleyin!

[=x  Kablo uzunluklar temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.

D= Fazla kablo uzunluklari kivrilarak désenmelidir.

7 o

O NN el ] RSN

= =]

Uy

Sekil 5-5
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5.7.1

0=

Koruyucu gaz tedarigi

/\ UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz sabitlenmesi agir yaralanmalara

neden olabilir!

Koruyucu gaz tuplerini seri olarak makine tzerinde bulunan emniyet elemanlari
(zincir/kemer) ile emniyete alin!

Emniyet elemanlar tlip gévdesi lizerinde sikica baglanmis olmalidir!

Sabitleme, koruyucu gaz tlpiinin Ust kisminda gerceklestirilmelidir!

Koruyucu gaz tipiinin valfinde herhangi bir sabitleme yapilmamalidir!

Gaz Ureticilerinin ve basingli gaz yénetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
Koruyucu gaz tiipinin isinmasini engelleyin!

DIKKAT

Koruyucu gaz tedarigi ile ilgili parazitler!
Kusursuz kaynak sonuglarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden kaynak torguna

kadar engellenmemis bir bigimde gergeklesmesidir. Bunun diginda tikanmig bir koruyucu gaz tedarigi
kaynak torgunun zarar gormesine neden olabilir!
Koruyucu gaz baglantisinin kullaniimadigi durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden yerine takin!

Tim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bigimde olusturulmalidir!

Basing diisiiriiciiyii gaz tiipiine baglamadan 6nce olasi kirlerin digariya iiflenmesi i¢in tiipiin valfini kisa siireli olarak

agin.

34
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5.7.1.1 Baglanti

Koruyucu gaz tiplnd bunun igin éngdrilmas olan tip baglanti yerine yerlegtirin.
Koruyucu gaz tipiini glivenlik zinciri ile emniyete alin.

Sekil 5-6
Poz. |Sembol Tanim
1 Basing azaltici
2 Koruma gazi sigesi
3 Cikis tarafi basing diisiiriicii
4 Tiip muslugu

+ Basing dusuriiciiyi gaz tlipi valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.

+  Gaz hortumu baglantisinin baglik somununu "basing disrici ¢ikis tarafina" vidalayin.

+  Gaz hortumunu baslik somunu ile koruyucu gaz igin belirlenmis olan ve makinenin arka tarafinda bulunan baglanti rakoruna
vidalayin.

099-005431-EW515
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5.7.2 Gaztesti
+  Gaz tlpinin valfini yavasca agin.
+ Basing dusUruclyt agin.
+ Ana salterden gti¢ kaynagini agin.
+ Makine kontrollindeki gaz testi fonksiyonunu devreye alin.
+ Uygulamaya gdre basing disuricldeki gaz miktarini ayarlayin.
+ Gaz testi makine kontrol biriminde tusa kisa sireli olarak basiimasi ile devreye alinir.
Koruyucu gaz yaklasik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
5.7.2.1 Koruyucu gaz miktarininayarlanmasi
Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari
MAG kaynagi Tel gapi x 11,5 = I/dak
MIG lehimi Tel capi x 11,5 = l/dak
MIG kaynag! (aliminyum) Tel gapi x 13,5 = I/dak (%100 argon)
TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, l/dak gaz debisine esittir
Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla diizeltiimelidir;
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
0= Yanls koruyucu gaz ayari!
* Hem fazla diigiik hem de fazla yiiksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve sonug olarak
gbzeneklerin olugsmasina neden olabilir.
*  Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun olarak ayarlayin!
5.7.3  Tiip paketini yikama fonksiyonu
Kontrol elemani | islem | Sonug
‘ ’ Hortum paketi yilkama segimi.
5 Gaz testi tusuna yeniden basilincaya kadar koruyucu gaz durmadan akar.
36 099-005431-EW515
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5.7.4 Kaynak bilgisi gostergesi
Makine kumanda cihazinin solunda ve saginda "Parametre seg¢imi" tuslari bulunur ( © ). Bu tuglar, gdsterilen kaynak
parametrelerinin segilmesi igin kullanilir.

Tusa her basildiginda gdsterge bir sonraki parametreye geger (tusun yanindaki LED'ler segimi gdsterir). Son parametreye
ulagiimasi ile birlikte birinci parametreden yeniden baslanir.

AMP Q @ voLT
@ Prog
1$0) m m O
Hold . siev
JOB
Sekil 57

Asagidakiler gosterilir:

+ Nominal degerler (kaynaktan dnce)
+  Gergek degerler (kaynak esnasinda)
* Hold degerleri (kaynaktan sonra)

MIG/MAG

Parametre Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri

Kaynak akimi ™

Malzeme kalinhgi ™ O O

Tel besleme hizi ™ |

Kaynak gerilimi ™ ™

Kaynak performansi O

WIG

Parametre Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri

Kaynak akimi 0 I 0

Kaynak gerilimi I I 0

Kaynak performansi I 0 I

Ortiilii elektrot

Parametre Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri

Kaynak akimi I I I

Kaynak gerilimi I I 0

Kaynak performansi I I I

Ayar degisikliklerinde (Orn. tel hizi) gdsterge hemen nominal deger ayarina geger.
099-005431-EW515 37
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5.8  MIG/MAG kaynag:
5.8.1 Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi
DIKKAT
Usule uygun olarak baglanmamis sogutma maddesi hatlarindan kaynaklanan makine hasarlan!
Usuliine uygun baglanmamis sogutma maddesi hatlarinda veya gaz sogutmali bir kaynak torgunun
kullanilmasi halinde sogutma maddesi devresi kesilir ve makine hasarlar s6z konusu olabilir.
+  Tum sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!
+ hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢dziin!
+  Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin - Bkz. 9, Ek donanim.
+  Gaz sogutmali bir kaynak torcunun kullanilmasi durumunda sogutma maddesi devresini bir boru kopri ile
olusturun - Bkz. 9, Ek donanim.
=5 Fabrika teslimi olarak Euro baglanti, kilavuz spiralli kaynak torglar igin bir kilcal boru ile donatilmigtir. Tel siirme
govdeli bir kaynak torgu kullanildiginda donanimin degistirilmesi gerekmektedir!
* Tel siirme gévdeli kaynak torg¢ > kilavuz boru ile ¢aligtirin!
* Tel siirme gdvdeli kaynak torg > kilcal boru ile ¢aligtirin!
Tel elektrodu capina ve tel elektrodu tiiriine gore kaynak torgunda uygun bir i¢ gapa sahip olan bir kilavuz spiralinin ya
da bir tel siirme gévdesinin kullanilmasi gerekmektedir!
Oneri:
+ Sert, alasimsiz tel elektrotlarinin (celik) kaynagi icin gelik kilavuz spirali kullanin.
+  Sert, yliksek alasimli tel elektrotlarinin (CrNi) kaynagi icin krom nikel kilavuz spirali kullanin.
+ Yumusak tel elektrotlarinin, yiksek alagimli tel elektrotlarinin veya aliminyum malzemelerin kaynaklanmasi veya
lehimlenmesi icin bir tel siirme gévdesi kullanin.
Tel siirme govdeli kaynak torglarinin baglanmasi ile ilgili hazirliklar:
+  Kilcal boruyu tel beslemesi tarafindan merkezi baglanti ydniinde 6ne itin ve burada ¢ikartin.
+ Tel slirme gdvdesinin orta tel kilavuzunu Euro baglantidan iceriye itin.
+  Kaynak torgunun merkezi soketini henliz fazla uzun olan tel siirme gévdesiyle birlikte dikkatlice merkezi baglantiya sokun ve
baslik somunu ile vidalayin.
+ Tel sirme gévdesini, gdvde kesici ile tel besleme makarasinin hemen 6niinde kisaltin.
+ Kaynak torgunun merkezi soketini gevsetin ve disari gekin.
+ Tel slirme gdvdesinin ayrilan ucunu bir tel sirme merkezi keskinlestirici ile ¢apaklarindan arindirin ve keskinlestirin.
38 099-005431-EW515
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[=r  Bazi tel elektrotlari (6rn; kendinden korumali 6zlii teli) negatif polarite ile kaynaklanmalidir. Bu durumda kaynak akim
hatti "-" kaynak akimi soketine, is pargasi hatti ise "+" kaynak akim soketine baglanmalidir. Elektrot iireticisinin
6nerilerini dikkate alin!

Poz. |Sembol Tanim
1 = is pargasi
2 =mm | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
R MIG/MAG kaynak: Is pargasi ucu
3 ﬁ:l: Kaynak torgu
4 Kaynak torgu hortum paketi
5 19 kutuplu baglanti soket yuvasi (analog)
Analog ek donanim bilesenlerini baglamak igin (uzaktan kumanda, kaynak torcu kumanda hatti, vb.)
6 Kaynak torcu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis
7 Kaynak akimi kablosu, polarite segimi
Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi, polarite segimini mimkun kilar.
¢ e MIG/MAG > Baglanti soketi kaynak akimi "+"
8 _@ Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akig!
9 G_> Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisl

099-005431-EW515 39
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+ Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin i¢inden gegirin ve baglik somunuyla vidalayin.

+ s pargasi ucunun soketini "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve kilitleyin.

+ Kaynak akimi kablosu, polarite segimini "+" kaynak akimi baglanti soketine takin ve kilitleyin.

+  Torg kontrol kablosu soketi 19 kutuplu baglanti soketine takiimali ve kilitlenmelidir (sadece MIG/MAG torgu ilave kontrol
kablosu ile).

Uygun ise:

+  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 pargasina (sogutucu madde beslemesi).

40 099-005431-EW515
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5.8.2 Tel beslemesi
5.8.2.1 Tel besleme siiriicii sistemi koruma tapasinin agiimasi

DIKKAT
Asagidaki iglemler igin tel besleme siiriicii sisteminin koruma tapasinin agilmasi gerekmektedir. Koruma
tapasi galigmaya baglamadan 6nce mutlaka tekrar kapatiimaldir

+  Koruma tapasi kilidini ¢dziin ve agin.
5.8.2.2 Tel bobinini yerlestirme

/\ DIKKAT

Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan tel bobininden kaynaklanan yaralanma tehlikesi.
Zg S Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan bir tel bobini, tel bobini yuvasindan kurtulabilir, diisebilir ve
bunun sonucunda makine hasarlarina ve insanlarin yaralanmasina neden olabilir.
+  Tel bobinini tirtikli somun ile kurallara uygun bir sekilde tel bobini yuvasinin (izerine sabitleyin.
+ Heriglem baglangici 6ncesinde tel bobinini kontrol edin ve giivenli bir sekilde sabitlendiginden emin olun.

25 Standart D300 zimba bobinleri kullanilabilir. Standart sepet bobinlerinin (DIN 8559) kullanimi i¢in adaptérler gerekir -

Bkz. 9, Ek donanim.
©

Sekil 5-9

Poz. |Sembol Tanim
1 Alma pimi

Tel bobinini sabitlemek igin
2 Tirtikli somun

Tel bobinini sabitlemek icin

«  Tirtik somunu bobin tutucudan ayirin.
+ Kaynak teli bobinini, alma pimi bobin deligine kenetlenecek sekilde bobin tutucuya sabitleyin.
+  Tel bobinini tirtikl somunla tekrar sabitleyin.

099-005431-EW515 41
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5.8.2.3 Tel besleme makaralarini degistirme

Sekil 5-10

Poz. |Sembol Tanim
1 Kol

Kol ile tel besleme makaralarinin kapama kollar sabitlenir.
2 Kapama kolu

Kapama kollari ile tel besleme makaralari sabitlenir.
3 Baski initesi

Gerdirme Unitesinin sabitlenmesi ve pres basincinin ayarlanmasi.
4 Germe linitesi
5 Tel besleme makarasi

bkz. tel besleme makarasi genel bakisi tablosu

+ Kol 90° saat ibresi yoniinde veya tersine dondtirlimelidir (kol yerine oturur).

+ Kapama kolu 90° disa katlanmalidir.

+ Baski initelerini gevsetin ve katlayin (gerdirme uniteleri karsi baski makaralariyla otomatik olarak yukariya katlanir).
+ Tel besleme makaralari makara yuvasindan gekilmelidir.

+ Yenitel besleme makaralari "Tel besleme makaralari genel bakisI" tablosu dikkate alinarak secilmeli ve tahrik tersi sirada
tekrar toplanmalidir.
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5" Sorunlu tel beslemesinden kaynaklanan kusurlu kaynak sonuglan!
Tel besleme makaralari tel ¢apina ve malzemeye uygun olmalidir. Ayirim igin tel besleme makaralari renkli
isaretlenmistir (bkz. tel besleme makaralari genel bakig tablosu).

Tel besleme makaralar genel bakig tablosu:

Malzeme Cap Renk kodu Kanal sekli
< mm Jing
0,6 .023 aglik pembe
0,8 .030 beyaz
09/1,0 .035/.040 mavi

. 1,2 .045 kirmizi

gzg:;nmaz celik 14 052 tek renkli yesl - l

Lehim 1,6 .060 siyah
2,0 .080 gri V oluk
2,4 .095 kahverengi
2,8 10 acik yesil
3,2 125 lila
0,8 .030 beyaz
09/1,0 .035/.040 mavi
1,2 .045 kirmizi

Aliiminyum 16 060 iki renkli siyah sari
2,0 .080 gri
24 .095 kahverengi
28 110 acik yesil U oluk
3,2 125 lila
0,8 .030 beyaz
0,9 .035 mavi
1,0 .040

. 1,2 .045 . . kirmizi

Ozli tel 14 052 iki renkli Jesil turuncu
1,6 .060 siyah
20 080 i V oluk, tirtirli
24 .095 kahverengi

05 - Bkz 10, Asinma pargalari
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5.8.2.4 Tel elektrodunu gegirme

/\ DIKKAT

Hareketli parcalardan dolayi yaralanma tehlikesi!

Tel besleme liniteleri, elleri, saglari, giysileri ya da aletleri kapan ve béylece insanlari yaralayabilen
hareketli pargalarla donatilmigtir!

+ Ddnen ya da hareketli pargalari ya da tahrik pargalarini elle tutmayin!

+ Calisma sirasinda gdvde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

B>

Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Kaynak teli yiiksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde kontrolsiiz olarak ¢ikabilir
ve insanlari yaralayabilir!

+  Sebekeye baglamadan dnce tel bobininden kaynak torguna kadar eksiksiz tel sevkini saglayin!

+ Kaynak torgu monte edilmemisse, tel besleme (initesinin baski makaralarini ¢éz(in!

+  Tel sevkini diizenli araliklarla kontrol edin!

+ Calisma sirasinda tlim govde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

P>

Kaynak torgundan tasan kaynak telinden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Kaynak teli yiiksek bir hiz ile kaynak torgundan tagabilir ve viicut uzuvlan ile yiizii ve gozleri yaralayabilir!
+ Kaynak torgunu higbir zaman kendi vilcudunuza ve diger kisilerin vicutlarina dogrultmayin!

P>

DIKKAT

Uygun olmayan pres basincindan kaynaklanan yiiksek aginma!l

Uygun olmayan pres basincindan dolay! tel besleme makaralarindaki aginma artar!

+ Pres basinci basing Unitelerinin 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 Gecgirme hizi, tel gegirme butonuna basiimasi ve ayni zamanda tel besleme hizi déner butonunun gevrilmesi suretiyle
kademesiz ayarlanabilmektedir. Makine kontrol biriminin sol géstergesinde segilen gegirme hizi ve sag géstergede tel
stirme (initesinin giincel motor akimi gésterilir.

44 099-005431-EW515
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Sekil 5-11
Poz. |Sembol Tanim
1 Kaynak teli
2 Tel giris rakoru
3 Kilavuz boru
4 Ayar somunu

+  Torg tlip paketini uzatiimis sekilde ddseyin.
+ Kaynak teli dikkatlice tel bobinden ¢dziilmeli ve tel besleme nipeline, tel makaralarina kadar yénlendirilmelidir.

+  Tel gegirme tusuna basin (kaynak teli tahrik tarafindan alinir ve otomatik olarak kaynak torgundan tekrar ¢ikana kadar
yonlendirilir.

Otomatik tel gegirme iglemi igin 6n kosul tel beslemesinin dogru hazirlanmasidir, 6zellikle kilcal veya tel kilavuz borusu
bélgesinde .

+  Pres basinci, kaynak ilave malzemeleri ile baglantili olarak baski Unitesinin ayar somunlar tizerinden her taraf igin (tel girisi /
tel gikis1) ayri ayri ayarlanmasi gerekir. Tel tahrik (initesinin yakininda bulunan bir ¢ikartma (izerinde ilgili ayarlama
degerlerini gésteren bir tablo bulunur.

Varyant 1: Sola montaj konumu

Varyant 2: Saga montaj konumu

mild steel mild steel mild steel mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 2,5 | stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing

2-25 | aluminium

aluminium 1 1 aluminium

aluminium 2-25

2,5-3 | flux-cored

flux-cored 2 2 flux-cored flux-cored 25-3

Sekil 5-12

Otomatik kaynak teli gegirme durmasi
Kaynak torgunu kaynak teli gegirme islemi sirasinda is pargasina oturtun. Kaynak teli simdi is pargasina gelene kadar gegirilir.
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5.8.2.5 Bobin frenini ayarlama

Sekil 5-13

Poz. | Sembol | Tanim

1 ‘ Allen civatasi

Tel bobini yuvasini sabitleme ve bobin frenini ayarlama
¢ Fren etkisini artirmak icin allen civatasini (8 mm) saat séniinde sikin.

=3  Tel bobinini bloke etmeyin! Bobin frenini, tel besleme motoru durdugunda ilerlemeyecek, ama igletim esnasinda bloke
olmayacak kadar cekin.
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5.8.3 MIG/MAG kaynak gorevi tanimi
Bu makine serisi, ylksek fonksiyon kapsamina sahip olmasi ve kolay kullanimi ile éne ¢ikar.

+  Cok sayida JOB (kaynak yontemi, malzeme tiri, tel ¢api ve koruyucu gaz tiriinden olusan kaynak gorevleri) dnceden
tanimlanmistir .

+ Ihtiyag duyulan proses parametreleri, belirtilen ¢aligma noktasina (tel besleme hizi dénen potans iizerinden tek diigmeli
kullanim) bagl olarak sistem tarafindan hesaplanir.

Intiyag aninda, diger parametreler makine kumanda (initesinin konfigiirasyon menisiinde ya da ayni zamanda PC300.NET
kaynak parametreleri yazilimi ile adapte edilebilir.

- Bkz. 11.1, JOB-List
5.8.4  Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
5.8.4.1 Temel kaynak parametreleri
[=5>  JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.

Kumanda elemani | islem Sonug Gosterge
108- "JOB listesi" segimi Tl x §AD
C;S 1 50 ob
C’Qr‘ JOB numarasini ayarlayin. cr I L
O ’ Ayarin kaydedilmesi i¢in 3 saniye bekleyin. rJuuouys
A
5.8.4.2 lsletme tipi
Kumanda elemani  |islem Sonug Gosterge
H O ’ isletme tipi segimi Degisiklik yok
i@ nx = LED, segilen galisma modunu gosterir.
- 0F H 2 kademeli calistirma
iy .@ HH 4 kademeli alistirma
e, ® Yesil 2 kademeli 6zel mod
= ® Kirmizi Noktalama modu
i 4 kademeli 6zel mod
099-005431-EW515 47
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5.8.4.3 $ok etkisi / dinamik

ENTER

Sekil 514

Gosterge | Ayar | segim

‘.\ Dinamigi ayarlayin. (Ayar araligi 40 ila -40)
J 40: Ark sert ve dar.

-40: Ark yumusak ve genis.

5.8.4.4 superPuls
superPuls sirasinda ana program (PA) ve dislrilmis ana program (PB) arasinda gegis yapilir. Bu fonksiyon 1si girdisini isabetli
bir sekilde azaltmak veya zorlu pozisyonlarda kaynaklari salinma hareketi olmadan yapmak igin érn. ince sac alaninda
kullaniimaktadir.
superPuls, EWM-kaynak islemleri ile birlikte cok sayida secenek sunmaktadir. Oregin "cam agaci teknigi" olmadan dikey
asagidan yukariya kaynaklari yapabilmek igin, program 1 segiminde ilgili superPuls secenegi (malzemeye bagli olarak)
etkinlestirilir. Buna uygun superPuls parametreleri fabrika gikish dnceden ayarlanmistir.
Kaynak performansi hem ortalama deger (fabrika gikisl) hem de sadece program A olarak gésterilebilir. Ortalama deger

gostergesi devrede iken ana program (PA) ve disiriiimis ana program (PB) sinyal 1siklari eszamanli goriintilenir. Gdsterge
varyantlari 6zel parametre P19 ile degistirilebilir,.

ENTER EXIT

(]
2
(=)
it

(%

e

) o
Sekil 5-15
Gosterge Ayar | segim
L 0 12| |superPuls segimi
nn Agma veya kapatma fonksiyonu
Devreye sokma
O] | Makine fonksiyonunu agin
- C Devre digi birakma
o Makine fonksiyonunu kapatin
48 099-005431-EW515
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5.8.4.5 Tel geri yanma

Sekil 5-16

Gosterge Ayar | segim

Tel geri yanma meniisii

Tel geri yanmasinin ayarlanmasi. (Ayar araligi 0 ila 499)
Tel geri yanma ¢ok bliylik ayarlanirsa:

+ Tel elektrotunda kiire sekli olusumu (kétii yeniden yanma)
+ Tel elektrotu gaz memesine yapisir.

Tel geri yanma ¢ok diistik ayarlanirsa:

+ Tel elektrot kaynak ergiyik banyosunda yapisir.

- {

oo Tel geri yanmasinin ayarlanmasi.
—
{

099-005431-EW515
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5.8.5 MIG/MAG ¢aligma noktasi
Galisma noktasi (kaynak performansi) MIG/MAG tek tugla kullanim prensibiyle belirtilir, yani kullanici ¢alisma noktasini girmek
icin 6rn. sadece istedigi tek hizini ayarlamalidir ve dijital sistem kaynak akimi ve gerilimi (calisma kogulu) icin gerekli optimum
degerleri hesaplar.
Calisma noktasinin ayarlanmasi uzaktan kumanda, kaynak torgu , vb gibi ek donanimlarla da girilebilir.

5.8.5.1 Gésterge birimi se¢imi
AMP . @ voLT

@ Prog
@. kw

Hold ‘ STBY

JOB
Sekil 517

Calisma noktas! (kaynak performansi), kaynak akimi, malzeme kalinli§i ya da tel besleme hizi olarak gdsterilebilir ya da ayni
zamanda ayarlanabilir.

Kontrol elemani islem Sonug
@ ’ Gosterge degistirme secenekleri:
nx = AMP Kaynak akimi
S Malzeme kalinhig
g o pE— Tel besleme hizi

Uygulama 6rnegi

Alliminyumun kaynatilmasi gerekmektedir.
+  Malzeme = AIMg,

+ Gaz=Ar100 %,

+ Telgapi=1,2mm

Uygun tel besleme hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.
+ lgili JOB'U () segin,

+  Gostergeyi malzeme kalinligina gegirin,

+ Malzeme kalinhigini ihtiyaca gére (6rn. 5 mm) ayarlayin.

+  (Gostergeyi tel besleme hizina getirin.

Sonug olarak ayarlanan tel besleme hizi gésterilir (6rn. 8,4 m/dak).
5.8.5.2 Malzeme kalinhgi iizerinden galigma noktasi ayari
Asagida, érnek olarak gal|§ma noktasi ayari igin tel hizi parametresi (izerinden ayarlama gésterilmistir.

Kumanda elemani I§Iem | Sonug | Gosterge

@:@r‘ Kaynak gliclini tel hizi parametresi Gizerinden arttirin ya da 1c
Q diistrdn. LR}

3 Gosterge 6rnegi: 10,5 m/dk

m/min
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5.8.5.3

5854

Ark uzunlugunun diizeltmesini belirleme
Ark uzunlugu agagidaki sekilde dizeltilebilir.

Kumanda elemani | islem | Sonug

Gosterge

@’Qr‘ "Ark uzunlugunu diizeltme" ayari
Q ! (Gosterge 6rnegi: -0,9 V,
y Ayar araligi -9,9 V ila +9,9 V)

Calisma noktasi ayari igin ek donanim bilesenleri

Calisma noktas ayari ayni zamada farkli aksesuar bilesenleri, drnegin
¢+ Uzaktan kumandalar,

+ Ozel torclar,

+ Bilgisayar yazilimi,

* Robot / sanayi veri yolu araylzleri (opsiyonlu mekanize kaynak igin arayliz gerekli, bu serinin tim makinelerinde miimkiin

degildir!)
uzerinden de gergeklegebilir.

Aksesuar bilesenlerine genel bakis . Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili ayrintili bilgi igin her bir makineye ait

kullanma kilavuzuna bagvurun.
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5.8.5.5

0=

forceArc

Yiksek kaynak akimlari icin derin kaynak niifuziyetli, isisi azaltilmis, sabit yonlii ve basingli yliksek performansli ark. Alagimsiz,

dusuk alasimli ve yiiksek alagimli gelikler ve yiksek gekme dayanimli ince taneli gelikler.

AN

——

+  Derin kaynak nifuziyetli ve sabit yonli ark sayesinde daha kigik kaynak adzi agisi

+  Mikemmel kdk ve yanak olusumu dzelligi

Sekil 5-18

+ ok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile glivenli kaynak

+  Kenar oyuklarinin azaltiimasi

+ Alasimsiz, distik alagimli ve yiksek alagimli gelikler ve ylksek gekme dayanimli ince taneli yapi celikleri

+ Manuel ve otomatik uygulamalar

...itibariyle forceArc kaynagi: @ Tel (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Malzeme Gaz JOB on JOB o R JOB o R JOB o2
Celik Ar %91-99 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar %80-90 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar %91-99 - 251 12,0 252 12,0 253 6,0

forceArc islemi secildikten sonra bu 6zellikler kullanima hazir bulunur.

Tipki impuls ark kaynaginda oldugu gibi forceArc kaynaginda da kaynak akimi baginin iyi bir kaliteye sahip olmasina

ozellikle dikkat edilmelidir!

+  Kaynak akimi hatlarini miimkiin oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince élgulendirin!
+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve gerektiginde ara hortum paketlerini tam olarak ¢oztin. Dugumlerin olusmasini

engelleyin!

+ Yiksek kaynak akimlarina uygun hale geitiriimis kaynak torglarini miimkiin oldugunca su ile sogutulmus olarak kullanin.
+  Celigin kaynatiimasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimalidir. Tel bobini kangal olarak sariimig

olmaldir.
Stabil olmayan ark!

Tam olarak sariimamig kaynak akimi hatlan ark iizerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden olabilir.

«  Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diigiimlerin olugmasini

engelleyin!

52
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5.8.5.6 rootArc
Kolay aralik kdprilemesi ve 6zellikle de pozisyon kaynag! igin kolayca bigimlenme kapasiteli kisa ark.

——

g

Sekil 5-19
+ Standart kisa arka kiyasla dlstik sigranti
+ lyi kdk olusumu ve giivenli yanak tutma ozelligi
+ Alasimsiz ve distk alagimli gelikler
+ Mandel ve otomatik uygulamalar
...e kadar rootArc kaynag: @ Tel (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Malzeme Gaz JoB| 8 |JoB| B |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| &
, C02 - - - - - - (204 | 7,0 | 205 | 50
Celik
Ar %80-90 - - - - - - | 206 | 80 | 207 | 6,0

=5  Stabil olmayan ark!
Tam olarak sariimamig kaynak akimi hatlari ark iizerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden olabilir.

*  Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diigiimlerin olugmasini
engelleyin!

099-005431-EW515 53
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MIG/MAG fonksiyon akislari / igletme tipleri

Gaz 6n akiglari, tel geri yanma , vb gibi kaynak parametreleri bir gok uygulama igin 6nceden ayarlanmigtir, fakat
gerektiginde optimum bir sekilde uyarlanabilir.

5.8.6
=

5.8.6.1
Sembol

isaret ve fonksiyon agiklamasi

Anlami

N

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifge dokunun (kisa stireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

P |- [Br2s|e

Tel elektrodu taginir

~~—

Tel yavas ilerlemesi

Tel geri yanma

Gaz on akiglari

Bitis gaz akis!

=gz |30~ )

2 kademeli

-
-

2 kademeli 6zel

M
R 4 kademeli
H—L." 4 kademeli ozel
t Siire
PSTART | Baslatma programi
PA Ana program
PB azaltilmig ana program
PEND | Bitirme programi
t2 Puntalama stresi

54
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2 kademeli galistirma
Lt 1.

T —> t
I T P, :

1 : ! E > t

I < Pt :E < :E: ‘;: > t

on. ¢ ; g T J\O
Sekil 5-20
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+  Koruyucu gaz akar (gaz on akis!).
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark tel elektrodu islem pargasinin (izerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.
+ On secimli tel hizina gegis.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin.
+ TB motoru durur.
+ Avyarlanan tel geri yanma stresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akig siresi biter.
099-005431-EW515 55
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2 kademeli ¢aligtirma, Superpuls'lu
le 1.

Y
x
N

| #
B
= P I
B 1
' . : "t
I + L] ‘;‘i <+ ‘:i: ‘:; ” t
on. f ;i 'FT no
Sekil 5-21
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+  Koruyucu gaz akar (gaz on akis!).
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark tel elektrodu islem pargasinin (izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.
*  Paana programindan baglayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:
Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t2 ve ts), Pa ana programiyla Ps azaltilmis ana programi arasinda degisir.
2. kademe
Torg tetigini serbest birakin.
+  Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis stresi biter.
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2 kademeli 6zel

< 1. >l 2 >
I — t
---\P START :
I T F-’ PEND |
. 1
A 1 :
1 : A —Il ; ‘r‘t
! i I | v t
< ﬂ"q b4 P 4—»'?
on. ¢ ;i f no
Sekil 5-22
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
+  Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark, tel elektrodu islem pargasinin lizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tstart SUresi igin Pstart baglatma programi)
* Paana programina egim.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
+  teng SUresi i¢in Penp bitirme programina egim.
+ TB motoru durur.
* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis sresi biter.
099-005431-EW515 57
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Puntalar
} 1.

P

v

..-\Psmm t

B . ~=
| ~ IR
811 — e BEEEEEY

F 3
v

oq:i_ fﬁI t ﬁrI

e
Sekil 5-23
055" tsart baslatma siiresi t: punta zamanina eklenmelidir.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru "sliriinme hizinda" galisiyor.
+  Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pstarr, zaman baslar)
+  Paana programindaki egim
+ Ayarlanan puntalama slresi bittikten sonra Penp bitirme programina egim uygulanir.
+  Tel besleme motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+  Bitis gaz akis siresi biter.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
Torg tetigi (2. kademe) serbest birakildiginda kaynak islemi zamani gelmeden 6nce de kesilebilir (Penp bitirme
programina egim).
58 099-005431-EW515
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2 kademeli 6zel, Superpuls'lu

I I =t
o PSTART :
o— P P '.
B END i
1 : ! i t
8 T x\_/ \ - \ | E
I X : : »
I : ] | ] = t
= ﬂ“‘ Pt = H.?n
on. ¢ IJI T e
Sekil 5-24
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz én akisi)
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark, tel elektrodu islem pargasinin lizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tstart SUresi igin Pstart baglatma programi).
+ Paana programindaki egim
+ Paana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baglatma:
Kaynak parametreleri belirtilen stirelerle (t2 ve t3), Pa ana programiyla Ps azaltilmis ana programi arasinda degisir.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
+  Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
+  teng SUresi icin Penp bitirme programina egim.
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+  Bitis gaz akis sresi biter.
099-005431-EW515 59
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4 kademeli ¢aligtirma

f : A
! . ; £
I < >e N < ';:: > ’ t
o/L | ; ﬁ?‘ no
Sekil 5-25

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

+  Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.

+  Ark tel elektrodu islem pargasinin (izerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.

+ On secimli TB hizina gegis (Pa ana programi).

2. kademe

+  Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)

3. kademe

+ Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)

4. kademe

+  Torg tetigini serbest birakin

+ TB motoru durur.

+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.

+ Bitis gaz akis stresi biter.
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4 kademeli ¢aligtirma, Superpuls'lu

1 —
o P .t
B i
! i ! E . t
gt —I T~ "1 5
' 5 —» t
orn. f l’l ¢T o
Sekil 5-26
1. kademe:
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+  Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark tel elektrodu islem pargasinin (izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.
* Paana programindan baglayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:
Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t2 ve t3), Pa ana programiyla ve Ps azaltiimis ana programi arasinda degisir.
2. kademe:
+  Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe:
+ Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe:
+  Torg tetigini serbest birakin
+  Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis stresi biter.
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4 kademeli 6zel
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Sekil 5-27

1. dongi

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.

+  Koruyucu gaz akar (gaz on akis!).

+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.

+  Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (baslatma programi Pstarr).

2. dongii
+  Torg tetigini serbest birakin.
+ Paana programina egim.

Pa ana programina egim en erken ayarlanan tstarr siiresinin bitiminde veya torg tetigi serbest birakildiginda
gergeklesir.

Kisa siireli basinca Y Ps azaltilmig ana programa gegilebilir.

Tekrar kisa siireli basinca Pa ana programina geri gidilir.

3. dongii
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+  Penp bitirme programina egim.
4. dongii
+  Torg tetigini serbest birakin.
+  Tel besleme motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis sresi biter.
55> Y Tiklama (0,3 saniye icerisinde kisa siireli basma ve serbest birakma) engelleme:

Kaynak akiminin, kisa siireli basarak azaltilmig ana programina Ps gegisi engellenmesi gerekiyorsa, program akisinda
TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (Pa = Ps) ayarlanmalidir.
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4 kademeli 6zel, Superpuls'lu
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Sekil 5-28
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz én akisi)
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark, tel elektrodu islem pargasinin lizerinde geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tstart SUresi igin Pstart baglatma programi).
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
* Paana programindaki egim
+ Paana programindan baglayarak Superpuls fonksiyonunu baglatma:
Kaynak parametreleri belirtilen stirelerle (t2 ve ts), Pa ana programiyla Ps azaltilmis ana programi arasinda degisir.
3. kademe
¢+ Torg tetigine basin.
+  Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
tena SUresi igin Penp bitirme programinda egim.
4. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+  Bitis gaz akis sresi biter.
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5.8.7 MIG/MAG program akisi ("Program adimlari" modu)
Orn. aliiminyum gibi belirli maddeler, giivenli ve yiiksek kaliteli olarak kaynak yapilabilmesi igin 6zel fonksiyonlar gerektirir.
Burada, asagidaki programlarla 4 kademeli 6zel isletme tipi kullanilir:
+  Pstarr baglatma programi (kaynak dikis baslangicinda soguk kaynaklari azaltma)
+  Paana programi (sirekli kaynak yapma)
+  Pgazaltilmis ana programi (kasti 1s azaltma)
* Penp) bitig programi (hedefe yonelik 1s1 azaltmayla ug kraterleri asgari diizeye indirme)
Programlar, tel hizi (calisma noktasi), ark uzunlugu diizeltmesi, egim sireleri, program sireleri gibi parametreler igerir.

A
|

PSTAFlT
——

Pa Pa

° e @
Ps
L4 yEND

1

»
>

t

Sekil 5-29

0= Bufonksiyon sadece PC300.Net yaziliminin yardimiyla etkinlestirilebilir ve iizerinde ¢aligilabilir!
(Bakiniz yazilim kullanma kilavuzu)

5.8.7.1 Program akig parametrelerinin seg¢imi
Kumanda elemani  |iglem Sonug Gosterge

p Ayarlanacak program akis parametresinin segilmesi.
nx =

@3" Parametre degerlerini ayarlayin. molcCc
CH| G| ™"
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5.8.7.2 MIG/MAG parametrelerine genel bakig

| sec
ec Superpuls

Sekil 5-30
Temel parametreler
Poz. Anlami / agiklamasi Ayar arahgi

Baslangi¢ gaz akisi siresi Osila20s

2 | Pstart
Tel hizi, géreceli %1 ila %200
Ark uzunlugu dizeltmesi 99Via+9,9V

3 | Sire (baglatma programi) 0 saniye ila 20 saniye
EQim siresi Pstarr'den Pa'e 0 saniye ila 20 saniye

5 |Pa
Tel hizi, mutlak 0,1 m/dak ila 40 m/dak
Siire (puntalama sliresi ve superpuls siresi) 0,01sila20,0s

7 |Ps
Tel hizi, gbreceli %1 ila %200
Ark uzunlugu dizeltmesi, goreceli -99Vila+9,9V
Sire (Azaltilmig ana programi) 0,01sila20,0s

9 [Egim slresi Pa'den Peno'e Osila20s

10 | Peno
Tel hizi, goreceli %1 ila %200
Ark uzunlugu diizeltmesi 99Vila+9,9V

11 | Slre (bitirme programi) Osila20s

12 | Bitis gaz akis! sUresi Osila20s

13 | superPuls Agma / kapatma

[~ Psrart, Ps ve Penp fabrika teslimi gbreceli programlardir. Pa ana programin tel beslemesi degerine yiizdesel olarak
baglidir. Bu programlar gerekirse mutlak olarak da ayarlanabilir (bkz. P21 6zel parametre ayari).
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5.8.7.3  Ornek, punta kaynag (2 kademeli)
| P,
T > t
Sekil 5-31

Temel parametreler

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar arahgi

GASstr Gaz 0n akis slresi 0,0 san. ila 20,0 san.

GASend: Bitis gaz akig! stiresi 0,0 san. ila 20 san.

RUECK Tel geri yanma uzunlugu 2ila 500
"Pa" ana programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi

Tel hizinin ayari
5.8.7.4 Ornek, aliiminyum punta kaynag (2 kademeli 6zel)
A
PSTART
——
[
P, b
END
]
| > ¢
Sekil 5-32

Temel parametreler

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar arahgi

GASstr Gaz 6n akis s(resi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akis! stiresi 0,0 san. ila 20 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2ila 500
"Pstart” baglatma programi
Kaynak parametreleri | Anlami/ agiklamasi Ayar araligi
DVstart Tel hizi %0 ila %200
Ustart Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9Vila +9,9V
tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.
"PA" ana programi
Kaynak parametreleri | Anlami/ agiklamasi Ayar araligi
Tel hizinin ayari
"Penp” ug krater programi
Kaynak parametreleri | Anlami / aciklamasi Ayar araligi
DVend Tel hizi %0 ila %200
Uend Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9Vila +9,9vV
tend Sire 0,0 san. ila 20 san.

66
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5.8.7.5 Ornek, aliiminyum kaynag
A

(4 kademeli 6zel)

PSTART

P, | Pe
A 3 P
END
]
Tt
Sekil 5-33

Temel parametreler

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar arahgi

GASstr Gaz 0n akis slresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akis! stresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2ila 500
"Pstart" baglatma programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi

DVstart Tel hizi %0 ila %200

Ustart Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9Vila +9,9v
tstart Siire 0,0 san. ila 20 san.
"Pa" ana programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi

Tel hizinin ayari

"Pg" azaltilmig ana programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi

B3 Tel hizi %0 ila %200

u3 Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9Vila +9,9v
"Penn" ug krater programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi

tSend Pa'dan veya Ps'den Penp 'e egim slresi 0,0 san. ila 20 san.
DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9Vila +9,9v

tend Siire 0,0 san. ila 20 san.
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5.8.7.6  Ornek, goriiniir kaynak d

A
I

ikigleri (4 kademeli Superpuls)

PSTART

UL

\PEND

S

Temel parametreler
Kaynak parametreleri

Sekil 5-34

Anlami / agiklamasi

Ayar arahgi

GASstr Gaz 0n akis stresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akis! stiresi 0,0 san. ila 20 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2ila 500

"Pstart" baglatma programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar arahgi

DVstart Tel hizi %0 ila %200

Ustart Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.

"Pa" ana programi
Kaynak parametreleri

Anlami / agiklamasi

Ayar arahigi

tS1 Pstart'tan Pa'ya edim siresi 0,0 san. ila 20 san.
TB3 Tel hizinin ayari %0 ila %200

t2 Sire 0,1 san. ila 20 san.
tS3 Pg'den Pa'ya egim suresi 0,0 san. ila 20 san.

"Pg" azaltilmig ana programi

Kaynak parametreleri

Anlami / agiklamasi

Ayar arahgi

tS2 Pa'dan Pg'ye edim suresi 0,0 san. ila 20 san.
TB3 Tel hizi %0 ila %200

U3 Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V

t3 Sire 0,1 san. ila 20 san.

"Pen" ug krater program
Kaynak parametreleri

I
Anlami / agiklamasi

Ayar arahgi

tSend Pa'dan veya Ps'den Penp 'e egim slresi 0,0 san. ila 20 san.
DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9Vila +9,9v
tend Siire 0,0 san. ila 20 san.
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5.8.8

Ana program A modu

Bir islem parcasindaki farkli kaynak gorevleri ve konumlari, farkli kaynak performanslarini (¢alisma noktalari) veya kaynak

programlarini gerektirir. 16 adete kadar programin her biri igin agagidaki parametreler kaydedilir:

+ Isletme tipi
+  Kaynak tipi

+ superPuls (agik/kapali)
¢+ Tel besleme hizi (TB2)
+  Gerilim duizeltmesi (U2)
+  Dinamik (DYN2)

Kullanici asagidaki bilegenlerle ana programlarin kaynak parametrelerini degistirebilir.

® | 2 2 £
s | 8 S k] 5 = % £
o = o £ n [ O o
M3.71 PO
Tel besleme Unitesi kontrolii Evet P1.15 Evet
R20 i] Evet
Uzaktan kumanda Evet | Hayr 519 Hayir — Hayir
R40 Evet
Uzaktan kumanda Evet Hayir PO Hayir Evet Hayir
Hayir
R50 PO
Uzaktan kumanda Evet | Hayr 115 Evet
PC 300.NET PO Evet Hayir
Yazilim Hayir T Evet
Yukari / Agag PO Evet
Kaynak torcu Evet | Hayr P19 Hayir Hayr Hayir
2 Yukari / Asagi i] Evet
Kaynak torcu Evet | Hayr P15 Hayir Hayr Hayir
PC1 PO Evet
Kaynak torgu Evet | Hayr 115 Hayir Hayr Hayir
PC2 i] Evet
Kaynak torgu Evet P1.15 Hayir Hayr Hayir
1) Diizeltme modunda, bkz. Ozel parametre "P7 - Diizeltme modu, sinir deger ayar"
099-005431-EW515 69
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Ornek 1: Farkli sac kalinliklarindaki islem pargalarini kaynaklama (2 kademeli)

P
I A9
PAB
| PA1
PAU

t

Sekil 5-35

Ornek 2: Bir islem pargasinda farkli konumlari kaynaklama (4 kademeli)
A PA1
|
Py
PAS PA3
P P
P
P
I >
t
Sekil 5-36

Ornek 3: Farkh kalinliklardaki aliiminyum saclan kaynaklama (1 veya 4 kademeli 6zel)

I~

PA9
\ PA? & e,
¥|

Sekil 5-37

A\ 4

=5 16 adete kadar program (Pao ila Pa1s) tanimlanabilmektedir.
Her bir programda bir ¢caligma noktasi (tel hizi, ark uzunlugu diizeltmesi, dinamik / sok etkisi) sabit olarak kayit
edilebilmektedir.
Program PO bunun istisnasidir: Galisma noktasi ayar1 burada maniiel olarak gergeklestirilir.
Kaynak parametrelerindeki degisiklikler derhal kaydedilir!

70 099-005431-EW515
04.02.2016



ew Yapi ve iglev
MIG/MAG kaynag|

5.8.8.1 Parametrelerin segimi (program A)
[ Ancak anahtar salteri "1" konumundayken kaynak parametrelerinde degisiklikler yapilabilir.

Kumanda elemani  |iglem Sonug Gosterge
’ Kaynak verileri gostergesini program gostergesine getirin. a7 ™
nx ¥ |(Prog LED' yanar) L ! U
@I‘ Program numarasini segin. a9 1
' Gosterge érnegi: Program "1". L ! /

’ Program akis parametresini
nx = "Ana program (Pa)" segin.
(LED'i yanar)

@3" Tel hizini ayarlayin.
’ (Mutlak deger)

@3"‘ Ark uzunlugu diizeltmesini ayarlayin.
0

Gosterge 6rnegi: Diizeltme "-0,8 V"
(Ayar araligi: -9,9 Vila +9,9 V)

]
cD

2
<
2

O @@

E o
0

co

D

p "Dinamik" program akis parametresini segin.
1x

IO

@I‘ Dinamigi ayarlayin. (Ayar araligi 40 ila -40) ot lﬂl
' 40: Ark sert ve dar. nJ
-40: Ark yumusak ve genis. < L
YUMESA Ve gen's = ul
5.8.9 MIG/MAG otomatik akim kesici
=3  Kaynak makinesi ategleme veya kaynak islemini asagidaki durumlarda sonlandirir
» Atesleme hatalari (baslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
* Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).
099-005431-EW515 71
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5.8.10 MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baglatmak ve sonlandirmak igin kullanilir.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar

@ Torg tetigi + Kaynag baglatma / sonlandirma

Bunun diginda, cihaz tipine ve makine kumanda linitesi konfigiirasyonuna bagl olarak tor¢ tusuna basarak baska
fonksiyonlar da miimkiindiir - Bkz. 5.15, Ozel parametreler (Gelismis ayarlar):
+  Kaynak programlari arasinda degisim (P8).
+ Kaynak baglangicindan dnce program segimi (P17).
+  Cift isletmede tel besleme (niteleri arasinda gegis (P10).
5.8.11 MIG/MAG Ozel torg
Fonksiyon ozellikleri ve diger bilgileri ilgili kaynak torgunun kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

5.8.11.1 Program ve Yukari/Asag isletimi
i' Programm

/ Up / Down

Sekil 5-38

Poz. | Sembol | Tanim

,ﬂ Programm Programlar ya da JOB'lari degistirilmesi
A Up / Down Kaynak giictini kademesiz olarak ayarlayin.
5.8.11.2 itme/GCekme ve ara tahrik arasinda gegis

1 @ Kaynak torgu fonksiyonu komiitatorii (Ozel kaynak torgu gereklidir)

A TEHLIKE

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalar ve cihazda hasar meydana gelmesini dnlemek igin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kigiler

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

DIKKAT

Kontrol!

) Tekrar igletime almadan 6nce IEC / DIN EN 60974-4 , Ark kaynag tertibatlari - caligma sirasinda denetim ve
kontrol“ uyarinca mutlaka ,,Calisma sirasinda denetim ve kontrol“ gergeklestirilmelidir!

«  Aynintili bilgiler i¢in kaynak cihazinin standart kullanim kilavuzuna bakin.

Soketler dogrudan kontrol karti M3.7x'Uin (zerinde bulunmaktadir.

Soket islev
X24 itme/Cekme kaynak torguyla isletim (fabrikadan ayarl)
konumunda
X23 Ara tahrikli igletim
konumunda
72 099-005431-EW515
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5.8.12 Uzman meniisii (MIG/MAG)

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

5.8.12.1 Segim
[Z5  ENTER (Meniiye giris)
* "Kaynak parametresi" tusunu 3 saniye boyunca basili tutun.
NAVIGATION (Meniide gezinti)

*  Parametreler "Kaynak parametresi” tusunun etkinlestirilmesi ile segilir.

*  Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi "Kaynak parametresi ayari" déner butonunun gevrilmesi ile
gergeklestirilir.

EXIT (Mendiden ¢ikig)

* 3 saniye sonra makine kendiliginden ¢alismaya hazir durumuna gegis yapar.

( NAVIGATION ) ( EXIT )
g

Sekil 5-39
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Gosterge

Ayar | se¢im

Tel geri yanma diizeltmesi (ayar araligi 0 ila 499)

Deger cok yliksek ayarlanirsa bu tel elektrotta biylk kire sekil olusumuna (k6ti yeniden atesleme) yol agar
veya tel elektrot kontak memesine yapisir. Cok dlstik ayarlanmis bir degerde tel elektrot kaynak banyosuna
yapisir.

+  Degeri yikseltme > daha fazla tel geri cekmesi

+  Degeri dlstirme > daha az tel geri gekmesi

JOB'a bagli program sinirlamasi / n-dongii ayari

JOB'a bagli program sinirlamasi ile segilen Job'ta segilebilen programlarin sayisi (2...9) olarak
sinirlandirilabilir. Bu ayar imkani her Job igin kisisel olarak gergeklestirilebilir. Ayarica tarihsel olarak
biyuyen "genel programlama sinirlamasi” imkani mevcuttur. Bu 6zel parametre P4 ile ayarlanir ve JOB'a
bagli program sinirlamasinin ayarlanmadigi tim Job'lar igin gecerlidir (bkz. 6zel parametreler tanimi).
Ayrica 6zel parametre 8'den 2'ye ayarlanmissa "Ozel 4 déngti Ozel (n déngil)" isletme tipi imkani vardir. Bu
durumda ( JOB'a bagl program gegisi agik ve 6zel parametre 8=2 ve 4 déngii 6zel) ana programda torg
tetigi tiklanarak sonraki programa gegilebilir (bkz. 6zel parametreler tanimi).

e JOB'a bagli program sinirlamasi yok

2-9 ---emeee- Maks. segilebilir programlarla ilgili JOB'a bagli program sinirlamasi

Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.

Kaynak tiiriinii degistirme (yontem degistirme)

Fonksiyon etkin iken kaynak tiri standart ark kaynagi ve pulse arki kaynagi arasinda degistirilir. Gegis ya
torc tetigine tiklayarak (4 dongilli 6zel) ya da super impuls fonksiyonu etkinlestirilerek (program Pa ve Ps
arasinda gegis) gerceklesir.

on Fonksiyon aglk.

Off =mmmmmeav Fonksiyon kapall.

Pulse arki kaynak yontemi (Program Psrarr)

Pulse arki kaynak ydntemi baglatma programinda (Pstarr) 2 kademeli 6zel ve 4 kademeli 6zel isletme
tiplerinde etkinlestirilebilir.

on Fonksiyon agik.

Off -mmmeeeev Fonksiyon kapall.

Pulse arki kaynak yontemi (Program Penp)

Pulse arki kaynak ydntemi bitirme programinda (Penp) 2 kademeli 6zel ve 4 kademeli dzel isletme tiplerinde
etkinlestirilebilir.

ON ===mmmmmeev Fonksiyon agik.

Off -mmmeeeev Fonksiyon kapali.

Sadece pulse ark kaynagi yéntemi olan makine versiyonunda.

il

d
N
i
-
-

Atesleme tiirii (MIG/IMAG)

Kullanim: Disuk pskurtmeli atesleme, drn. aliminyum ve krom/nikel malzemelerde.
0= Klasik ark tutusmasi

1= s Ark tutusmasi, push-pull uygulamalari igin tel geri cekme ile

2= s Ark tutugsmasi, push-pull olmayan uygulamalar igin tel geri cekme ile

74
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5.9  WIG kaynag:
5.9.1 Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi

Sekil 5-40
Poz. |Sembol Tanim
1 = s pargasi
2 I Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
+  TIG kaynak iinitesi: Is pargas! ucu
3 ! l Kaynak torgu
4 Kaynak torgu hortum paketi
5 Kaynak torcu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis
6 Kaynak akimi kablosu, polarite segimi
Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi, polarite segimini mimkun kilar.
« TIG: Kaynak akimi baglanti soketi "-"
7 _@ Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi
8 G_> Hizl baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akigl

+  Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin iginden gegirin ve baslikli somunla vidalayin.

+ Islem pargasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.
+ Kaynak akimi kablosu, polarite segimini - kaynak akimi baglanti soketine takin ve kilitieyin.

Uygun ise:

+  Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:

Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglant pargasina (sogutucu madde beslemesi).
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5.9.2  Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
+ JOB 127'i (WIG - kaynak gdrevi) segin.
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.

Kumanda elemani | islem Sonug Gostergeler
108- p "JOB listesi" segimi Tedln] [ 1
LIST ~
@Sm WIG JOB'larinin segimi 13 I )
O ' Cihaz, yaklasik 3 saniye sonra ayari otomatik olarak Ic Nwoyg
8 kaydeder

5.9.3 Kaynak akimi ayari
Kaynak akimi esas olarak "Tel hizi" diigmesi Uzerinden ayarlanir.
Kumanda elemani | islem Sonug Gosterge

ayara uygun olarak
Py degisir

5.9.4 TIG ark tutugmasi
5.9.4.1 Liftarc Atesleme

O @I‘ Kaynak akimi ayarlanir Kaynak akimi ve gerilimi,

Sekil 5-41

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin (izerine 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 gére ayarlanan baglatma veya ana akim degerine yikselir.

c) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.
Kaynak islemini sonlandirma: Segilen igletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg tetigine basin.

76 099-005431-EW515
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5.9.5 Fonksiyon akiglar/igletme tipleri

5.9.5.1 lsaret ve fonksiyon agiklamasi
Sembol | Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa stireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Gaz 0n akiglari

Bitis gaz akigl

2 kademeli

zegal[ea 5]l

-
-

2 kademeli dzel

My
nu i
AR 4 kademeli
H_‘-“ 4 kademeli 6zel
t Siire

Pstarr | Baglatma programi

Pa Ana program

Ps azaltilmis ana program

Peno Bitirme programi
tS1 PSTART'tan PA'ya egim stiresi
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2 kademeli ¢aligtirma

e 1. «—— 2. —>
A =Q 1
1
i) .
I P. |
I N », Vt
i) i)
o\ J\C
Sekil 5-42
Segim
|
+ 2 kademeli galigtirma sistemini JL segin.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Koruyucu gaz akar (gaz n akis!).
Ark tutugmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi segilen ayarda akar.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin.
+ Ark soner.
+ Bitis gaz akis stiresi biter.
2 kademeli 6zel
2, *»1‘
¥, 5N :
ll| .
Lot
P,
1 e
r BN
—>! —>
& i)
on no
Sekil 5-43

Segim

L)
+ 2 kademeli zel galistirma sistemini ™ segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)
Ark tutusmasi Liftarc ile gergeklesir.

+  Kaynak akimi "Pstart" baglatma programinda segilen ayarda akar.
+ ‘"tstart" baglatma akimi siresi dolduktan sonra, "Pa" ana programinin tizerine "tS1" ¢ikis rampasi siresiyle kaynak akimi

yukselmesi gerceklesir.
2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin.
+ Kaynak akimi "tSe" asagi egim siiresiyle "Penp" bitis programina iner.

+ "tend" akim bitisi stiresinden sonra ark séner.
+ Bitis gaz akis sUresi biter.

/8
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4 kademeli ¢aligtirma
§<— 1. —>§<— 2,

4 )Y )

v

. ot
1] Py .,
A !
(CHpW o
Sekil 5-44
Segim
Tivi
* 4 kademeli galistirma sistemini S LIt segin.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
+  Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
Ark tutugmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi segilen ayarda akar.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
+  Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
o Ark soner.
+ Bitis gaz akis stresi biter.
099-005431-EW515 79
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4 kademeli 6zel

§<—1.—>< 2. :<— 3.—» 4. —»I

+), I N N AN N
il L,

P,

PSTART PB ) E

END !
| .T ‘ | | ! -

i) q

o\ J\0

Sekil 5-45
Segim

"wu
* 4 kademeli 6zel calistirma sistemini [ segin.

1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+  Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
Ark tutugmasi Liftarc ile gerceklesir.
+  Kaynak akimi "Pstart" baglatma programinda segilen ayarda akar.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
+ "Pa" ana programina egim.
Pa ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tstarr siiresi bittikten sonra veya en geg torg tetigi birakildiktan
sonra gergeklesir.
Kisa basarak "Ps" azaltilmig ana programina gegilebilir. Tekrar kisa siireli basarak "Pa" ana programina gegilir.
3. kademe
Torg tetigine basin.
"Penp" bitis programina egim.
4. kademe
Torg tetigini serbest birakin
Ark séner.
+ Bitis gaz akis stresi biter.

5.9.6 TIG otomatik akim kesici

[Zx  Kaynak makinesi atesleme veya kaynak igslemini asagidaki durumlarda sonlandirir

* Atesleme hatalari (baslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
* Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).
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5.9.7 TIG program akigi ("Program adimlari” modu)

’s

sec @
I.J P
ec Superpuls @ @D/‘7 sec

Temel parametreler

Poz. Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
1 Baslangi¢ gaz akisi sUresi O0sila0,9s
2 PstarT
Baslatma akimi %0 ila %200
3 Siire (baslatma programi) 0 saniye ila 20 saniye

EQim siresi Pstarr'den Pa'e

0 saniye ila 20 saniye

Pa(ana program)

Kaynak akimi, mutlak 5Aila 550 A

Siire (Pa) 0,01sila20,0s
7 Ps (Azaltilmig ana program)

Kaynak akimi %1 ila %100

Siire (azaltilmis baglatma programi) 0,01sila20,0s

EQ@im sliresi Pa'den Peno'e Osila20s

10 Peno (Bitirme programi)

Kaynak akimi %1 ila %100
11 Sire (bitirme programi) Osila20s
12 Bitis gaz akisi siresi Osila20s
13 superPuls Agma / kapatma

Pstarr, Ps, ve Peno goreceli programlardir, bunlarin kaynak akimi ayarlari genel kaynak ayarlarina yizdesel olarak baghdir.

099-005431-EW515
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5.10 E-Maniiel kaynagi

/\ DIKKAT

Ezilme ve yanma tehlikesi!
Yanmis veya yeni cubuk elektrotlari degistirirken

+ Makineyi ana salterden kapatin.

+  Uygun koruma eldivenleri giyin.

+  Kullanilmig gubuk elektrotlari ¢ikartmak veya kaynak yapilmis is parcalarini oynatmak igin izole edilmis pense
kullanin.

+ Elektrot pensesini her zaman izole edilmis bir sekilde saklayin!

5.10.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi

Sekil 5-47

Poz. |Sembol Tanim

Is pargasi

Elektrot pensesi

"-" kaynak akimi baglanti soket yuvasi

"+" kaynak akimi baglanti soket yuvasi

+%1 [ h

Elektot tutucusunun kablo soketini ya "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve sada cevirerek kilitieyin.
islem parcasi hattinin kablo soketini "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga dondiirerek kilitleyin.

53  Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot iireticisinin bilgilerine gére diizenlenir.
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5.10.2 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
«JOB 128' (Ortilii elektrot kaynak gérevi) secin.
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.

Kumanda elemani | islem Sonug Gostergeler
108- "JOB listesi" segimi iCAll 1
C:') ™. 4 50 ob
@Qm Ortiilii elektrot JOB'larinin segimi t 0 I (1
O ’ Cihaz, yaklasik 3 saniye sonra ayari otomatik olarak ICo oo
8 kaydeder
5.10.3 Kaynak akimi ayari
Kaynak akimi esas olarak "Tel hizi" digmesi tzerinden ayarlanir.
Kumanda elemani | iglem Sonug Gosterge

@

5.10.4 Arcforce

oy

Kaynak akimi ayarlanir

Kaynak akimi ve gerilimi,
ayara uygun olarak

degisir
Kumanda elemani | islem Sonug Gosterge
’ Ark giicli kaynak parametresinin segimi Im]
@ Lo Tusa ait olan ® LED'i yaniyor. LS
@3"‘ Elektrot tipleri igin ark gliclin(in ayarlanmasi: 100
O " | (Avar araligi 40 ila 40) v
g Negatif degerler Rutil - L" G
Sifir civarindaki Temel
degerler
Pozitif degerler Seliiloz
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5.10.5 Sicak baglama
Sicak baglatma ekipmani, gubuk elektrotlarin ylikseltiimis bir baslatma akimiyla daha iyi ateslenmesini saglar.

| «8)»
a)= Sicak baglatma siresi
b) = Sicak baglatma akimi b)
I= Kaynak akimi l
t= Stire | >t

Sekil 5-48
Sicak baslatma parametre ayari igin - Bkz. 5.10.7, Parametre ozeti
5.10.6 Yapigmaz
U 4 Antistick, eletrodun tavlanmasini onler.
Elektrot, Arcforce ekipmanina ragmen yapisirsa, elektrodun tavlanmasini
onlemek Uzere cihaz otomatik olarak yakl. 1 saniye icinde minimum

akima gecer. Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gorevi igin
dizeltin!

Antistick

v

Sekil 5-49
5.10.7 Parametre o6zeti

@
@\"” sec

sec ‘
O sec
sec Superpuls sec sec
Sekil 5-50
Temel parametreler
Poz. Anlami / agiklamasi Ayar arahgi

Kaynak akimi 5 A ila azami kaynak akimi
Sicak baglama siresi Oila20s
Sicak baglama akimi 0ila %200

=5 Sicak baglama akimi se¢ilmis olan kaynak akimina yiizdesel olarak baglidir.
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5.11 Uzaktan regilator

DIKKAT

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

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

[=x  Uzaktan kumandalar, tiplerine bagli olarak 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketi yuvasi (analog) veya 7 kutuplu
uzaktan kumanda baglanti soketi yuvasi (djjital) lizerinden igletilir.

= Aksesuar bilegenlerinin ilgili dokiimanlarini dikkate alin!

5.12 Otomasyon ile ilgili arayuzler

U\ TEHLIKE

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini dnlemek igin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kigiler

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

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 kilitieyin.

+ Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
+ Ek donanim bilesenleri akim kaynagi agildiktan sonra otomatik olarak taninir.
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Otomasyon ile ilgili araytzler

5.12.1 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu

)

A (= PE
L
D (= 0-10V _
10K 10K
(= ov I
(= BRT T
. I
(= 0-10V |
| |
/s1 (sz /33
- CODE DV
= |
(= CODEUS | _ |
- BRT
- PP-Motor - I@
;E PP-Motor +
Sekil 5-51
Pin Sinyal bigimi Aciklama
A Cikis Kablo blendaji (PE) igin baglant
C Cikis Potansiyometre icin referans gerilimi 10 V (azami 10 mA)
D Giris Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - tel besleme hiz
E Cikis Referans potansiyeli (0V)
FIS Giris Kaynak glicl Start / Stop (S1)
G Girig Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - Ark uzunlugu diizeltmesi
P Giris Tel besleme hizi (S2) igin hat geriliminin serbest birakilimasini etkinlestirme
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
R Girig Ark uzunlugu diizeltmesi igin hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme (S3)
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
un Cikis Push/Pull kaynak torgu besleme gerilimi
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5.13 PC arayuzleri

DIKKAT

Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!

SECINT X10USB arayiiziiniin kullaniimamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazitlere neden
olur. Yiiksek frekansi atesleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.
+ PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB aray(iziin(in baglanmis olmasi gerekmektedir!

+ Baglanti sadece makine ile birlikte gonderilmis olan kablolar ile gerceklestirilebilir (diger ek uzatma kablolarini
kullanmayin)!

PC 300 kaynak parametreleri yazilimi
Tim kaynak parametreleri PC'de rahatca olusturulur ve bir veya daha fazla kaynak makinesine kolayca aktarilir (ek donanim;
yazilim, arayiz ve baglanti hatlarindan olusan set olarak)

Q-DOC 9000 kaynak verileri belgeleme yazilimi
(Ek donanim; yazilim, arayliz ve baglanti hatlarindan olusan set olarak)

Kaynak gerilimi ve akimi, tel hizi, motor akimi gibi
kaynak verilerinin belgelenmesi igin ideal aragtir.

WELDQAS kaynak verileri izleme ve zorunlu belgeleme sistemi
Dijital kaynak makineleri icin sebekeye baglanabilir kaynak verileri izleme ve zorunlu belgeleme sistemi.

5.14 Kaynak parametrelerini izinsiz erigime karsi kilitleme
[ Anahtarl salter sadece fabrika ¢ikigh olarak "OW KL XX5" opsiyonu ile donatilan makinelerde mevcuttur.

Kaynak parametresinin yetkisiz kisiler tarafindan veya yanlislikla degistirilmesini énlemek (izere, cihazda anahtarli bir digme
yardimiyla kumandanin giris diizlemini kilitlemek mimkinddr.
Anahtarin "1" konumunda tiim fonksiyonlar ve parametreler sinirlandirma olmadan ayarlanabilir.
Anahtarin "0" konumunda asagidaki fonksiyonlar veya parametreler ayarlanamaz:
* 1-15no'lu programlarda galisma noktasi (kaynak performansi) ayarlanamaz.
+ 1-15no'lu programlarda kaynak tlirl, isletme tipi degistirilemez.
+  Kontrol fonksiyon akisi esnasinda kaynak parametreleri gériintiilenebilir, ancak degistirilemez.
+  Kaynak gorevi gegisi yok (Blok JOB isletimi P16 mimkin).
+ Ozel parametreler (P10 harig) degistirilemez - Yeniden calistirma gerekli.
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5.15 Ozel parametreler (Geligmis ayarlar)
Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin miisteriye 6zel konfigiirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya bu sekilde intiyaglarina
gore optimize etmek icin maksimum esneklik saglanmaktadir.
Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontrollinde gergeklestirilmez, ¢linkii parametreler genelde diizenli olarak
ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak makinesi kontrolleri arasinda
farklilik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler gerekirse tekrar fabrika ayarlarina déndiiriilebilir -
Bkz. 5.15.1.1, Fabrika ayarina geri getirme.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.15.1
=

Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
ENTER (Mendiye giris)
* Makineyi ana salterden kapatin.
* "Kaynak parametresi segimi sol" tusunu basili tutun ve ayni zamanda makineyi yeniden agin.
NAVIGATION (Meniide gezinti)
» "Kaynak parametresi ayan" déner butonunun gevrilmesi ile segilir.
*  Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi i¢in "ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi se¢imi" déner
butonunu gevirin.
EXIT (Meniiden ¢ikig)
* "Parametre segimi sag" tusunu etkinlestirin (makineyi kapatma ve tekrar ¢aligtirma).
{NAVIGATION}
( f )
8 Vv
G ¢ J
Sekil 5-52
Gosterge Ayar | segim
/) | |Tel gecirme rampa siresi
Ul ] |0 =normal tel gegirme (10 sn. rampa siiresi)
1 = hizli tel gegirme (3 sn. rampa suresi) (fabrika teslimi)
£ ) |Program "0" kilitleme
- C 0 = PO serbest birakildi (fabrika teslimi)

1 = PO kilitli

ﬁ
M)

1= Degisken gbsterge Program numarasi / kaynak tiri

Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu igin gosterim modu (bir tus gifti)
0 = Normal gésterge (fabrika ¢ikisl) Program numarasi / kaynak giict (0-9)

n Program sinirlama
r i Program 1 ila azami 15
Fabrika ¢ikisi: 15
a rC 2 ve 4 kademeli 6zel igletme tiplerinde 6zel akis
r o 0 = normal (6nceki) 2Ts/4Ts (fabrika teslimi)
1= 2Ts/4Ts igin TB3 akisl
0 C SP1-SP3 6zel JOB'lari serbest birakma
N 0 = serbest birakma yok (fabrika teslimi)

1 = Sp1-3 serbest birakma
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Gosterge Ayar / segim
o 2 Diizeltme igletimi, sinir deger ayan
U Il |0 = Diizeltme igletimi kapal (fabrika teslimi)
1 = Dlzeltme isletimi agik
"Ana program (PA)" LED'i yanip soner
2 0 Standart torgla program gegisi
J LY |0 = program gegisi yok (fabrika teslimi)
1= Ozel 4 déngii
2= Ozel 4 dongiilii 6zel (n déngi etkin)
[ 4T ve 4Ts kisa siireli basarak basglatma
U u 0 = 4 kademe kisa sureli basarak baslatma yok (fabrika teslimi)
1 = 4 kademe kisa siireli basarak baglatma mimkiin
Tekli veya ikili tel besleme isletimi
~ 0 Tekli mod (Fabrika ¢ikisi)
1 Ciftli mod, bu cihaz "Master"dir
2 Ciftli mod, bu cihaz "Slave"dir
' B 4Ts kisa basma siiresi
~ 11 0 = dokunmatik fonksiyonu kapali
1 =300 ms (fabrika teslimi)
2 =600 ms
£ 12| | JOB liste gegisi
I”_1C | |0=Gérevodakli JOB listesi
1 = Reel JOB listesi (fabrika teslimi)
2 = Reel JOB listesi ve JOB gegisi ek donanim Uzerinden etkinlestirildi
St ¢ 2| | Altsinir JOB uzaktan kumanda
I~ 13 POWERCONTROL2 torgunun JOB bolgesi
Alt sinir: 129 (fabrika teslimi)
2 100 |Ustsinir JOB uzaktan kumanda
I”_ 171 |POWERCONTROLY torgunun JOB bolgesi
Ust sinir: 169 (fabrika teslimi)
' BT HOLD fonksiyonu
= 1J |o=How degerleri gosteriimez
1 = HOLD degerleri gosterilir (fabrika teslimi)
ooc Blok JOB igletimi
V1LY |0=Blok JOB isletimi etkin degil (fabrika teslimi)
1 = Blok JOB igletimi etkin
207 Standart torg tetigi ile program segimi
I 1 0 |0=program segimi yok (fabrika teslimi)
1 = program segimi mimkuin
] DV kontrollii igletme tipi / kaynak tipi degistirme
U] = 0 =DV kontrollli isletme tipi / kaynak tipi degistirme program 0'da (fabrika teslimi).
1 = DV kontrolli isletme tipi / kaynak tipi degistirme program 0-15 arasinda.
20 12| |superPuls'de ortalama deger gostergesi
UL I S 1 PS— islev kapall.
(e — islev agik (Fabrika gikigl).
22N PA programinda pulse arki kaynag girigi
"y 0 =-mmmmmen Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.
1= s superPuls Kaynak yontemi gegis islevleri mevcut ve acik ise pulse arki kaynagi kaynak yontemi
daima PA ana programinda yr(itiillir (Fabrika gikisl).
[ Goreceli programlar i¢in mutlak deger girigi
J Baslatma programi (Pstarr), indirme programi (Ps) ve bitirme programi (Penp) istege gore ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
0= -mrmes Goreceli parametre ayari (Fabrika gikigh).
1= s Mutlak parametre ayari.
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Gosterge Ayar | se¢im

22320 Elektronik gaz miktar ayari, Tip

L L |1=TipA (fabrika ayan)
0=TipB

20 20 )| | Goreceli programlar igin program ayari

~CJ 0 = Goreceli programlar birlikte ayarlanabilir (fabrika gikish).
1= emeee Goreceli programlar ayri ayarlanabilir.

S0 Diizeltme veya hedef gerilim gostergesi

U 0 =-merrmm- Diizeltme gerilimi gostergesi (fabrika gikisl).

5.15.1.1 Fabrika ayarina geri getirme

1= Mutlak hedef gerilim gdstergesi

= Kayith tiim miigteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Sonug

Kontrol elemani islem

@Qm

Kaynak makinesini kapatma

@

Tusa basin ve basili tutun

™

Kaynak makinesini agin

Tusu birakin
yaklasik 3 saniye bekleyin

Degisikliklerin etkili olmas i¢in kaynak makinesini kapatin ve yeniden agin.
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5.15.1.2 Ozel parametreler detayl olarak

Tel gegirme rampa siiresi (P1)
Tel gegirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile baglar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine yikseltilir. Rapma
sUresi iki aralik arasinda ayarlabilir.

Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak parametresi ayari doner buton (izerinden degistirilebilmektedir. Bir degisiklik rampa stiresini
etkilemez.

"0" programi, program Kilidinin (P2) kaldirimasi

PO programi (mandel ayar) kilitlenir. Anahtar salteri konumundan bagimsiz olarak sadece P1 - P15 ile isletim miimkindiir.
Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu i¢in gésterim modu (P3)

Normal gosterge:

+  Programlama modu: Program numarasi

+  Up/Down igletimi: Kaynak performansi (0=Asgari akim / 9=Azami akim)

Degisken gosterge:

*  Programlama modu: Program numarasi ve kaynak ydntemi (P=Pals / n=Pals degil) degisir

+  Up/Down igletimi: Kaynak performansi (0=Asgari akim / 9=Azami akim) ve Up/Down isletimi semboll degisir
Program sinirlama (P4)

P4 6zel parametre ile program se¢imi sinirlandirilabilmektedir.

+ Buayar tim JOBlar igin devreye alinir.

+  Programlarin segimi "kaynak torgu fonksiyonu" degistirme salterinin salter konumuna baglidir (bakiniz "Makine tanimi").
Programlar sadece "Program" salter konumunda degistirilebilmektedir.

+  Programlar baglanmis olan bir 6zel kaynak torgu veya bir uzaktan kumanda ile degistirilebilmektedir.

+  Programlarin "Ddner buton, ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi segimi" ile degistiriimesi (bakiniz "Makine tanimi")
ancak dzel bir kaynak torgunun veya bir uzaktan kumandanin baglanmamis olmasi durumunda mimkinddr.

2 ve 4 kademeli 6zel (P5) igletme tiplerinde 6zel akig

Ozel akis devreye sokulmusken kaynak isleminin baslangici asadidaki sekilde degisir:
2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akisi:

+ "Pstart" baglatma programi

¢+ "Pa"ana programi

Ozel akis devreye sokulmusken 2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akis:
+ "Pstart" baglatma programi

+ "Pg" azaltilmig ana programi

+ "Pa" ana programi

SP1 ila SP3 6zel gorevleri serbest birakma (P6)

Makine serisi Phoenix Expert:

Kaynak gdrevinin kurulumu, elektrik kaynadi akim denetiminde gergeklesir, ilgili sistem dokiimantasyonuna bakiniz.

ihtiyag durumunda sadece tel besleme Unitesindeki dnceden segilmis 6zel kaynak gorevieri SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 /
SP3 = JOB 131 segilebilir. Tuglara uzun siire basarak ve kaynak gorevini secerek 6zel JOB'larin sayisini segebilirsiniz. Tuslara
kisa sure basarak 6zel JOB'lari degistirebilirsiniz.

Ananhtar salteri "0" konumunda oldugunda gérev gegisi kilitlidir.

Bu kilit 6zel gérevler (SP1 - SP3) igin kaldirilabilir.
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Diizeltme iglemi, sinir deger ayari (P7)

Diizeltme iglemi tim gdrevler ve bunlarin programlari igin ayni anda agilir veya kapatilir. Her goreve tel hizi (TB) ve kaynak
gerilimi dizeltmesi (Udlizelt) igin bir diizeltme araligi verilir.

Diizeltme dederi her program icin ayri olarak kaydedilir. Diizeltme araligi tel hizinin azami %30'u kadar ve kaynak gerilimi +/-9,9
V olabilir.

U] U
A A
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,0 2v Q
v
20,1V
19,8V O (DVGrenz =-1,9)
2
Umin Umin
DV . 2% | +20% DVmax DV [m/min] v fim/min  DVmax DV [mimin]
WF (8mlmin) (12m/min) WF (1 Om/min + 10%)
10m/min
Sekil 5-53

Diizeltme igletiminde galisma noktasi igin drnek:

Tel hizi bir programda (1 ila 15) 10,0 m/dak. degerine kadar ayarlanir.

Bu, 21,9 V'luk bir kaynak gerilimine (U) esittir. Anahtar salteri "0" konumuna getirilirse bu programda sadece bu degerlerle
kaynak yapilabilir.

Kaynakginin program isleminde de tel ve gerilim diizeltmesi yapabilmesi gerekiyorsa, dlizeltme islemi agilmali ve tel ve gerilim
icin sinir deg@erler verilmis olmalidir.

Diizeltme sinir degeri ayari = TBsinir = %20 / Usinir = 1,9V

Simdi tel hizi %20 (8,0 ila 12 ,0 m/dak) ve kaynak gerilimi

+/-1,9V (3,8 V) kadar diizeltilir.

Ornekte tel hizi 11,0 m/dak. olarak ayarlanmistir. Bu, 22 \'luk bir kaynak gerilimine esittir.

Simdi kaynak gerilimi ek olarak 1,9 V (20,1 V ve 23,9 V) daha diizeltilebilir.

Anahtar salteri "1" konumuna getirildiginde, gerilim ve tel hizi diizeltme degerleri sifilanir.

Diizeltme alaninin ayarlanmast:
+  "Duzeltme igletimi" 6zel parametreyi galistirin (P7=1) ve kayit edin.
- Bkz. 5.16.1, Parametre segimi, degistiriimesi ve kaydediimesi

* Anahtarli salter "1" konumunda.
+ Dizeltme alanini agagidaki tabloya gére ayarlayin:
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Kumanda elemani | iglem Sonug Gosterge (ornekler)
Sol Sag
@ vout Sadece "PROG" LED"j yanincaya kadar diigmeye ac N}
@ Prog = basin L 1
@ w - .
o : Sol: Tel besleme hizi
Sag: Program numaras|
@ vour ’ Tusa basin ve tusu yaklasik 4 saniye basili tutun m] n
@: P;f _. Sol: Tel besleme hizi diizeltmesinin glncel L J
o 4 saniye I|m|t.|. ) o o
Sag: Gerilim diizeltmesinin glincel limiti
@I‘ Tel besleme hizi diizeltmesinin limitini ayarlayin 2N m)
O O c U.U U
A
¢ Gerilim diizeltmesinin limitini ayarlayin a2[amn [T
Q 1% cuy LJ
vV
Baska bir kullanici islemi olmazsa yaklasik 5 saniye sonra, ayarlanan degerler kaydedilir arc X
ve gOsterge program gdstergesine geri dner. LJ 3

*  Anahtarli salter yeniden "0" konumunda!
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Standart torglarla program degistirme (P8)

Ozel 4 kademe (4 kademeli mutlak program akig1)

+ 1. kademe: 1. mutlak program yaritilir

+ 2. kademe: 2. mutlak program, "tstart" sliresi bittikten sonra yirGtilr.

+ 3. kademe: 3. mutlak program, "t3" suresi bittikten sonra yirGtdlur. Ardindan otomatik olarak 4. mutlak programa gegilir.
Uzaktan kumanda veya 6zel torg gibi ek donanim bilesenleri baglanamaz!

Tel besleme iinitesi kumanda linitesindeki program gegisi devre digidir.

[ &3 N J

2,

3, —— <« 4,

Ll PA2 PM
| P,
< ftstart—>» <« 3 > g

Sekil 5-54

Ozel 4 kademeli 6zel (n kademeli)
+ 1. kademe: P1'den Pstart baglatma programi yGrGtalir.
+ 2. kademe: Par ana programi, "tstart" stiresi bittikten sonra yritulir. Torg tetigine kisa stireli basarak diger programlara (Pa

ila azami Pag) gegilebilir.
—1. —>|« 2. e3>« 4. —>i
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Program sayisi (Pan) n-kademe altindan belirlenmis kademe sayisina esittir.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+  Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)

Tel besleme motoru "stirinme hizinda" galigiyor.

Ark, tel elektrodu islem pargasinin lizerine geldiginde ateglenir,

kaynak akimi akar (Pa1'den Pstart bagslatma programi )

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin

*  Patana programina egim.

Pa1 ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tstarr siiresi bittikten sonra veya en geg torg tetigi birakildiktan

sonra gergeklesir. Kisa siireli basarak (basip 0,3 saniye iginde birakarak) diger programlara gegilebilir. Miimkiin olan

programlar Pas ila Pag programlaridir

3. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+  Pan programindan Penp bitis programina egim. Siireg, torg teti§ine herhangi bir anda uzun siire basarak (>0,3 san.)
kesilebilir. Ardindan Pan programindan Penp bitis programi yGritdlr.

4. kademe

+  Torg tetigini serbest birakin

+ TB motoru durur.

+ Avyarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis sresi biter.

4T/4Ts dokunmatik baslatma (P9)

4 kademeli - kisa sureli basarak baglatma - modunda, torg tetigine kisa sureli basarak akimin akmasi gerekmeden derhal 2.

kademeye gegilir.

Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, torg tetigine ikinci kez kisa stireli basilabilir.

96
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

"Tekli veya giftli igletim™ ayari (P10)

=3 Sistemde iki tel besleme iinitesi varsa, 7 kutuplu (dijital) baglanti yuvasindan baska ek donanim bilegenleri
caligtirilamaz!
Bu, dijital uzaktan kumanda, robot arayiizleri, belgeleme arayiizleri, dijital kumanda hatt: baglantili kaynak torglari ve
benzerleri igin gegerlidir.
Tekli caligmada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme (nitesi baglanmis olmamalidir!
+  Ikinci tel besleme (nitesinin baglantilarini ayirin
Ciftli calismada (P10 = 1 veya 2) her iki tel besleme iinitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi i¢in kumanda iiniteleri
farkl yapilandiriimig olmalidir!
*  Bir tel besleme (initesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)
+ Diger tel besleme tnitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)
Anahtar salterli tel besleme (initeleri (segenek; - Bkz. 5.14, Kaynak parametrelerini izinsiz erigime karsi kilitleme) master
(P10 = 1) olarak yapilandiriimaldir.
Master olarak yapilandirilan tel besleme iinitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel besleme iiniteleri arasinda
baska fonksiyon farki bulunmaz.
4Ts kisa basma siiresini ayarlama (P11)
Ana programla azaltilmis ana program arasindan gegis iin kisa basma siresi i¢ kademede ayalanabilirdir.
0 = kisa basma yok
1 =320 ms (fabrika ayari)
2=640ms
JOB listeleri gegisi (P12)
Deger | Agiklama Aciklamasi
0 Gorev odakli JOB numaralari kaynak telleri ve koruyucu gazlara gére siralanmigtir. Segim
JOB listesi sirasinda gerekirse JOB numaralari atlanir.
1 Gergek JOB listesi JOB numaralari gergek bellek hiicrelerine denk gelir. Her JOB segilebilirdir, secimde
herhangi bir bellek hiicresi atlanmaz.
2 Gergek JOB listesi, Gergek JOB listesi gibi. Ek olarak, drn. PowerControl 2 torcu gibi ek donanim
JOB gegisi aktif bilesenleriyle JOB gegisi mimkiindr.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kullanici tanimh JOB listeleri olusturma
POWERCONTROL 2 torgu gibi ek donanimla JOB'lar arasinda gegis yapilabilen baglantili bir bellek araligi olusturulur.
« P12 &zel parametresini "2" olarak ayarlayin.
+  "Program veya Yukari/Asagi fonksiyonu" komitatoriini "Yukari/Asagi" konumuna getirin.
+ Istenen sonuca en yakin olan mevcut JOB'u segin.
+ JOB'u bir veya daha fazla hedef JOB numarasina kopyalayin.
Hala JOB parametrelerinin uyarlanmasi gerekiyorsa, hedef JOB'lari arka araya segin ve parametreleri tek tek uyarlayin.
+ P13 dzel parametresini alt sinira ve
+ P14 6zel parametresini (st sinirina ayarlayin.
+ "Program veya Yukari/Asagi fonksiyonu" komitatoriini "Program” konumuna getirin.
Ek donanim bilesenleriyle belirlenmis aralikta JOB'lara gegis yapilabilir.
JOB'lar kopyalama, "Copy to" fonksiyonu"
Miimkiin olan hedef araligi 129 ve 169 arasindadir.
+ P12 dzel parametresini daha 6nce P12 = 2 veya P12 = 1 olarak yapilandirin!
Kontrol elemani islem Sonug Gostergeler

Oserrars ’ JOB listesi segimi =] AN
= | om | S

< r‘ Kaynak JOB'larin segilmesi ol
O 2L 8Job
A
. JOB kaydedilene kadar yaklagik 3 saniye bekleyin i no
nJ iy
O spran ' Tusu yaklasik 5 saniye basili tutun w|
m oo | nE ireh

®©|©

QI
)
.y

O @:5'“ Kopyalama fonksiyonuna ayarlama ("Copy to")

Vv
@5" Hedef JOB'larin JOB numarasini segme == iR
O , IcJ oo
B4
O spirars p Kaydet
10g- 108- 1x = JOB, yeni yerine kopyalanir

OO

Son iki adim tekrarlanarak, ayni kaynak JOB birden ¢ok hedef JOB'a kopyalanabilir.

Kumanda, 5 saniyeden daha uzun bir sire higbir kullanici islemi kaydetmezse, parametre gdstergesine geri déndiliir ve
kopyalama islemi bitirilir.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

JOB uzaktan segimin alt ve iist sinirlari (P13, P14)
Orn. PowerControl 2 torgu gibi ek donanim bilesenleriyle segilebilen en yiiksek veya en diisiik JOB numarasi.
istenmeyen veya tanimlanmamig JOB'lara yanlislikla gegisi engeller.
Hold fonksiyonu (P15)
Tutma fonksiyonu etkin (P15 = 1)
+ Enson kaynak yapilan ana program parametreleri gosterilir.
Tutma fonksiyonu etkin degil (P15 =0)
* Ana program parametrelerinin nominal degerleri g6sterilir.
Blok JOB igletimi (P16)
Asagidaki aksesuar bilesenleri blok JOB isletimini desteklemektedir:
+ Tek haneli 7 segment gdstergesine sahip Up/Down kaynak torgu (bir tus gifti)
JOB (0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir
Bu isletme tipinde aksesuar bilegenleri ile 3 bloda ayrilmis olarak 27 JOB (kaynak gérevi) cagirilabilir.
Blok JOB isletimini kullanabilmek igin agagidaki konfigiirasyonlarin gergeklestiriimesi gerekmektedir:
*  "Program veya Yukari/Asag! fonksiyonu" degistirme salterini "Program” konumuna getirin
+ JOB listesini real JOB listesine getirin (6zel parametre P12 = "1")
+  Blok JOB isletimini etkinlestirin (6zel parametre P16 = "1")
+ (Ozel JOB 129, 130 veya 131'in secilmesi ile blok JOB isletimine gecis yapin.

RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 gibi arayiizler veya uzaktan kumanda R40 gibi dijital aksesuar bilegenleri ile ayni
zamanda igletim miimkiin degildir!

Aksesuar bilesenlerinde gosterilmek iizere JOB numaralarinin diizenlenmesi

JOB No. Aksesuar bilegenlerinin gosterimi / segimi
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ozel JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Ozel JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Ozel JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:

Bu JOB kaynak parametrelerinin maniel olarak ayarlanmasina izin verir.

JOB 0'in secimi anahtarli salter ile veya "program O kilidi* (p2) Uzerinden engellenebilir.

Anahtarli salter konumu 0, veya 6zel parametre P2=0: JOB 0 kilitli.

Anahtarli salter konumu 1, veya dzel parametre P2=1: JOB 0 segilebilir.

JOBlar 1-9:

Her bir 6zel JOB icinde dokuz JOB (bakiniz tablo) ¢agirilabilmektedir.

Tel hizi, ark diizeltmesi, dinamik vs. ile ilgili nominal degerlerin énceden bu JOBIar igine kayit edilmesi gerekmektedir. Bu islem
PC300.NET yazilimi tizerinden kolayca gerceklestiriimektedir.

Eger yazilim kullanilamiyorsa "copy by" fonksiyonu ile 6zel JOB alanlari iginde kullanici tanimli JOB listeleri yaratilabilir. (bununla
ilgili agiklama igin bakiniz bdllim "JOB listeleri anahtarlamasi (P12)")
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Standart torg tetigi ile program segimi (P17)

Kaynak baglangicindan dnce bir program segimini veya program degisikligini miimkin kilar.

Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yapilir. Serbest birakilan son programa ulagildiktan sonra birinci program
ile devam edilir.

+  Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi siirece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)

+  Serbest birakilan son program P15'tir.
Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandirimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
Veya segilmis olan JOB igin programlar n déngl ayari (bakiniz parametre P8) ile sinirlandiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gerceklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tiim isletme tiplerinde (2 donguili, 2 déngll 6zel, 4 dongiilii ve 4 donglll 6zel)
kullanilabilmektedir.
DV kontrollii igletme tipi / kaynak tipi degistirme (P18)

isletme tipi (2 kademeli, 4 kademeli, vs) ve kaynak tipi (MIG/MAG standart kaynak / MIG/MAG pals ark kaynagi) segimi tel
besleme Unitesinin kontroliinde veya kaynak makinesinin kontrolinde gergeklestirilir.

+ P18=0

Program 0'da: Isletme tipi ve kaynak tipi secimi tel besleme iinitesinden.

Program 1-15 arasinda: isletme tipi ve kaynak tipi secimi kaynak makinesinden.
+ P18=1

Program 0-15 arasinda: isletme tipi ve kaynak tipi secimi tel besleme (initesinde.
superPuls'de ortalama deger gostergesi (P19)

islev etkin (P19 = 1)
+ superPuls'de, program A (Pa) ve program B (Ps) performansi ile ilgili ortalama deger, gdstergede gdriintlenir (Fabrika
cikisl).
islev etkin degil (P19 = 0)
+ superPuls'de sadece A programinin performansi gdstergede goriintilenir.
0S5 Islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri goriintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir sistem birlesimi s6z
konusudur. Géziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

PA programina pulse arki kaynag girisi (P20)
=5  Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.
islev etkin (P20 = 1)
+ superPuls Kaynak yontemi gegis islevleri mevcut ve agik ise pulse arki kaynagi kaynak yontemi daima PA ana programinda
ylratalar (Fabrika gikigh).
islev etkin degil (P20 = 0)
+ Pulse arki kaynag girisi PA programinda kapatildi.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Goreceli programlar i¢in mutlak deger girisi (P21)

Baglatma programi (Pstarr), indirme programi (Ps) ve bitirme programi (Penp) istege gore ana programa (Pa) goreceli veya
mutlak ayarlanabilir.

islev etkin (P21 =1)

*  Mutlak parametre ayari.

islev etkin degil (P21 =0)

+  Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikisli).

Elektronik gaz miktar ayari, Tip (P22)
Sadece gaz miktari ayari bulunan aktif makinelerde (fabrika ayar).
Ayarlama sadece yetkili servis personeli tarafindan gergeklestirilimelidir (temel ayarlar = 1).

Goreceli programlar igin program ayar (P23)

Baslatma, inis ve bitis programindan olusan gdreceli programlar, P0-P15 ¢alisma noktalari igin ya birlikte ya da ayri olarak
ayarlanabilirler. Parametre degerleri birlikte ayarlandiklarinda ayri ayarlamanin aksine JOB'da kaydedilir. Ayri ayarlamada
parametre degerleri tiim JOB'lar igin aynidir (Ozel JOBIar SP1,SP2ve SP3 harig).

Diizeltme veya hedef gerilim géstergesi (P24)
Sag doner butonla ark dlizeltmesi ayarlandiginda ya diizeltme gerilimi +- 9,9 V (fabrika ¢ikisl) ya da hedef gerilim gosterilebilir.
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5.16 Cihaz konfigiirasyonu meniisii
5.16.1 Parametre se¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

[=5>  ENTER (Meniiye giris)
* Makineyi ana salterden kapatin.
* "Kaynak parametresi" veya "Sok etkisi" tusunu (drive 4X LP) basili tutun ve ayni zamanda makineyi yeniden agin.
NAVIGATION (Meniide gezinti)
o Parametreler "Kaynak parametresi ayar" déner butonunun ¢evrilmesi ile segilir.
* Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi igin "ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi se¢imi" déner
butonunu gevirin.
EXIT (Meniiden ¢ikig)
* "Parametre segimi sag" tusunu etkinlestirin (makineyi kapatma ve tekrar ¢alistirma).
([ ENTER )
(. [ NAVIGATION )
@LA) 4
v
Sekil 5-56
Gosterge Ayar / segim
‘ 1 | Hat direnci 1
U ilk kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigl).
| g 3| |Hatdirenci2
Ly ikinci kaynak akim devresi icin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika cikish).
) Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapiimalidir!
c C
1 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapiimalidir!
c_J
o o IZ)| [Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu
1o + 5dak. - 60 dak. = Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
+ off = kapall
[ Servis meniisii
LIV LI | Servis menisi ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendirilmis servis personeli tarafindan gergeklestiriimelidir!
102 099-005431-EW515
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5.16.2 Hat direnci esitlemesi
Hatlarin direng degeri dogrudan ayarlanabilir veya gui¢ kaynag ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gui¢ kaynaklarinin hat
direnci 8 mQ olarak ayarlanmigtir. Bu deger 5 m'lik bir sase hattina, 1,5 m'lik bir ara hortum paketine ve 3 m'lik su sogutmali bir
kaynak torcuna denk gelmektedir. Bu nedenle bagka hortum paketi uzunluklarinda kaynak dzelliklerini optimize etmek igin bir +/-
voltaj dlizeltmesi gereklidir. Hat direncinin yeniden egitlenmesi ile voltaj diizeltme degeri tekrar sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik
hatti direnci, 6rn. kaynak torcu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esitienmelidir.
Kaynak sisteminde ikinci bir tel besleme Unitesi kullanilacaksa, bunun igin parametre (rL2) dlgiime dahil edilmelidir. Diger tiim
konfigiirasyonlar i¢in parametre (rL1) esitiemesi yeterlidir.
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1 Hazirhk

+  Kaynak makinesini kapatin

+  Kaynak torgunun gaz memesini sokin.

+ Kontak memesindeki kaynak telini bitisik kesin.

+ Tel besleme initesindeki kaynak telini bir parga (yakl. 50 mm) geri gekin. Kontak memesinde artik kaynak teli
bulunmamalidir.

2 Konfigiirasyon

+ "Kaynak parametresi veya sok etkisi" tusuna basin ve ayni anda kaynak makinesini galistirin. Tusu birakin.

. M3.7x-A ve M3.7x-C makine kontroliinde "Kaynak parametresi" tusu.
. M3.7x-B ve M3.7x-D makine kontroliinde "Sok etkisi" tusu.

+  "Kaynak parametresi ayari" déner buton ile simdi ilgili parametre segilebilir. Parametre rL1 tiim makine kombinasyonlarinda
esitlenmelidir. Ikinci bir akim devresine sahip kaynak sistemlerinde, orn. iki tel besleme (nitesi bir glic kaynaginda
calistirilirsa, rL2 parametresi ile ikinci bir esitleme gergeklestirimelidir.

3 Esitleme/olgiim

+ Kaynak torcu, kontak memesi ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestirimeli ve torc tetigine yakl.
2 saniye basiimalidir. Kisa sireligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildidi bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve
40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gostergede deger
gosterilmezse, 6lclim bagarisizdir. Olgiim tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olusturulmasi
+ Kaynak makinesini kapatin.

+ Kaynak tor¢unun gaz memesini tekrar takin.

+  Kaynak makinesini caligtirin.

+  Kaynak telini tekrar takin.

5.16.3 Enerji tasarruf modu (Standby)
Enerji tasarruf modu istege gore uzun siire tusa basarak veya makine konfiglirasyon mentistinde ayarlanabilir bir parametre
(zamana bagli enerji tasarruf modu) ile etkinlestirilebilir.
- Eneriji tasarruf modu etkin iken makine géstergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine digit gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. torg tetigine tiklayarak) enerji tasarruf modu devre digi birakilir ve makine tekrar
kayna@a hazir olma durumuna geger.
- Bkz. 5.16, Cihaz konfigiirasyonu men(sii
- Bkz. 5.16, Cihaz konfigirasyonu menusi
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6

6.1

6.2
6.2.1

6.2.1.1

6.2.1.2

Tamir, bakim ve tasfiye

/\ TEHLIKE

é Uygun olmayan bakim ve kontrol!
Makine sadece egitimli, yetkin kigiler tarafindan temizlenebilir, tamir veya kontrol edilebilir! Yetkin kisi,
egitimi, bilgisi ve deneyimiyle bu makinelerde ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli
giivenlik 6nlemlerini alabilen kigidir.
+ Asagidaki boliimdeki tlim kontrolleri gergeklestirin!
+ Makineyi sadece basarili kontrolden sonra tekrar isletime alin.

Elektrik garpmasi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

) Elektrik kaynagindan ayrilmamis makineler iizerinde gergeklestirilen temizlik galigmalan ciddi
yaralanmalara neden olabilir!

+  Makineyi giivenli bir bigimde elektrik kaynagindan ayirin.

+  Sebeke soketini gekin!

+ Kondensatdrler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

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

Genel

Bu cihaz, belirtilen ortam kogullarinda ve normal galisma kosullarinda biyiik 6lgiide bakim gerektirmez ve asgari diizeyde
temizlik gerektirir. Kaynak makinesinin kusursuz ¢alismasini saglamak iin yine de bazi noktalara dikkat etmek gerekir. Bunlara,
ortamin kirlenme derecesi ve kaynak makinesinin kullanim stiresine bagl olarak kaynak makinesinin diizenli olarak temizlenmesi
ve kontrol edilmesi dahildir.

Bakim g¢aligmalari, araliklar

Giinliik Bakim isleri

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

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

+ Yapigan kaynak capaklarini temizleyin.

+  Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagli).

Gorsel kontrol

+ Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadi§ini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya da uzman personele
tamir ettirin!

+ Ana gu¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

+  Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

+ Diger, genel durum

Galisma kontrolii

+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitienmedigini kontrol edin.

+ Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)

+ Gaz tlpi giivenlik elemanlari

+ Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
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Tamir, bakim ve tasfiye ev\;‘r’
Makineyi tasfiye etme

6.2.2 Aylk bakim ¢aligmalan
6.2.2.1 Gorsel kontrol
+  Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)
+  Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari
+ Tagima elemanlari (kemer, kaldirma kulag|, kabze)
+  Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
6.2.2.2 Galigma kontrolii
+  Segim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diigtirme donanimi, ihbar ve kontrol
lambalari
+ Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol edilmesi
6.2.3  Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)
=  Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kisiler tarafindan gergeklestirilebilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi
ve deneyimiyle kaynak gii¢ kaynaklarinda ortaya cikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik énlemlerini
alabilen kisidir.
= Daha aynntili bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiiriine ve www.ewm-group.com adresinde
yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi gerceklestirilmelidir. S6z konusu
yonetmeliklerin yaninda, kontrol igin gegerli lilke yasalarina ve talimatlarina da uyulmaldir.
6.3  Makineyi tasfiye etme
=5 Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken elektronik yapi
parcalari igermektedir.
* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
o Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!
6.3.1  Son kullaniciya lretici beyani
+  Kullanilmis elekrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gore (Avrupa Parlamentosunun ve Konseyinin 27.1.2003 tarihli
2002/96/EG yonetmeligi) ayristiriimamis yerlesim bolgesi ¢dplerine atilamaz. Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir.
Tekerlekli gop kutusu simgesi ayri toplama gerekliligine isaret eder.
Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun igin éngériilen ayri toplama sistemlerine atiimalidir.
+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruyarak tasfiye ediimesiyle
ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski bir cihazi ayristiriimamis evsel atiklardan ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur.
Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar iicretsiz
olarak teslim alinr.
+  Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
« EWM izin verilen elden gikartma ve geri dénlistim sisteminde yer almaktadir ve WEEE DE 57686922 numarasi ile elektrikli
eski cihazlar rehberinde (EAR) kayithdir.
+ Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribGtorlerinlerde de miimkindr.
6.4  RoHS kosullarini yerine getirme
Biz, EWM AG Miindersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis trtinlerin RoHS (2011/65/EU y6netmeligi) kosullarina yerine
getirerek RoHS ydnetmeligine uygun oldugunu size beyan ediyoruz.
106 099-005431-EW515

04.02.2016


www.ewm-group.com

E\A;h7 Ariza gidermek
Ariza giderme igin kontrol listesi

7 Ariza gidermek

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

7.1  Anza giderme igin kontrol listesi
=3 Sorunsuz ¢aligma igin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
4 Hata / Neden
® Coziim

Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akisi yok
» So§utucu madde akigi yetersiz
X Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
» Sogutma maddesi devresinde hava
x Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi - Bkz. 7.4, Sodutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Tel nakil sorunlar
» Kontak meme tikall
* Temizleyin, koruyucu kaynak spreyini puskurtiin ve gerekli durumlarda yenisi ile degistirin
~ Bobin freninin ayarlanmas| - Bkz. 5.8.2.5, Bobin frenini ayarlama
® Ayarlari kontrol edin ya da duzeltin
A~ Basing birimlerinin ayarlanmasi - Bkz. 5.8.2.4, Tel elektrodunu gegirme
X Avyarlari kontrol edin ya da diizeltin
A Asinmis 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)
X Devreye girmis sigortayi (glic kaynaginin arka tarafi) tus takimini galistirarak sifirlayin.
» Hortum paketleri kivriimig
X Torg hortum paketini uzatiimis sekilde doseyin
» Tel stirme gdvdesi veya - spirali kirlenmig veya aginmig
% Govdeyi veya spirali temizleyin, bikilmus veya asinmis gdvdeleri yenileri ile degistirin

Fonksiyon arizasi
» Galistirmadan sonra makine kontroliindeki tiim sinyal iiklari yaniyor
» Galistirmadan sonra makine kontrolindeki sinyal isiklari yanmiyor
~ Kaynak performansi yok
® Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
» Gesitli paramatreler ayarlanmalarina izin vermiyor
% Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin - Bkz. 5.14, Kaynak parametrelerini izinsiz erisime karg! kilitleme
» Baglanti sorunlar
X Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
~ Gevsek kaynak akimi badlantilari
® Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin
% Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
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Hata bildirimleri

ewn

7.2  Hata bildirimleri
[=3>  Bir kaynak makinesi hatasi cihaz kumandasinin ekraninda bir hata koduyla (Bkz. tablo) gériintilenir.
Bir cihaz hatasinda glig iinitesi kapatilir.
[=3  Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baglidir.
+ Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
Hata Kategori Olasi neden Yardim
a) |b) |c)
Error 1 - - X | Sebekede asiri gerilim Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve kaynak
(Ov.Vol) makinesinin baglanti gerilimleriyle karsilastirin
Error 2 - - x | Sebekede dusik gerilim
(Un.Vol)
Error 3 X |- - Kaynak makinesinde asiri sicaklik Cihazi sogutun (Sebeke salteri "1" konumunda)
(Temp)
Error 4 X |x |- Sogutma maddesi eksikligi Sogutma maddesi ekleyin
(Water) Sogutma maddesi devresinde kagak >
Kagagi giderin ve sogutma maddesi ekleyin
Sogutma maddesi pompasi galismiyor > Sirkilasyon
havasi sojutma cihazinin agiri akim tetikleyicisini
kontrol edin
Error 5 X |- - Hata tel besleme initesi, Tako Tel besleme Unitesini kontrol edin
(Wi.Spe) hatas| Tako jeneratdr sinyal vermiyor,
M3.00 arizali > Servisi bilgilendirin.
Error6 (gas) |x |- - Koruyucu gaz hatas| Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin (koruma gazi
gdzetimi olan makineler)
Error 7 - - x | ikincil agiri gerilim invertér hatasi > Servisi bilgilendirin
(Se.Vol)
Error 8 - - X | Kaynak teli ile topraklama hatti Kaynak teli ve g6vde ya da topraklanmis bir nesne
(no PE) arasindaki topraklama baglantisi arasindaki baglantiyr ayirin
Error 9 X |- - Hizli kapatma Robottaki arizayi giderin
(fast stop) BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Error 10 - |x |- |Arkayrimasi Tel beslemesini kontrol edin
(no arc) BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Error 11 - X |- 5 saniye sonra atesleme hatasi Tel beslemesini kontrol edin
(noign) BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Error 14 - X |- Tel besleme (nitesi taninmiyor. Kablo baglantilarini kontrol edin.
(no DV) Kontrol kablosu bagl degil.
Birden fazla tel besleme Unitesi ile Kodlarin atamasini kontrol edin
isletimde yanlis kodlar atanmis.
Error 15 - X |- Tel besleme (nitesi 2 taninmiyor. Kablo baglantilarini kontrol edin.
(DV2?) Kontrol kablosu bagl degil.
Error 16 - - X | VRD (Bosta galisma gerilimi Servisi haberdar edin.
(VRD) dustrme hatasi).
Error 17 (WF. |- |x |x |Tel siirme initesi agir akim Tel beslemesini kontrol edin
Ov.) algilamasi
Error 18 (WF. |- [x |x |lkinci tel besleme (initesinden (Slave | Baglanti ve ézellikle ikinci tel besleme (initesinin
Sl.) tahriki) tako jeneratori sinyali (Slave tahriki) tako jeneratéri kontrol edilmelidir.
Error 56 (no |- - x | Sebeke fazinin devre disi kalmasi Sebeke gerilimlerini kontrol edin
Pha)
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Ariza gidermek

Hata bildirimleri

Hata Kategori Olasi neden Yardim

a) |b) [c)
Error 59 - - | x |Makine uyumsuz Makine kullanimi kontroli
(Unit?)

Lejant kategori (hata sifirlama)

a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

b) Hata mesaiji bir tusun etkinlestiriimesi ile sifirlanabilir:
Kaynak makinesi kontrolii

—
=
wn

RC1/RC2

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

®/0/0,

alpha Q/ Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S /
Progress (M3.71) / Picomig 305

mUmkin degil

c) Hata mesaji sadece makinenin kapatilip tekrar agilmasi ile resetlenebilir.
Koruyucu gaz hatasi (Err 6) "kaynak parametresi tusunun” etkinlestiriimesi ile sifirlanabilmektedir.
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JOB'lari (kaynak gdrevlerini) fabrika ayarina geri getirme

7.3 JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme
=3 Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlar ile degistirilecektir!

7.3.1 Miinferit JOB'u resetleme

RESET |

10B-
3s @ LIsT

S

™
I
A 4

Sekil 7-1

Gosterge Ayar | se¢im

cC RESET (fabrika ayarlarina geri dénme)
L 1! RESET islemi onay isleminden sonra gergeklestirilir.
Menii, degisiklik yapilmadigi takdirde 3 saniye sonra sonlandirilir.

51 | JOB-numarasi (6rnek)
) Gosterilmekte olan JOB onay isleminden sonra fabrika ayarlarina geri dondurGlir.
Mend, degisiklik yapilmadigi takdirde 3 saniye sonra sonlandirilir.
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JOB'lari (kaynak gdrevlerini) fabrika ayarina geri getirme

7.3.2 Tim JOB'lari resetleme

[ 1-128 + 170-256 JOBlan sifirlanir.
Miisteriye 6zel JOBlar 129-169 sakli kalir.

\ 4
w
)

(]

58

—_—
Sekil 7-2
Gosterge | Ayar | segim
_ ) RESET (fabrika ayarlarina geri dénme)
i~ C RESET islemi onay isleminden sonra gerceklestirilir.

Mendl, degisiklik yapilmadigi takdirde 3 saniye sonra sonlandirilir.
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi
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7.4  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi
I Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akisinin hizl baglant! par¢asi sadece su sogutmali
cihazlarda mevcuttur.
= Sogutma sisteminin havasinin alinmasi i¢in her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin miimkiin olan en derin
noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin yakininda) kullanin!
! )
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Sekil 7-3
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Teknik veriler
Taurus 351 FKG

8
iy

8.1

Teknik veriler

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

Taurus 351 FKG

MIGIMAG | TIG | Ortiilii elektrot
Kaynak akimi ayar araligi 5A-350 A
Kaynak gerilimi ayar araligi 143V-315V | 10,2V-24,0V | 20,2V-34,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 350 A
Yiik degisimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika
mola)
Bosta ¢alisma gerilimi IV
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 x400V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (giivenlik sigortasi, yavas 3x25A
patlamal)
Sebeke baglantisi hatt HO7RN-F4G6
azami baglanmis yiik 13,9 kVA 10,9 kVA 15,0 kVA
Tavsiye edilen jenerator performansi 20,3 kVA
Cos¢ / verim 0,99/%90
Yaltim sinifi’/koruma siniflandirmasi H/IP 23
Ortam sicakhgr* -25°Cila+40 °C
Makine/kaynak torgu sogutmasi Fan/gaz
Is pargasi ucu 70 mm?

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 24 m/dak

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)

Tel bobini gapi 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler

Kaynak tor¢u baglantisi Euro baglanti

EMC sinifi A

Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1085 x 450 x 1003

Agirlik 110,0 kg

Standarda gore retildi IEC 60974-1, -5, -10
[Sl/Ce
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Teknik veriler
Taurus 351 FKW
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8.2 Taurus 351 FKW

MIGMAG | TIG | Ortiilii elektrot
Kaynak akimi ayar araligi 5A-350 A
Kaynak gerilimi ayar araligi 143V-315V | 10,2V-24,0V | 20,2V-34,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 350 A
Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika
mola)
Bosta galigma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glivenlik sigortasi, yavas 3x25A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
azami baglanmis yiik 14,3 kVA 10,9 kVA 15,4 kVA
Tavsiye edilen jenerator performansi 20,8 kVA
Cosq / verim 0,99/% 90
Yaltim sinifi/koruma siniflandirmasi H/IP 23

Ortam sicakhigr*

-25°Cila+40 °C

Makine/kaynak torgu sogutmasi

Fan/gaz veya su

Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
Azami tagima miktan 5 1/dak
Maks. sogutma maddesi ¢ikis basinci 3,5 bar
azami tank icerigi 121

is pargasi ucu 70 mm?

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 24 m/dak

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Tel bobini ¢api 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler
Kaynak torgu baglantisi Euro baglanti
EMC sinifi A
Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1085 x 450 x 1003
Agirhk 121,5kg
Standarda gore Uretildi I[EC 60974-1, -2, -5, -10
[Sl/Ce
[=5  *Ortam sicakligi sogutma maddesine bagl! Kaynak tor¢u sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina dikkat
edin!
114 099-005431-EW515

04.02.2016



ewn

Teknik veriler
Taurus 401 FKG

8.3

Taurus 401 FKG

MIGMAG | TIG | Ortiilii elektrot
Kaynak akimi ayar araligi 5A-400A
Kaynak gerilimi ayar araligi 14,3V-340V | 10,2V -26,0V | 20,2V -36,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 400 A
Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika
mola)
Bosta ¢aligma gerilimi IV
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x 400V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glivenlik sigortasi, yavas 3x32A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
azami baglanmis yiik 17,2 kVA 13,2 kVA 18,2 kVA
Tavsiye edilen jenerator performansi 24,6 kVA
Cos¢ / verim 0,99/% 90
Yahtim sinifi’koruma siniflandirmasi H/IP 23
Ortam sicakhigr* -25°Cila+40°C
Makine/kaynak torcu sogutmasi Fan/gaz
s pargasi ucu 70 mm2

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 24 m/dak

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tahrik tipi 4 makara (37 mm)

Tel bobini ¢api 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler

Kaynak torgu baglantisi Euro baglanti

EMC sinifi A

Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1085 x 450 x 1003

Agirhik 110,0 kg

Standarda gore iiretildi I[EC 60974-1, -5, -10
[Sl/Ce€
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Teknik veriler
Taurus 401 FKW
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8.4 Taurus 401 FKW

MIGMAG | TIG | Ortiilii elektrot
Kaynak akimi ayar araligi 5A-400A
Kaynak gerilimi ayar araligi 14,3V-34,0V | 10,2V -26,0V | 20,2V -36,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 400 A
Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika
mola)
Bosta galigma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glivenlik sigortasi, yavas 3x32A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
azami baglanmis yiik 17,5 kVA 13,5 kVA 18,5 kVA
Tavsiye edilen jenerator performansi 25,0 kVA
Cosq / verim 0,99/% 90
Yaltim sinifi/koruma siniflandirmasi H/IP23

Ortam sicakhigr*

-25°Cila+40 °C

Makine/kaynak torgu sogutmasi

Fan/gaz veya su

Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
Azami tagima miktan 5 1/dak
Maks. sogutma maddesi ¢ikis basinci 3,5 bar
azami tank icerigi 121

is pargasi ucu 70 mm?

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 25 m/dak

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Tel bobini ¢api 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler
Kaynak torgu baglantisi Euro baglanti
EMC sinifi A
Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1085 x 450 x 1003
Agirhk 121,5kg
Standarda gore Uretildi I[EC 60974-1, -2, -5, -10
[Sl/Ce
[=5  *Ortam sicakligi sogutma maddesine bagl! Kaynak tor¢u sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina dikkat
edin!
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Teknik veriler
Taurus 501 FKW

Taurus 501 FKW

MIGIMAG | TIG | Ortiilii elektrot
Kaynak akimi ayar araligi 5A-500A
Kaynak gerilimi ayar araligi 14,3V-39,0V | 10,2V -30,0V | 20,2V -400V
40 °C'de devrede kalma orani
%60 500 A
%100 430 A
Yiik degisimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak yapma, 4 dakika
mola)
Bosta ¢alisma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 x 400V (- %25 ila + %20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (giivenlik sigortasi, yavas 3x32A
patlamal)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
azami baglanmis yiik 24,9 kVA 19,3 kVA 25,6 kVA
Tavsiye edilen jeneratér performansi 34,6 kVA
Cos¢ / verim 0,99/% 90
Yalitim sinifi’koruma siniflandirmasi H/IP 23

Ortam sicakhgr*

-25°Cila +40 °C

Makine/kaynak torgu sogutmasi

Fan/gaz veya su

Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
Azami tagima miktari 5 I/dak
Maks. sogutma maddesi ¢ikis basinci 3,5 bar
azami tank igerigi 121

Is pargasi ucu 95 mm?

Tel besleme hizi

0,5 m/dak ila 25 m/dak

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel iin)

Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Tel bobini ¢api 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler
Kaynak torgu baglantisi Euro baglanti
EMC sinifi A
Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1085 x 450 x 1003
Agirhk 124,5 kg
Standarda gére iiretildi IEC 60974-1, -2, -5, -10
S/ Ce

*Ortam sicakhigi sogutma maddesine bagl! Kaynak torgu sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina dikkat

edin!
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9 Ek donanim

[=5  Kaynak torglan, is pargasi uglar, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa bagh aksesuar
bilegenleri yetkili distribiitériiniizdentemin edebilirsiniz.

9.1 Genel ek donanimlar

Tip Agiklama Uriin numarasi
AK300 Sepet bobini adaptéri K300 094-001803-00001
TiP 1 Donma emniyeti kontrolci 094-014499-00000
KF 23E-10 Sogutma sivisi (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Sogutma sivisi (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Sogutma sivisi (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Sogutma sivisi (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Basing diisiriicii manometre 094-000009-00000
5POLE/CEE/32A/M Cihaz soketi 094-000207-00000
HOSE BRIDGE UNI Boru koprisi 092-007843-00000
9.2  Uzaktan kumanda / baglanti ve uzatma kablosu
9.2.1 7 kutuplu baglanti
Tip Aciklama Uriin numarasi
R40 7POL Uzaktan kumanda 10 program 090-008088-00000
R50 7POL Uzaktan kumanda, kaynak makinesinin tim islevleri dogrudan | 090-008776-00000
calisma yerinden ayarlanabilir
FRV 7POL 0.5 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00007
9.2.2 19 kutuplu baglanti
Tip Aciklama Uriin numarasi
R10 19POL Uzaktan kumanda 090-008087-00502
RG10 19POL 5M Uzaktan kumanda, tel hizi ayari, kaynak gerilimi diizeltmesi 090-008108-00000
R20 19POL Uzaktan kumanda program degisimi 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Om. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Uzatma kablosu 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Uzatma kablosu 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Uzatma kablosu 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Uzatma kablosu 092-000857-00020
118 099-005431-EW515

04.02.2016



ewn

Ek donanim

Secenekler

9.3  Segenekler
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON LB Wheels 160x40MM Cihaz tekerlekleri igin park freni ekleme opsiyonu 092-002110-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Tutma saci, 50 litreden kiiguk gaz tiipleri igin 092-002151-00000
ON Shock Protect Darbe emici ekleme opsiyonu 092-002154-00000
ON HS XX1 Hortum paketleri ve uzaktan kumandalar igin tutucu 092-002910-00000
ON Filter T/P Hava girisi igin kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002092-00000
ON Tool Box Alet kutusu ekleme opsiyonu 092-002138-00000
9.4  Bilgisayarla iletigim
Tip Aciklama Uriin numarasi
PC300.Net PC300.Net kaynak parametre yazilimi seti, kablolar ve 090-008777-00000
SECINT X10 USB arayiizi dahil
FRV 7POL 5 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Baglanti uzatma kablosu 092-000201-00001
QDOC9000 V2.0 Set, araylizden, dokiimantasyon yazilimindan ve baglanti (090-008713-00000
hattindan olugmaktadir
099-005431-EW515 119
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10  Asinma pargalari
DIKKAT
//_\ Yabanci bilesenlerden kaynaklanan hasarlar!
Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!
+ Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve segenekler (akim kaynaklari, kaynak torclari,
elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan pargalar vs.) kullanin!
+  Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!
10.1 Tel besleme makaralari
10.1.1 Celik teller icin tel besleme makaralari
Tip Agiklama Uriin numarasi
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00006
PINK paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00008
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk celik, 092-002770-00010
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk celik, 092-002770-00012
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk celik, 092-002770-00014
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk celik, 092-002770-00016
paslanmaz gelik ve lehim icin
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00020
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk celik, 092-002770-00024
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00028
GREEN paslanmaz gelik ve lehim icin
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00032
paslanmaz gelik ve lehim igin
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Asinma parcgalan

Tel besleme makaralari

10.1.2 Alliminyum teller i¢in tel besleme makaralari

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum i¢in

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED

Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH

Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin

092-002771-00020

04.02.2016

GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum i¢in 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Tel slrme makarasi seti, 37 mm, alliiminyum i¢in 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Ozli teller igin tel besleme makaralari
Tip Aciklama Uriin numarasi
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zI( tel igin V (092-002848-00008
WHITE/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zI0 tel igin V 092-002848-00010
BLUE/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zlii tel igin V 092-002848-00012
RED/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl(i tel igin V 092-002848-00014
GREEN/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zI( tel igin V 092-002848-00016
BLACK/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Tel strme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zI0 tel igin V 092-002848-00020
GREY/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zIU tel igin V 092-002848-00024
BROWN/ORANGE oluk/tirtir
10.1.4 Tel siirme
Tip Agiklama Uriin numarasi
SET DRAHTFUERUNG Tel siirme seti 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Ekleme opsiyonu, 2,0-3,2 mm'lik teller igin tel stirme, eFeed 092-019404-00000
tahriki
SET IG 4x4 1.6mm BL Tel besleme nipeli seti 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Orta tel kilavuzu 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kilcal boru 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kilcal boru 094-021470-00000
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11.1 JOB-List
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Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Strale 8

56271 Mandersbach - Germany

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

£} O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-StraBe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Grlinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stra3e 7-9

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

EWM AG

SachsstralBe 28

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

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

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

EWM AG

Eiserfelder StraBe 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: 486 512 57867-188 - Fax: -182

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayl Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiigiikgekmece / istanbul Tiirkiye

Tel:+902124943219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

@A Liaison office

{} Plants 0 Branches

Forststrale 7-13

56271 Mindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9.kvétna 718/31

407 53 lifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrafe 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 845570 - Fax:-20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

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

EWM SchweifStechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyriova 2106

256 01 Benedov u Prahy - Czech Republic

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

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide

099-005431-EW515
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