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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Almanya
Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
E-posta: info@ewm-group.com
WWW.ewm-group.com

Bu belgenin telif hakki treticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltilmasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokimanin igeridi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Guvenliginiz igin

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz igin
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igsletme yontemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigsma ve igletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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

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

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.
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2.2 Sembol agiklamasi
Sembol | Tanim Sembol | Tanim
= |Kullanicinin dikkat etmesi gereken - basma ve birakma / basma / dokunma
teknik ozellikler. @@
@ Makineyi kapatin serbest birakin
@ Makineyi caligtirin basin ve basil tutun
® hatali / gecersiz dondurme
@ dogdru / gegersiz A Sayi degeri - ayarlanabilir
_rl Girig _s"j_ Sinyal 11§31 yesil yanar
L. <~
@ Gezinme e 2o |Sinyal 15191 yesil yanip séner
—-Ib Cikis s/ |Sinyal 1s1§1 kirmizi yanar
-l -l 1 \-
Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / e 2 e |[Sinyal 1si1g1 kirmizi yanip séner
basin) AN A
—4— | Menu gorintilemede kesinti (bagka
ayar olanaklari mevcut)
>q-p< Alet gerekmiyor/kullanmayin
U
Tf Alet gerekiyor/kullanin
8 099-005507-EW515
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Toplam belgenin pargasi

2.3

Toplam belgenin pargasi
Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantil
olarak gegerlidir! Tim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik uyarilarini
okuyun ve takip edin!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

Sekil 2-1
Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.
Poz. [Dokimantasyon
A.1 |[Tel besleme unitesi
A.2 |[Kumanda
A.3 |Uzaktan kumanda
A.4 | Donustlirme kilavuzu opsiyonlari
A5 [Kaynak brul6ri
A.6 | Glc kaynagi
A Toplam dokiimantasyon

099-005507-EW515
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Uygulama alani

3 Amaca uygun kullanim
A UYARI
Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri icin 6ngdrulmistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan hig¢bir zarar icin sorumluluk kabul edilmez!
+ Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiilmamalidir!
3.1 Uygulama alani
Kaynak teli elektrodlarinin gaz alti kaynagina iletiimesi icin tel besleme Unitesi.
Makine serisi Ana yontem Ek yontem
MIG/MAG-Standart ark MIG/MAG pals ark o
kaynag! kaynagi @ >
X S,
£ g
2 | 3
[2) -~ e
12| 8| 2 |BE| 2| ¢
= a o c = Q£ e
e o o = 2 o > o O
< - e ) < o b © £ s S
13 < < 0 o < < < 32 5 X
S| 8| = g | e 2 = 0g E =
S | ° 8 | 5| 8 <] 8 EFS]| O o
alpha Q puls MM ] A %} %} o4} A M M 4| 4|
Phoenix puls MM ™ M O O | | O ™M 4| |
Taurus Synergic S MM M %} O O O O O | 4| 4|
M mimkin
O mimkin degil
3.2  Amaca uygun kullanim
Tel besleme linitesinin ¢alistirilmasi igin uygun bir gii¢ kaynagi (sistem bileseni) gereklidir!
Sadece tekerlek izi geniglemesi olan makine versiyonlari igin!
Asagidaki sistem bilesenleri bu cihazla kombine edilebilir:
» alpha Q Expert 2.0 puls MM
» alpha Q Progress puls MM
* Phoenix Expert 2.0 puls MM
» Phoenix Progress puls MM
» Taurus Synergic S MM
Glg¢ kaynaklar, tip agciklamasinda Multimatrix teknolojisi icin MM ekine sahip olmalidir.
3.3  Gegerli olan diger belgeler
3.3.1 Garanti
Daha ayrintili bilgiler igin lGtfen birlikte verilen "Warranty registration" brostriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
099-005507-EW515
10 13.09.2018


https://www.ewm-group.com/

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

3.3.2

3.3.3

3.34

Uygunluk beyani

Tanimlanan uriin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:

» Duslk voltaj yonetmeligi (LVD)
c € » Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)

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

Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalari)

A UYARI

6 Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

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

Kalibrasyon / Dogrulama

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

099-005507-EW515 11
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Onden gériiniim / sagdan yan gorinim

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig
4.1  Onden goriiniim / sagdan yan gériiniim

©

®

20 [P
20 B

—
—

29 ¢

—e]]

L] L,
| . |
N

Sekil 4-1
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden gériiniim / sagdan yan gérinim

Poz.

Tanim

Tasima sapi

Cihaz kumandasi > bkz. B6lim 4.4

digital

Baglanti soket yuvasi, 7 kutuplu
Dijital arayuzlu gevre aygiti igin baglanti

Pd

N

19 kutuplu baglanti soket yuvasi (analog)
Analog ek donanim bilesenlerini baglamak icin (uzaktan kumanda, kaynak torcu
kumanda hatti, vb.)

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

ed

R

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akisi

Kaynak torgu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis

Koruma tapasi

Tel besleme suricu sistemi ve diger kontrol elemanlari icin kapak.

i¢ tarafta cihaz serisine gére, asinan parcalar ve JOB listeleri ile ilgili bilgiler iceren
stikerler bulunmaktadir.

Kapagi agmak igin girintili tutma

10

Kayar kapak, kilit ve koruma tapasi

11

Makine ayaklari

099-005507-EW515

13.09.2018

13



Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Sagdan i¢ gérunim

ewn

4.2  Sagdan i¢ goruniim
|||| IF 9
8
|
“"IIJ'
Sekil 4-2
Poz. [Sembol |Tanim
1 ﬂhd Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. Bélim 5.1.7
2 Tel gegirme tusu
Tel elektrodu, gerilimsiz ve gazsiz olarak hortum paketinin icinden kaynak torguna
kadar gecirmek igin.
3 Aydinlatma, i¢ mekan
Aydinlatma, enerji tasarruf modunda ve o6rtili elektrotta ve TIG kaynagdinda kapatilir.
4 Kaynak torgu fonksiyonu degistirme salteri (Ozel kaynak torgu gereklidir)
Awrem ---- Kaynak gliciinii kademesiz olarak ayarlamak
& Programlari ya da JOB'lari degistirme
Tel nakil Unitesi
®_> Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Red |Sogutma maddesi geri donisi
Ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma > bkz. B6liim 5.1.6
_@ Hizli baglanti pargasi (mavi)
Blue Sogutma maddesi beslemesi
9 "+" kaynak akimi baglanti soketi
Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi
10 7 kutuplu baglanti soket yuvasi (dijital)
ry Tel besleme Unitesinin kumanda hatti
11 Bﬁﬁ Baglanti rakoru G%", koruyucu gaz baglantisi
12 Tel bobini yuvasi
14 099-005507-EW515
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Soldan i¢ goriinim

4.3 Soldan i¢ gérinim

@ |’ lr ' @ +@ T
]
®

ORIO

Sekil 4-3

Poz. [Sembol |Tanim

Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. Bolim 5.1.7

PATZEEEES Kaynak gicuni kademesiz olarak ayarlamak
&= - Programlari ya da JOB'lar1 degistirme

Baglanti rakoru G%", koruyucu gaz baglantisi

2 @ Kaynak torgu fonksiyonu degistirme salteri (Ozel kaynak torgu gereklidir)

Tel bobini yuvasi

Tel nakil tnitesi

Aydinlatma, i¢c mekan

Aydinlatma, eneriji tasarruf modunda ve 6rtiulu elektrotta ve TIG kaynaginda kapatilir.
Yetkisiz kullanmaya karsi koruma igin anahtarh salter > bkz. Bolum 5.9

--------- degisiklik yapilabilir

---------- degisiklik yapilamaz

Tel gegirme tusu

Tel elektrodu, gerilimsiz ve gazsiz olarak hortum paketinin icinden kaynak torguna
kadar gecirmek icin.

R

099-005507-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

M3.7X-A

Cryps

Superpuls sec sec
3
O AvP @ l @ voLt @

D N 3 -
@ Hold @
@ 'VH:‘ Q [—\\ %
0 8

i U

G LISy, 8 m v Oo_m &

HP SoftA + &Hard AIIIIIII 3ICe
Sekil 4-4

Poz. [Sembol |[Tanim

1 Fonksiyon akigi > bkz. B6lim 4.4.1

2 v Tus, kaynak gorevi segimi (JOB)
SP1/2/3- Ozel JOB'lar (Phoenix Expert harig). Tusa uzun basma: Ozel JOB'larin
segimi. Tusa kisa basma: Ozel JOB'lar arasinda gegis.
JOB-LIST Kaynak gorevi, kaynak gorevi listesine (JOB-LIST)) gore segilmelidir (Phoenix
Expert degil). Liste, tel sirme Unitesi koruyucu kapagin i¢ tarafinda veya bu
kullanim kilavuzunun ekinde yer almaktadir.

3 EBE Gosterge, sol
Kaynak akimi, malzeme kalinhgi, tel hizi, hold degerleri

4 v Tus, parametre segimi sol / enerji tasarruf modu
AMP ----- Kaynak akimi
e Malzeme kalinli§i > bkz. B6lim 5.4.4.4
oo Tel besleme hizi
Hold ----- Kaynaktan sonra ana programdaki en son kaynak yapilan degerler gdsterilir.

Sinyal 111 yanar.

STBY --- 2 saniye bastiktan sonra makine, enerji tasarruf moduna geger.
Tekrar etkinlestirmek igin herhangi bir kontrol elemanina basilmasi
yeterlidir > bkz. B6élim 5.11.2.

5 Mmoo | | Gosterge, JOB
Y I Y I Giincel olarak secilen kaynak gorevinin (JOB numarasi) gésterimi. Phoenix Expert
secilmesi durumunda 6zel JOB (SP1, 2 ya da 3) goruntilenir.
16 099-005507-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol [Tanim

6 % |Doner buton, kaynak parametreleri ayari
°‘ et Kaynak gorevi ayari (JOB). Phoenix Expert makine serisinde kaynak gorevi

secimi gli¢ kaynaginin kontrollinde meydana gelir.

e Kaynak performansi ve diger kaynak parametreleri ayarlama.
7 v isletme tipleri tusu (fonksiyon akislari) > bkz. B6lim 5.4.10
H- 2 dongu
|71 J—— 4 déngl
[ Sinyal 15131 yesil yanar: 2 dongi 6zel
=2 O ---- Sinyal 11§1 kirmizi yanar: MIG noktalari
foammmeee- 4 dongl ozel
8 v Kfaynak turd tusu ]
. ApU— Standart ark kaynag

Lo pals ark kaynagi

Buton, sok etkisi (ark dinamigi)

3

+ & Hard Ark daha sert ve daha dar
Softay _----- Ark daha yumusak ve daha genis

10 "Ark uzunlugunu dizeltme / program numarasi" déner digmesi
----------- Ark uzunlugunu dizeltme -9,9 Vila +9,9 V
R Program numarasinin ayari 0-15 (programli tor¢ gibi ek donanim bilesenleri

baglandiginda mumkun degildir)

11 Tus, parametre segimi sag
VOLT ----Kaynak gerilimi
Prog ----- Program numarasi

KW ------- Kaynak performansi gostergesi

4

A — Gaz akis miktari (opsiyon)

12 Gosterge, sag

Kaynak gerilimi, program numarasi, motor akimi (tel sirme Unitesi)

C3
(i
C3

13 Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. Bolum 5.1.7

14 Tus, tel gegirme

Tel elektrodu, gerilimsiz ve gazsiz olarak hortum paketinin icinden kaynak torgcuna
kadar gecirilir > bkz. B6lim 5.4.2.4.

/@/@/@ ®

ol ©OF

secC O
i) e (T ® i)

sec ] Superpuls@s« /sec sec™\

Sekil 4-5

e

4.4.1 Fonksiyon akigi

Poz. |Sembo| |Tan|m

1 1—> Kaynak parametresi tusu

Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yontemine ve isletme tipine bagli olarak
<% |[secin.

099-005507-EW515 17
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz.

Sembol

Tanim

2

o
i

Sinyal 15191, baslangic gaz akisi
Ayar arahgi 0,0 saniye ila 20,0 saniye

Sinyal 1s1g1, baglatma programi (PstarT)
* Tel hizi: Ana programin P, %1 ila %200
* Ark uzunlugu duzeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

SecC

Sinyal 1s1g1, baglatma zamani
Ayar araligi mutlak 0,0 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar)

sec

Sinyal 151g1, egim suresi programi Pstart ana programa Py
Ayar arahgi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile)

Sinyal 15191, ana program (Pa)
* Tel hizi: TB min ila TB maks
* Ark uzunlugu duzeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

SecC

Sinyal 15191, strekli ana program Py
Ayar aralidi 0,1 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile).
Ornegin super impuls fonksiyonu ile baglantili olarak kullanim

Sinyal 1s1G1, azaltilmis ana program (Pg)
* Tel hizi: Ana programin P, %1 ila %200
* Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

sec

Sinyal 15191, slresi azaltilmig ana program Pg
Ayar araligi: 0,00 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar).
Ornegin suiper impuls fonksiyonu ile baglantili olarak kullanim.

10

sec

Sinyal 15191, e§im zamanai programai P, (veya Pg) son programa Pgyp
Ayar aralidi: 0,00 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar)

11

Sinyal 151G1, son program (Pgyp)
* Tel hizi: Ana programin P, %1 ila %200
* Ark uzunlugu diizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

12

sec

Sinyal 15191, bitirme programai Pgyp sUresi
Ayar aralidi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile)

13

Sinyal 15191, bitis gaz akisi siiresi

14

Super-
puls

Sinyal 1s1g1, Superpuls
Superpuls fonksiyonu etkinken yanar.

18
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5 Yapi ve Islev
A UYARI
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
» Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guivenlik aciklamalarini dikkate alin!
» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kigiler tarafindan gergeklestirilebilir!
» Bagdlanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!
Tiim sistem ve aksesuar bilegenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!
51 Tasima ve kurulum
5.1.1 Kaldirma cihazi
A UYARI
T Vingle tasinabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olusturur!

'.‘ Makinenin vingle tagsinmasi ve asilmasina izin veriimemektedir! Makine disebilir ve
kisilerin yaralanmasina neden olabilir! Kabzeler, kayiglar veya tutucular sadece elle
tasima yapmak i¢in uygundur!

* Makine vingle tasinmaya veya asilmaya uygun degildir!
5.1.2 Ortam kosullan
1> Makine sadece uygun, yeterli tasima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP
23'e gbre) kurulabilir ve igletilebilir!
* Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.
e Makinenin daima giivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidir.
>  Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!
Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler makineye zarar verebilir (bakim
araligina dikkat edin > bkz. Bolim 6.3).
* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, taglama tozlari ve korozif ortam havasi
engellenmelidir!

5.1.2.1 Galisir durumda
Ortam havasinin sicaklik araligi:
+ -25°Cila+40°C (-13 °Fila 104 °F)
Bagil nem:
* 40 °C (104 °F) sicakhkta %50'ye kadar
» 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

5.1.2.2 Nakliyat ve Depolama
Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik araligi:
+ -30°Cila+70°C (-22 °F ila 158 °F)
Bagil nem
» 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

A DIKKAT
Nebezpeci urazu v disledku nevhodného proudového zdroje!
& V pfFipadé, Ze nebude toto zafizeni k posuvu dratu pouzivano s vhodnym proudovym

—~—— | zdrojem, muize se pristroj prevratit a zpUsobit iraz osob. Kromé toho by doslo k omezeni
vykonnosti kompletniho systému.

* Vhodny proudovy zdroj naleznete v kapitole "Pouziti v souladu s uréenim" > bkz. B6lim 3.2.
099-005507-EW515 19
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A DIKKAT

Diigsme tehlikesi!
@ Cift tel besleme iinitesi tutucuya dogru konumlandirilmazsa, diisebilir, zarar gorebilir ve
yaralanmalara yol acabilir.
« g taraftaki tel besleme (initesi ayaklarini daima bunun igin éngériilen bosluklara yerlestirin!
» Tel besleme Unitesinin dis taraftaki gdvde gergevesi tutucuya bitisik dayanmalidir!
(bkz. Sekil, Bolim ,b%)
* Her bir tasima iglemi ve her bir isletmeye alma isleminden énce tel besleme Unitesinin
guvenli bir bicimde sabitlendiginden emin olun!
+  Gug kaynagina iliskin kullanim kilavuzunda, tasima ve kurulum ile vingle kaldirma ile ilgili
guvenlik dnerilerini dikkate alin!
»  Torg hortum paketi lizerinde gekme glicti uygulamayin! Cekme gugleri 6ngorilebilir bir
sekilde 6nlenemiyorsa, tel besleme unitesi tutucudan c¢ikariimalidir!
* Doner mandrel girisi (tekli tel besleme ile de) kullaniimamalidir!

Sekil 5-1

Poz. |Sembol [Tanim

icteki makine ayaklari

Tel besleme Unitesi tutucusu

Drehdornaufnahme

Makine ayaklarticin bosluklar

G |WIN|F

Distaki govde cercevesi

+ Cift tel besleme Unitesini, igteki makine ayaklari giivenli bir sekilde makine ayaklari igin olan
bosluklarda duracak sekilde tutucuya koyun.

099-005507-EW515
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5.1.3 Kaynak torgu sogutmasi

=  Kaynak torcu sogutma sivisi icinde yetersiz antifriz!

Ortam kogullarina bagli olarak kaynak torgunun sogutulmasinda farkli sivilar

kullantlir > bkz. B6lim 5.1.3.1.

Antifrizli sogutma sivisi (KF 37E veya KF 23E) diizenli araliklarla yeterli antifriz miktari ile ilgili
olarak kontrol edilmeli ve béylece makine ve aksesuarlarda meydana gelebilecek hasarlar
onlenmelidir.

* Sogutma sivisi antifriz kontrolclisii TYP 1 yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol
edilmelidir.

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

=  Sogutma maddesi bilesikleri!

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

e Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri
ozeti) kullaniimalidir.

* Birbirinden farkli sogutma maddeleri karigstirilmamalidir.
* Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.

Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili glivenlik bilgi formlari
dikkate alinarak gergeklestiriimelidir.

5.1.3.1 lzin verilen sogutma maddelerine genel bakig

Jadhdytysneste Faixa de temperatura

KF 23E (padréo) -10 °C asti +40 °C (14 °F asti +104 °F)

KF 37E -20 °C asti +30 °C (-4 °F asti +86 °F)
099-005507-EW515 21
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5.1.3.2 Maksimum hortum paketi uzunlugu

Verilen tim bilgiler, tim kaynak sistemindeki hortum paketi uzunlugunun tamamini esas alir ve érnek
niteliginde konfiglirasyonlardir (standart uzunluklara sahip EWM uriin portféyinde). Maks. tagima
yuksekligi goz éniinde bulundurularak diiz ve bikimsiz bir sekilde dosemeye dikkat edilmelidir.

Pompa: Pmaks = 3,5 bar (0,35 MPa)

Tel besleme

miniDrive

Torg

Giic kaynagi Hortum paketi initesi maks.
Kompakt ® (25 m /82 ft) (5m/ 16 ft.)
(20 m/ 65 ft.) (5m/ 16 ft.) 30m
@) @) ® @ 98 ft.
Kompakt olmayan (25m/82ft) (Gm/16f)
(15m/491t) (10 m/321t) (5m/ 16 ft.)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0,45 MPa)
Gug¢ kaynagi Hortum paketi Tel_ be_sleme miniDrive Torg maks.
tnitesi
® @ @ 30m
Kompak ® (25 m /82 1t.) (5m/16ft.) 98 ft.
’ @ @ ® @@ | 4om
(30 m /98 ft.) (5m/ 16 ft.) 131 ft.
@ @ ® @ 45 m
Kompakt olmayan (40 m/ 131 ft.) (5m/16ft) 147 ft.
@ @ @ @ 70m
(40 m/ 131 ft.) (25m/82ft.) (5m/16ft) 229 ft.
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5.1.4 Kaynak akimi hatlarinin dogenmesi ile ilgili uyarilar
» Kurallara aykin bir sekilde désenmis olan kaynak akimi hatlar ark lizerinde arizalara (yanip
sbnmelere) neden olabilir!
¢ HF ategleme tertibati (MIG/MAG) olmayan guc¢ kaynaklarinin hortum paketi ve i parcasi ucu
mumkin oldugunca uzun, bitisik, paralel yénlendirilmelidir.

¢ HF atesleme tertibath (TIG) gli¢ kaynaklarinin hortum paketini ve is pargasi ucunu uzun paralel,
yakl. 20 cm’lik mesafede doseyin, bu sekilde HF sigramalan onlenir.

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

+ Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin
azami 30 m olmalidir. (is pargasi ucu + ara hortum paketi + torg hatt).

@ MIG/MAG on @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 =20 cm

Sekil 5-2

Her bir kaynak makinesi icin ig parcasina 6zel olarak ayri bir ig pargasi ucu kullanin!

® @

Sekil 5-3

Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ziin. Dugiuimlerin
olugmasini engelleyin!

Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.
Fazla kablo uzunluklan kivrilarak dégsenmelidir.

® 1@

Sekil 5-4
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5.1.5 Parazitli kaynak akimlari

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

6 Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gérebilir, makineler ve

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

meydana gelebilir.

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

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

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

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

Sekil 5-5

099-005507-EW515
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5.1.6 Arahortum paketi baglantisi

Baglanti, tel besleme lnitesinin i¢c kisminda gergeklesmektedir. Baglantilar, arka taraftaki delikten
gegirilmeli ve hortum paketi ucu gerilim giderme parcgasi ile sabitlenmelidir.

Poz. | Sembol

Tanim

1 11|

Gug¢ kaynagi
Ek sistem belgelerini dikkate alin!

Ara hortum paketi

Baglanti rakoru G'4", koruyucu gaz baglantisi
ikinci Euro baglantisina koruyucu gaz besleme hatt

Hizl baglanti pargasi (mavi)
Sogutma maddesi beslemesi

|G

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Sogutma maddesi geri dondsi

=)
+

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

7 kutuplu baglanti soket yuvasi (dijital)
Tel besleme Unitesinin kumanda hatti

i)
D
i)

Baglanti rakoru G'4", koruyucu gaz baglantisi
ilk Euro baglantisina koruyucu gaz besleme hatti

Gerilim giderme

099-005507-EW515
13.09.2018
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» Tip paketinin ucunu, ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma tertibatinin igine sokun ve saga
cevirerek kilitleyin.

» Kaynak akimi kablo soketini "kaynak akimi baglanti soketi" Uzerine takin ve saga dogru cevirerek
kilitleyin.

» Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akis, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti pargasina (sogutucu madde beslemesi).

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

» Koruyucu gaz hattinin bashk somununu G%2" baglanti rakoruna takin.

5.1.7 Koruyucu gaz tedarigi

5.1.7.1 Koruyucu gaz miktari ayari

Hem fazla dustk hem de fazla ylksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve
sonug olarak gdézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!

» Gaz tupundn valfini yavasca acin.
» Basing dusuricuyu agin.
* Ana salterden gu¢ kaynagini agin.

» Gaz testi fonksiyonunu > bkz. Bolim 5.1.7.2 tetikleme (kaynak gerilim ve tel besleme motoru kapali
kalir - ark yanhslikla ateslenmez).

* Uygulamaya gore basing disurictdeki gaz miktarini ayarlayin.
Ayar onerileri

Kaynak yéntemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynag Tel ¢capi x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = l/dak

MIG kaynagi (aliiminyum) Tel gapi x 13,5 = I/dak (%100 argon)

TIG mm cinsinden gaz memesi ¢ap, l/dak gaz akisina esittir

Yuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari agagidaki 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

5.1.7.2 Gaz testi

Sekil 5-7
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5.1.7.3 Hortum paketi, yikkama

ER) SN
&

Sekil 5-8
5.2 Kaynak bilgisi gostergesi

Makine kumanda cihazinin solunda ve saginda "Parametre segimi" tuslari bulunur ( ® ). Bu tuslar,
g0sterilen kaynak parametrelerinin secilmesi i¢in kullanilir.
Tusa her basildiginda gdsterge bir sonraki parametreye geger (tusun yanindaki LED'ler segimi gdsterir).
Son parametreye ulasiimasi ile birlikte birinci parametreden yeniden baslanir.

AMP @ @ voLT

5@ ®e

5 e/, @ W

e 000 T

Sekil 5-9
Asagidakiler gosterilir:
* Nominal deg@erler (kaynaktan énce)
+ Gergek degerler (kaynak esnasinda)
* Hold degerleri (kaynaktan sonra)
MIG/MAG
Parametre Nominal degerler | Gergek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi M M
Malzeme kalinligi M O a
Tel besleme hizi M M
Kaynak gerilimi M M
Kaynak performansi O M
WIG
Parametre Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi M M
Kaynak gerilimi M M
Kaynak performansi O M
Ortiilii elektrot
Parametre Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi 4] M O
Kaynak gerilimi M M |
Kaynak performansi O M O
Ayar degisikliklerinde (Orn. tel hizi) gésterge hemen nominal deger ayarina geger.
099-005507-EW515 27
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5.3 Iki tel besleme unitesi ile igletim i¢in temel ayarlar (P10)
Tel besleme iinitelerinin kontrolii, fabrika gikigh olarak ¢ift tel besleme igletimi i¢cin konfigiire
edilmistir. Kontroliin fabrika sifirlamasindan sonra veya ariza durumunda bu ayar kontrol edilmeli
ve gerekirse dizeltilmelidir.
» Bir tel besleme linitesi Master olarak, ikinci tel besleme linitesi Slave olarak ayarlanmali.
* Anahtarh saltere sahip tel besleme liniteleri (gerekirse opsiyon) daima Master olarak konfigiire
edilmelidir.
Ozel parametre P10, makinelerin tekli veya ¢ift igletimine iligkin ayarlari belirlemektedir.
Bu, tel besleme Unitesi kontroliiniin dogrudan erigilemeyen menu duzeylerindedir
Parametre ayari ve igletme tipi tayini:
P10 Anlami
0 Tekli mod
1 Master olarak cift isletim
2 Slave olarak gift isletim
Asagidaki ayarlar arka arkaya her iki tel besleme Unitesinde (kompakt cihazlarda kaynak makinesinde ve
el besleme lnitesinde) yapilmali veya kontrol edilmelidir:
» Kaynak makinesi kontroliinde 6zel parametreleri agin, > bkz. B6lim 5.10
» Bir tel besleme Unitesindeki (veya kaynak makinasindaki) 6zel parametre P10 "Master" konumuna
alinmali ve
» Diger tel besleme lnitesindeki 6zel parametre P10 "Slave" konumuna getiriimelidir.
"Master" veya "Slave" ayari islev farki anlamina gelmemektedir. Master olarak yapilandirilan makine,
devreye alma igleminden sonra etkindir. (etkin olmayan makinedeki torg tetigine dokunarak gegis yapilir.)
Her iki tel besleme siruciu sistemi ani anda kullanilarak kaynak yapilamaz.
5.3.1 Tel besleme uniteleri arasinda gegis
Etkin olmayan tel besleme unitesinin kaynak torcunda
» Torg tetigine dokunun (kisa streli basma)
Gegis sadece kaynak akimi mevcut ise gergeklesir!
5.3.2 ki tel besleme iinitesi ile igletim 6zellikleri
iki tel besleme Unitesi ile igletim, kaynak makinesi ile farkli malzemelerin déniisiimli olarak kaynak
edilmesine imkan vermektedir (6rn. ¢elik ve CrNi kaynagi).
Cihazlar farkh ek malzemelerle ve buna uygun koruyucu gazlarla donatilabilir.
Uygun kaynak gorevi, tel besleme Unitesinin ilgili makine kontrol Gnitesinde ayarlanir (bkz. Bolim
-MIG/MAG kaynak gérevi segimi®).
Baslarken tel besleme linitesi kontroliinde yaklasik li¢ saniye igin en son etkin olan JOB gosterilir.
Ardindan makine kaynak i¢in hazirdir. Baglama islemi
* Master olarak konfigiire edilen kontrol linitesinde devreye alma isleminden sonra
* Slave olarak konfigiire edilen kontrol iinitesinde ilk gegisten sonra gergeklesir
28 099-005507-EW515
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5.4
5.4.1

=

MIG/MAG kaynagi
Kaynak torgu baglantisi

Usule uygun olarak baglanmamis sogutma maddesi hatlarindan kaynaklanan makine hasarlari!

Usuliine uygun baglanmamis sogutma maddesi hatlarinda veya gaz sogutmali bir kaynak
torcunun kullanilmasi halinde sogutma maddesi devresi kesilir ve makine hasarlari sé6z konusu
olabilir.

* Tiim sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!
* hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢dzin!
e Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin > bkz. B6lim 5.1.3.2.

e Gaz sogutmali bir kaynak torgunun kullaniimasi durumunda sogutma maddesi devresini bir
boru képru ile olusturun > bkz. Bolim 9.

Fabrika teslimi olarak Euro baglanti, kilavuz spiralli kaynak torglari igin bir kilcal boru ile
donatiimistir. Tel siirme govdeli bir kaynak torcu kullanildiginda donanimin degistirilmesi
gerekmektedir!

¢ Tel siirme govdeli kaynak torg > kilavuz boru ile ¢alistirin!
* Tel siirme gdvdeli kaynak torg > kilcal boru ile ¢aligtirin!

Tel elektrodu ¢apina ve tel elektrodu tiiriine gore kaynak torcunda uygun bir ic capa sahip olan bir
kilavuz spiralinin ya da bir tel siirme merkezinin kullaniimasi gerekmektedir!

Oneri:
» Sert, alasimsiz tel elektrotlarinin (gelik) kaynagdi igin gelik kilavuz spirali kullanin.
» Sert, yuksek alagsimli tel elektrotlarinin (CrNi) kaynagdi icin krom nikel kilavuz spirali kullanin.

* Yumusak tel elektrotlarinin, yiiksek alagimli tel elektrotlarinin veya aliminyum malzemelerin kaynagi
veya lehimlenmesi icin bir tel sirme merkezi, 6rn. plastik veya teflon merkez, kullanin.

Tel siirme govdeli kaynak torg¢larinin baglanmasi ile ilgili hazirliklar:
» Kilcal boruyu tel beslemesi tarafindan merkezi baglanti yéniinde 6ne itin ve burada ¢ikartin.
+ Tel sirme gdvdesinin orta tel kilavuzunu Euro baglantidan igeriye itin.

+ Kaynak torcunun merkezi soketini heniiz fazla uzun olan tel sirme govdesiyle birlikte dikkatlice
merkezi baglantiya sokun ve baslik somunu ile vidalayin.

+ Tel sirme govdesini, gévde kesici > bkz. Bolim 9 ile tel besleme makarasinin hemen éninde kisaltin.
» Kaynak torcunun merkezi soketini gevsetin ve disar ¢ekin.

+ Tel sirme gdvdesinin ayrilan ucunu bir tel sirme merkezi keskinlegtirici > bkz. Bolum 9 ile
c¢apaklarindan arindirin ve keskinlestirin.

Kilavuz spiralli kaynak torglarinin baglanmasi i¢in hazirlik:
* Merkezi baglantinin kilcal boruya dogru oturup oturmadigini kontrol edin!

099-005507-EW515 29
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542 Tel beslemesi

Poz. |Sembol

o) >

(<2}

_O

Sekil 5-10

Tanim

Kaynak torcu

2 Kaynak tor¢u hortum paketi
3 - 19 kutuplu baglanti soket yuvasi (analog)
g Analog ek donanim bilesenlerini baglamak icin (uzaktan kumanda, kaynak torcu
kumanda hatti, vb.)
4 Kaynak torgu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)

Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis

" | =R

Hizl baglanti pargasi (kirmizi)
Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akisi

" G

Hizh baglanti pargasi (mavi)
Kaynak torguna giden sojutma maddesi beslemesi

« Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin icinden gegirin ve baslik somunuyla vidalayin.

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

Mevcut ise:

» 19 kutuplu tor¢ kontrol kablosu soketini 19 kutuplu baglanti soketine (analog) takin ve kilitleyin.

A DIKKAT

¢ | Hareketli pargalardan dolayi yaralanma tehlikesi!
&b Tel besleme uniteleri, elleri, saglari, giysileri ya da aletleri kapan ve bdylece insanlari
yaralayabilen hareketli pargalarla donatilmigtir!

« Ddnen ya da hareketli parcalari ya da tahrik parcalarini elle tutmayin!
» Calisma sirasinda gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!

=
_8_ Kaynak teli yiksek 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!

» Tel sevkini dizenli araliklarla kontrol edin!

* Calisma sirasinda tium gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

30
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5.4.2.1 Tel besleme siiriicii sistemi koruma tapasinin agiimasi

== Asagidaki igslemler icin tel besleme siiriicii sisteminin koruma tapasinin agilmasi gerekmektedir.
Koruma tapasi ¢aligmaya baslamadan énce mutlaka tekrar kapatiimalidir

+ Koruma tapasi kilidini ¢ézin ve agin.

5.4.2.2 Tel bobinini yerlestirme
A DIKKAT

& | Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan tel bobininden kaynaklanan yaralanma
a‘ tehlikesi.

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

» Tel bobinini diizgiin bir sekilde tel bobini yuvasina sabitleyin.
+ Calismaya baslamadan dnce her seferinde tel bobininin siki bir sekilde baglanmis oldugunu
kontrol edin.

Standart D300 zimba bobinleri kullanilabilir. Standart sepet bobinlerinin (DIN 8559) kullanimi igin
adaptorler gerekir > bkz. Boluim 9.

@ ®

Sekil 5-11

Poz. |Sembol |Tanim
1 Alma pimi
Tel bobinini sabitlemek igin
2 Tirtiklr somun

Tel bobinini sabitlemek igin

+ Tirtikli somunu bobin tutucudan ayirin.
» Kaynak teli bobinini, alma pimi bobin deligine kenetlenecek sekilde bobin tutucuya sabitleyin.
» Tel bobinini tirtikli somunla tekrar sabitleyin.

099-005507-EW515
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5.4.2.3 Tel besleme makaralarini degistirme

Sekil 5-12
Poz. |Sembol [Tanim

1 Kol

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

Kapama kollari ile tel besleme makaralari sabitlenir.
3 Baski Unitesi

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

bkz. tel besleme makarasi genel bakisi tablosu

+ Kol 90° saat ibresi yoninde veya tersine dondurilmelidir (kol yerine oturur).
» Kapama kolu 90° disa katlanmaldir.

» Baski Unitelerini gevsetin ve katlayin (gerdirme Uniteleri kargi baski makaralariyla otomatik olarak
yukariya katlanir).

» Tel besleme makaralari makara yuvasindan ¢ekilmelidir.

* Yeni tel besleme makaralar "Tel besleme makaralari genel bakig" tablosu dikkate alinarak secilmeli
ve tahrik tersi sirada tekrar toplanmalidir.

099-005507-EW515
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Sorunlu tel beslemesinden kaynaklanan kusurlu kaynak sonuglar!

Tel besleme makaralari tel gapina ve malzemeye uygun olmalidir. Ayirim igin tel besleme
makaralari renkli isaretlenmistir (bkz. tel besleme makaralari genel bakis tablosu). 1,6 mm
Uzerinde tel gaplari kullanildiginda tahrik donanimi tel siirme seti ON WF 2,0-3,2MM EFEED olarak

degistirilmelidir > bkz. Boélim 10.

Tel besleme makaralari genel bakig tablosu:

Malzeme Cap Renk kodu Kaynak agzi
& mm @ing sekli
0,6 .023
tek renkli
0,8 .030
0,8 .030
0,9 .035 beyaz mavi
1,0 .040 iki renkli
Celik 1,0 .040 : )
Paslanmaz 1.2 045 mavi kirmizi
elik ;
gertlehim 14 052 yfeg,ll
1,6 .060 S|yah \VJ Kaynak agZ|
2,0 .080 gri
2,4 .095 tek renkli kahveren | -
gi
2,8 .110 acik yesil
3,2 125 lila
0,8 .030 beyaz
0,9 .035 mavi
1,0 040
1,2 .045 kirmizi
Aliminyum 16 060 iki renkli S'Yah sari
2,0 .080 gri
24 .095 kahveren
gi U-Kaynak agzi
2,8 .110 acik yesil
3,2 125 lila
0,8 .030 beyaz
0,9 .035 mavi
1,0 .040
1,2 .045 kirmizi
Ozli tel 1,4 .052 iki renkli yesil turuncu
1,6 .060 siyah VK i
2,0 .080 gri ai’l':t?magz"
24 .095 kahveren
gi
5.4.2.4 Tel elektrodunu gegirme
A DIKKAT

Kaynak teli yliksek bir hiz ile kaynak torgundan tasabilir ve viicut uzuvlari ile yuzii ve
gozleri yaralayabilir!
Kaynak torcunu higbir zaman kendi viicudunuza ve diger kisilerin viicutlarina dogrultmayin!

‘ Kaynak torgundan tasan kaynak telinden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

099-005507-EW515
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1==> Uygun olmayan pres basincindan dolayi tel besleme makaralarindaki asinma artar!

* Pres basinci basing linitelerinin ayar somunlarinda, tel elektrodunun taginmasini saglayacak,
ancak tel bobini bloke oldugunda kayacak sekilde ayarlanmalidir!

» On makaralarin pres basincini (itme yéniinde bakildiginda) daha yiiksek ayarlayin!

Gegirme hizi, tel gegirme butonuna basilmasi ve ayni zamanda tel besleme hizi déner butonunun
cevrilmesi suretiyle kademesiz ayarlanabilmektedir. Makine kontrol biriminin sol géstergesinde
segilen gecirme hizi ve sag gostergede tel siirme ilinitesinin giincel motor akimi gosterilir.

Makinenin yapim tiiriine gore tel besleme lnitesi ters tarafa yerlestirilmis olabilir!

I | O
I Q\R

570 6

Sekil 5-13

Poz. [Sembol |[Tanim

Kaynak teli

Tel girig rakoru

Kilavuz boru

ArlW[IN]|F

Ayar somunu

» Torg tip paketini uzatilmis sekilde doseyin.

» Kaynak teli dikkatlice tel bobinden ¢dzulmeli ve tel besleme nipeline, tel makaralarina kadar
yonlendirilmelidir.

» Tel gegirme tusuna basin (kaynak teli tahrik tarafindan alinir ve otomatik olarak kaynak torgundan
tekrar ¢cikana kadar yénlendirilir > bkz. B6lum 4.4.
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Otomatik tel gegirme islemi igin 6n kosul tel beslemesinin dogru hazirlanmasidir, 6zellikle kilcal

veya tel kilavuz borusu bdlgesinde > bkz. Bolum 5.4.1.

» Pres basinci, kaynak ilave malzemeleri ile baglantili olarak baski Unitesinin ayar somunlari Gzerinden
her taraf icin (tel girisi / tel ¢ikisi) ayri ayri ayarlanmasi gerekir. Tel tahrik tnitesinin yakininda bulunan
bir gikartma Uizerinde ilgili ayarlama degerlerini gosteren bir tablo bulunur.

Varyant 1: Sola montaj konumu Varyant 2: Saga montaj konumu
F
mild steel mild steel mild steel H mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing 3 52 brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium 534I aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Sekil 5-14

Otomatik kaynak teli gecirme durmasi

Kaynak torgunu kaynak teli gecirme igslemi sirasinda is parcasina oturtun. Kaynak teli simdi is par¢asina
gelene kadar gegirilir.

5.4.2.5 Bobin frenini ayarlama
Sekil 5-15
Poz. |Sembo| |Tan|m
1 Allen civatasi
Tel bobini yuvasini sabitleme ve bobin frenini ayarlama

* Fren etkisini artirmak icin allen civatasini (8 mm) saat séniinde sikin.

Tel bobinini bloke etmeyin! Bobin frenini, tel besleme motoru durdugunda ilerlemeyecek, ama

isletim esnasinda bloke olmayacak kadar gekin.
099-005507-EW515 35
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5.4.3 MIG/MAG kaynak gorevi tanimi
Bu makine serisi, yliksek fonksiyon kapsamina sahip olmasi ve kolay kullanimi ile 6ne ¢ikar.
* Cok sayida JOB (kaynak yontemi, malzeme turd, tel gapi ve koruyucu gaz turiinden olusan kaynak
gorevleri) 6nceden tanimlanmistir > bkz. Bélim 11.1.
+ Ihtiyag duyulan proses parametreleri, belirtilen calisma noktasina (tel besleme hizi dénen potans
Uzerinden tek digmeli kullanim) bagli olarak sistem tarafindan hesaplanir.
+ Intiyag aninda, diger parametreler makine kumanda iinitesi (izerinden ya da PC300.NET kaynak
parametreleri yazilimi ile uyarlanabilir.
Makine serisi Phoenix Expert:
Kaynak gorevinin kurulumu, elektrik kaynagdi akim denetiminde gerceklesir, ilgili sistem
Ejok[]mantasyonuna bakiniz.
Ihtiya¢ durumunda sadece tel besleme (nitesindeki 6nceden segilmis 6zel kaynak gorevleri
SP1 =JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 segilebilir. Tuslara uzun sure basarak ve kaynak
gorevini segerek 6zel JOB'larin sayisini segebilirsiniz. Tuslara kisa slire basarak 6zel JOB'lari
degistirebilirsiniz.
5.4.4 Ortiilii elektrot kaynagi gérev secimi
Kaynak gdrevi segimi i¢in asagidaki adimlar izlenmelidir:
+ Temel parametreleri (malzeme tird, tel gapi ve koruma tirt) ve kaynak yontemini segin (JOB-
List > bkz. B6lim 11.1 ile JOB numarasi segin ve girin).
+ Isletim ve kaynak tipi segin
+ Kaynak performansi ayarlayin
» Gerekiyorsa ark uzunlugu ve dinamigi diizeltin
+ Ozel uygulamalar igin Expert parametrelerini ayarlayin
5.4.4.1 Temel kaynak parametreleri
Baslangigta kullanicinin kaynak sisteminin temel parametrelerini (malzeme turd, tel gapi ve koruyucu gaz
turd) belirlemesi gerekir. Bu temel parametreler daha sonra kaynak gorevi listesiyle (JOB-LIST)
karsilastirilir. Temel parametrelerin kombine edilmesi sonucunda kaynak makinesi kontroliine girilmesi
gereken bir JOB numarasi ortaya ¢ikar. Bu temel ayarin sadece tel veya gaz degisimi halinde yeniden
kontrol edilmesi veya uyarlanmasi gerekir.
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.
Sekil 5-16
5.4.4.2 Igletme tipi
isletme tipi, kaynak torguyla kontrol edilen proses akigini belirler. isletme tiplerinin ayrintili agiklamalari
icin > bkz. B6lim 5.4.10.
Sekil 5-17
36 099-005507-EW515

13.09.2018



ev\;’r) Yapi ve islev
MIG/MAG kaynagi

5.4.4.3 Kaynak tiru
Kaynak tipi ile farkli MIG/MAG prosesileri birlikte 6zet olarak adlandirilir.
Standard (Standart ark ile kaynak)
Ayarlanan tel besleme hizi ve ark gerilimi kombinasyonuna bagli olarak burada kaynak i¢in kullanilabilen
ark turleri kisa ark, gegis arki veya sprey arktir.
Pulse (Pals arki ile kaynak)
Kaynak akiminin hedefe yonelik olarak degistiriimesiyle arkta pals basina bir damla malzeme gegisine yol
agan akim palslari olusturulur. Sonug, yiksek alasimli CrNi gelikler veya aliiminyum gibi tim
malzemelerin kaynagi i¢in uygun, neredeyse capaksiz bir prosestir.
O Standard
£ "
Sekil 5-18
5.4.4.4 Kaynak performansi (¢calisma noktasi)
Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine gére ayarlanir. Kullanici ¢galisma noktasini istege gore
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinligi olarak ayarlayabilir. Calisma noktasi igin optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. intiyag halinde kullanici bu kaynak
gerilimini dizeltebilir > bkz. B6lim 5.4.4.6.
@ ? h
_:Q:_
.p,:.
A J
Sekil 5-19
5.4.4.5 GCahsma noktasi ayari i¢in ek donanim bilesenleri
Calisma noktasi ayari ayrica uzaktan kumandalar, 6zel kaynak torclari veya robotlar/endistriyel veri yolu
arayUzleri (opsiyonel olarak mekanize kaynak igin arayuzler gereklidir, bu serideki tim cihazlarda
mumkuin degildir!) gibi farkli aksesuar bilesenlerinden de gergeklestirilebilir.
Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili ayrintili bilgi igin her bir makineye ait kullanma kilavuzuna
basvurun.
5.4.4.6 Ark uzunlugu
Gerektiginde 6zgin kaynak gorevi icin ark uzunlugu (kaynak gerilimi) +/- 9,9 V olarak diizenlenebilir.
Sekil 5-20
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5.4.4.7 Ark dinamigi (kisma etkisi)

Bu fonksiyonla ark, kaynak nuifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir
ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. llave olarak segilen ayar déner butonlarin altindaki sinyal
isiklariyla gosterilir.

ENTER

Sekil 5-21
5.4.4.8 superPuls
superPuls sirasinda ana program (PA) ve dlsUrilmis ana program (PB) arasinda gegis yapilir. Bu
fonksiyon isi girdisini isabetli bir sekilde azaltmak veya zorlu pozisyonlarda kaynaklari salinma hareketi
olmadan yapmak igin 6rn. ince sac alaninda kullaniimaktadir.
Kaynak performansi hem ortalama deger (fabrika ¢ikisli) hem de sadece program A olarak gosterilebilir.
Ortalama deger gostergesi devrede iken ana program (PA) ve disurilmis ana program (PB) sinyal
isiklari eszamanh goérintilenir. Gosterge varyantlari P19 6zel parametresi ile
degistirilebilir > bkz. Bélim 5.10.
[ ENTER | EXIT
Sekil 5-22
Gosterge Ayar / secim
5; 1 superPuls se¢imi
L Acma veya kapatma fonksiyonu
Devreye sokma
.&. Makine fonksiyonunu agin
F g Devre disgi birakma
arys Makine fonksiyonunu kapatin
38 099-005507-EW515
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5.45 Geleneksel MIG/IMAG kaynagi (GMAW non synergic)
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.
Tel besleme hizi ve kaynak gerilimi, birbirlerinden bagimsiz olarak iki gli¢ araliginda tanimlanabilir:
+ 8 m/dak. altindaki tel besleme hizlari icin JOB 188 segin.
» 8 m/dak. Gzerindeki tel besleme hizlari icin JOB 187 secin.
EXIT
Sekil 5-23
5.4.5.1 GCalisma noktasinin (kaynak performansi) ayarlanmasi
? h
G
o
o
Sekil 5-24
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5.4.5.2 Kaynak performansi (¢calisma noktasi)
Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine gére ayarlanir. Kullanici ¢galisma noktasini istege gore
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinhgi olarak ayarlay_abilir. Calisma noktasi igin optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. Ihtiya¢ halinde kullanici bu kaynak
gerilimini dizeltebilir > bkz. Bélim 5.4.4.6.
5.4.5.3 Tercihe bagl olarak kaynak akimi, malzeme kalinligi veya tel besleme hizi iizerinden galigsma
noktasi ayari
@ ? h
_:Q:_
(. J
Sekil 5-25
Kullanim 6rnegi (Malzeme kalinhgi lizerinden ayarlama)
Gerekli tel besleme hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.
+ Kaynak gorevini JOB 76 segin( > bkz. Bolim 5.4.4): Malzeme = AIMg, gaz = Ar %100, tel capi=
1,2 mm.
» Gostergeyi malzeme kalinligina gegirin.
* Malzeme kalinh@ini (is pargasi) 6lgin.
+ Oilgiilen degeri 6rnegin 5 mm kaynak makinesi kontroliinde ayarlayin.
Ayarlanan bu deger belirli bir tel besleme hizina denktir. GOstergenin bu parametreye degistiriimesiyle,
ilgili deger gosterilebilir.
5 mm malzeme kalinligi bu 6rnekte 8,4 m/dk tel besleme hizina denktir.
Kaynak programlarindaki malzeme kalinligi bilgileri genelde PB kaynak pozisyonundaki kdse
kaynaklarina iligkindir, bunlar referans degerler olarak alinmali ve baska kaynak pozisyonlarinda sapma
gOsterebilir.
5.4.5.4 Ark uzunlugu
Gerektiginde 6zgin kaynak gorevi icin ark uzunlugu (kaynak gerilimi) +/- 9,9 V olarak diizenlenebilir.
Sekil 5-26
5.4.55 GCaligma noktasi ayari icin ek donanim bilesenleri
Calisma noktasi ayari ayrica uzaktan kumandalar, 6zel kaynak torglari veya robotlar/endistriyel veri yolu
arayUzleri (opsiyonel olarak mekanize kaynak icin araytzler gereklidir, bu serideki tim cihazlarda
muamkuan degildir!) gibi farkh aksesuar bilesenlerinden de gergeklestirilebilir.
Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili ayrintili bilgi i¢in her bir makineye ait kullanma kilavuzuna
bagvurun.
099-005507-EW515
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5.4.6 coldArc/coldArc puls
Mukemmel aralik kdprileme ile ince metal plakalarin yiksek boyutsal kararli kaynagi ve sertlehimi icin
Isis1 azaltilmis, dusitk ¢apakh kisa ark.
|
Sekil 5-27
ColdArc iglemi secildikten sonra > bkz. Bolim 5.4.4 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur:
» Azaltilmis 1s1 girdisi sayesinde dugsUk kasma ve daha az renk farki
» Neredeyse gli¢ harcanmadan gergeklestiriien malzeme gegcisi sayesinde belirgin dlgtide diisiik sigranti
» Tdm malzeme kalinliklarinda ve tim pozisyonlarda k&k pasolari kolayca kaynaklama
» Degisen aralik geniglikleri de dahil olmak tGizere mikemmel aralik kdprileme
* Mandiel ve otomatik uygulamalar
coldArc kaynagi esnasinda kullanilan ilave kaynak metalleri nedeniyle tel beslemesinin iyi kaliteye sahip
olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!
» Kaynak torgunu ve tor¢ hortum paketini ilgili géreve uygun olarak donatin! ( > bkz. B6lim 5.4.1 ve
kayak torgu ile ilgili kullanma kilavuzu)
Biylk hat uzunluklarinda gerekli oldugu taktirde Uarc parametresi daha bliylk olarak ayarlanmalidir.
Bu fonksiyon sadece PC300.Net yaziliminin yardimiyla etkinlestirilebilir ve tizerinde ¢alisilabilir!
(Bakiniz yazilim kullanma kilavuzu)
5.4.7 forceArc /forceArc puls
Yuksek kaynak akimlari i¢in derin kaynak nifuziyetli, 1sis1 azaltiimig, sabit yonli ve basingh ark.
AN
k—/
Sekil 5-28
» Derin kaynak nifuziyetli ve sabit yonlu ark sayesinde daha kig¢uk kaynak agzi agisi
*  Muikemmel kok ve yanak olusumu 6zelligi
* Cok uzun nozul tel uzantisinda (gikintida) bile glivenli kaynak
» Kenar oyuklarinin azaltiimasi
+ Mandiel ve otomatik uygulamalar
forceArc islemi secildikten sonra > bkz. B6lim 5.4.4 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur.
Tipki impuls ark kaynaginda oldugu gibi forceArc kaynaginda da kaynak akimi baginin iyi bir
kaliteye sahip olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!
« Kaynak akimi hatlarini mimkin oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince dlgulendirin!
+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve gerektiginde ara hortum paketlerini tam olarak ¢ézin.
Dugumlerin olugsmasini engelleyin!
* Yiksek kaynak akimlarina uygun hale geitirilmis kaynak tor¢larini miimkiin oldugunca su ile
sogutulmus olarak kullanin.
* Celigin kaynatiimasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimalidir. Tel bobini
kangal olarak sarilmig olmalidir.
Stabil olmayan ark!
Tam olarak sarilmamig kaynak akimi hatlar ark lizerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden
olabilir.
* Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin.
Diguimlerin olugmasini engelleyin!
099-005507-EW515 41
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5.4.8 rootArc /rootArc puls
Kolay aralik kdprileme ve 6zellikle de kdk kaynagi igin kolayca bicimlenme kapasiteli kisa ark.

S Vamis

=

Sekil 5-29

+ Standart kisa arka kiyasla disuk si¢ranti

+ lyi kék olusumu ve giivenli yanak olusumu

* Mandel ve otomatik uygulamalar

Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilmamig kaynak akimi hatlar ark lizerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden

olabilir.

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

5.4.9 pipeSolution

Enerjisi dusuridlmis MAG kaynagi. Boru hatti ve boru sistemleri yapimi igin birlestirme hatasi olmayan
rontgene dayanikli kaynak. Hava boslugu olan veya olmayan kdk pasosu ile dolgu ve son pasolar. Kati

kaynak telli dusuk ve yuksek alasiml gelikler.
T~

Sekil 5-30

» Tum pozisyonlardaki saclar ve borular igin kok kaynagi
* Mantel ve otomatik uygulamalar

099-005507-EW515
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ewmn
5.4.10 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)

Gaz 6n akiglari, tel geri yanma , vb gibi kaynak parametreleri bir gok uygulama i¢in 6nceden
ayarlanmistir, fakat gerektiginde optimum bir sekilde uyarlanabilir.

5.4.10.1 Iigaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol |Anlami
i Torg tetigine basin
0

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa stireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu tasinir

solB=  Z3

Tel yavas ilerlemesi

~~—

=g 0% 527N )

Tel geri yanma

Gaz 6n akislari

Bitis gaz akigi

2 kademeli

-
-

2 kademeli 6zel

M
HA 4 kademeli
"r|_:1‘ 4 kademeli 6zel
t Sure
Pstart | Baslatma programi
Pa Ana program
Ps azaltilmig ana program
Penp Bitirme programi
t2 Puntalama suresi

5.4.10.2 Otomatik akim kesici

Kaynak makinesi atesleme veya kaynak igslemini asagidaki durumlarda sonlandirir
¢ Atesleme hatalar (bagslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
¢ Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).

099-005507-EW515
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2 kademeli ¢alistirma
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Sekil 5-31

1. kademe

< 1.

F

Torg tetigine basin ve basih tutun.
Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
Tel besleme motoru "striinme hizinda" galisiyor.

Ark tel elektrodu islem pargasinin tzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

On segimli tel hizina gegis.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.
Bitis gaz akis suresi biter.

44
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2 kademeli calistirma, Superpuls'lu
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Sekil 5-32

1. kademe

Torg tetigine basin ve basil tutun.

Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

Tel besleme motoru "striinme hizinda" galisiyor.

Ark tel elektrodu islem pargasinin zerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

PA ana programindan baglayarak Superpuls fonksiyonunu bagslatma:
Kaynak parametreleri belirtilen strelerle (t, ve t3), PA ana programiyla
arasinda degisir.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
Bitis gaz akis suresi biter.

v

S
v
a
\ 4

Pg azaltiimig ana programi
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2 kademeli 6zel
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Sekil 5-33

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

» Tel besleme motoru "strinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsia SUresi icin Pstart baglatma programi)

* P, ana programina egim.

2. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

*  teng SUresi icin Peyp bitirme programina egim.

* TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

099-005507-EW515
46 13.09.2018



ev\;’r) Yapi ve islev
MIG/MAG kaynagi

Puntalar
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Sekil 5-34

tstart baglatma siiresi t, punta zamanina eklenmelidir.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem parcasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (PstarT, Zaman baslar)

* P, ana programindaki egim

* Ayarlanan puntalama siresi bittikten sonra Pgyp bitirme programina edim uygulanir.
» Tel besleme motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigi (2. kademe) serbest birakildiginda kaynak islemi zamani gelmeden 6nce de kesilebilir
(Penp bitirme programina egim).

099-005507-EW515
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2 kademeli 6zel, Superpuls'lu
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Sekil 5-35

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsia SUresi icin Pstart baslatma programi).

* P4 ana programindaki egim
* P, ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:

Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t, ve t3), Pa ana programiyla Pg azaltilmis ana programi

arasinda degisir.
2. kademe
» Torg tetigini serbest birakin
» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
* teng SUresiigin Peyp bitirme programina egim.
» TB motoru durur.
* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soéner.
» Bitis gaz akis suresi biter.
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4 kademeli galigtirma
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Sekil 5-36

. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
Tel besleme motoru "striinme hizinda" ¢alisiyor.

Ark tel elektrodu islem pargasinin tzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

On secimli TB hizina gegis (P ana programi).

. kademe

Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)

. kademe

Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)

. kademe

Torg tetigini serbest birakin

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
Bitis gaz akig suresi biter.

099-005507-EW515 49
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4 kademeli ¢alistirma, Superpuls'lu
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Sekil 5-37

. kademe:
Torg tetigine basin ve basili tutun
» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)
» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

* Ark tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

* P, ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:
Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t, ve t3), PA ana programiyla ve Py azaltilmis ana programi
arasinda degisir.

. kademe:
Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
. kademe:
Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
. kademe:
» Torg tetigini serbest birakin
» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
» TB motoru durur.
» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresi biter.
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4 kademeli igletim, degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)
islevin etkinlestiriimesi veya ayarlanmasi igin, > bkz. B6liim 5.4.15.
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Sekil 5-38

1. kademe:

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)

» Tel besleme motoru siriinme hizinda ¢alisiyor.

* Ark tel elektrodu islem pargasinin lizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.

* P, ydnteminden baslayarak yontem gegisini baglatma:
Kaynak yontemleri, belirtilen sirelerle (t, ve t3), JOB'a kaydedilmis P, yontemiyle karsi Pg yontemi 2.
kademe arasinda degisir.

JOB'da bir standart yontem kaydedilmisgse, sabit olarak 6nce standart ve ardindan da pals
yontemine gecilir. Aynisi tersi durum igin de gecerlidir.
2. kademe:
Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
. kademe:
Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe:
» Torg tetigini serbest birakin
» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
+ TB motoru durur.
» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.
Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.

e W °
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4 kademeli 6zel
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Sekil 5-39
1. déngl
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
» Tel besleme motoru "slrinme hizinda" ¢alisiyor.
» Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (baslatma programi Pstart).
2.dongl
» Torg tetigini serbest birakin.
* P, ana programina egim.
P, ana programina egim en erken ayarlanan tstagr stiresinin bitiminde veya torg tetigi serbest
birakildiginda gergeklesir.
Kisa siireli basinca ” Pg azaltilmisg ana programa gegilebilir.
Tekrar kisa siireli basinca P, ana programina geri gidilir.
3. dongl
* Torg tetigine basin ve basili tutun.
* Pgnp bitirme programina egim.
4.ddngl
+ Torg tetigini serbest birakin.
* Tel besleme motoru durur.
» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresi biter.
Y Tiklama (0,3 saniye igerisinde kisa siireli basma ve serbest birakma) engelleme:
Kaynak akiminin, kisa siireli basarak azaltilmig ana programina Py gegisi engellenmesi
gerekiyorsa, program akiginda TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (P, = Pg) ayarlanmalidir.
52 099-005507-EW515
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4 dongiilii 6zel, dokunarak degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)

islevin etkinlestiriimesi veya ayarlanmasi igin, > bkz. B6liim 5.4.15.
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Sekil 5-40

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

+ Tel besleme motoru stirinme hizinda g¢aligiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pstart baslatma programi)
. kademe
Torg tetigini serbest birakin
P ana programindaki egim
P, ana programinin Gizerine egim, en erken ayarlanan tstarr stresi bittikten sonra veya en gec torg

tetigi birakildiktan sonra gerceklesir.
Kisa basma (torg tetigine 0,3 saniyeden kisa basma) kaynak yontemleri arasinda gegis yapar (Pg).

Ana programda bir standart yontem tanimlanmigsa, kisa siireli basarak pals yoéntemine gegilir,
tekrar kisa sireli basarak yeniden standart yonteme gegilir , vb

3. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

*  Pgnp bitirme programina egim.

4. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

+ TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.

N

099-005507-EW515
13.09.2018 53



Yapi ve islev
MIG/MAG kaynagi

ewn

4

ol .
o\ Psarr E t

P. P o
] n Y
i 1.

dongiilii 6zel, degisen kaynak tiirii ile (yontem degistirme)

>3 >le«— 4. —

lg 1 » ! 2
[y . P |« .

r

£

¥

Sekil 5-41

. kademe
Torg tetigine basin ve basil tutun
Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)
Tel besleme motoru "siriinme hizinda" ¢aligiyor.

Ark, tel elektrodu islem pargasinin tzerinde geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsa SUresi icin Pstart baslatma programi).

. kademe
Torg tetigini serbest birakin
P, ana programindaki egim
P ydnteminden baglayarak yontem gegisini baglatma:

N

Kaynak yontemleri, belirtilen sirelerle (t, ve t3), JOB'a kaydedilmis P, yontemiyle karsi Pg yontemi

arasinda degisir.

JOB'da bir standart yontem kaydedilmisse, sabit olarak 6nce standart ve ardindan da pals
yontemine gegilir. Aynisi tersi durum igin de gecerlidir.

3

4

islevin etkinlestiriimesi veya ayarlanmasi igin, > bkz. Bélim 5.4.15.

. kademe
Torg tetigine basin.
Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
teng SUresi icin Peyp bitirme programinda egim.
. kademe
Torg tetigini serbest birakin
TB motoru durur.
Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akis suresi biter.

Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.
Bu fonksiyon PC300.Net yazilimi yardimiyla etkinlestirilebilir.
Yazilimin kullanma kilavuzuna bakin.
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4 kademeli 6zel, Superpul
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Sekil 5-42

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

* Ark, tel elektrodu islem pargasinin Gzerinde geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsia SUresi icin Pstart baslatma programi).

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

* Paana programindaki egim

* P, ana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:

Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t, ve t3), P, ana programiyla Pg azaltilmis ana programi
arasinda degisir.

3. kademe

+ Torg tetigine basin.

» Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.

* teng SUresiicin Pgyp bitirme programinda egim.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

» TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

099-005507-EW515
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5.4.11 MIG/MAG program akisi ("Program adimlari™ modu)

Orn. aliiminyum gibi belirli maddeler, glivenli ve yiiksek kaliteli olarak kaynak yapilabilmesi igin 6zel
fonksiyonlar gerektirir. Burada asagidaki programlarla 4 dongu 6zel isletme tipi kullanilir:

+ Baglatma programi Pgagiat (kaynak dikis baglangicinda soguk kaynaklari azaltma)

* Ana program P, (slrrekli kaynak yapma)

* Pg azaltimis ana program (hedefe yonelik i1si1 azaltma)

+ Bitig programi Pgirig) (hedefe yonelik 1s1 azaltmayla ug kraterlerini 6nleme)

Programlar tel besleme hizi (¢galisma noktasi), ark uzunlugu diizeltmesi, slope zamanlari, program
sureleri gibi parametreler icerir.

A
|

PSTART
.

P Ll ] \_Paw

g

v

Sekil 5-43
Her JOB icin, pals yontemine gecis yapilip yapilmayacagi, baslatma, azaltiimis ana veya bitirme
programlari i¢cin bagimsiz olarak belirlenebilir.
Bu 6zellikler JOB ile kaynak makinesine kaydedilir. Bdylece, fabrikadan cikista tim forceArc JOB'larinda
pals yontemi etkindir.
islevin etkinlestirilmesi veya ayarlanmasi igin, > bkz. B6lim 5.4.15.

5.4.11.1 Program akis parametrelerinin segimi

(ENTER )

Sekil 5-44

56
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5.4.11.2 MIG/MAG parametrelerine genel bakig
PstarT, Pe Ve Penp fabrika teslimi goreceli programlardir. P, ana programin tel beslemesi degerine
yuzdesel olarak baghdir. Bu programlar gerekirse mutlak olarak da ayarlanabilir (bkz. P21 6zel
parametre ayari).

i @4 LI®@

sec Superpuls
Sekil 5-45
Temel parametreler
Poz. |[Anlami/ agiklamasi Ayar arahgi

1 |Baslangic¢ gaz akisi suresi Osila20s
2 | Pstart: Tel hizi, goreceli %1 ila %200

Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9Vila+9,9V
3 | Siire (baslatma programi) 0 saniye ila 20 saniye
4 | EQim sUresi Pstart'den Pp'e 0 saniye ila 20 saniye
5 | Pa: Tel hizi, mutlak 0,5 m/dak ila 25 m/dak
6 |[Sire (puntalama suresi ve superpuls siresi) 0,01sila20,0s
7 | Pg: Tel hizi, goreceli %1 ila %200

Ark uzunlugu dizeltmesi, goreceli -9,9Vila+9,9V
8 |[Sire (Azaltilmis ana programi) 0,01sila20,0s
9 | Egim siiresi P, 'den Pgyp'e Osila20s
10 | Penp: Tel hizi, goreceli %1 ila %200

Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9Vila+9,9V
11| Sure (bitirme programi) Osila20s
12 | Bitis gaz akigl suresi Osila20s
13| superPuls Acma / kapatma

5.4.11.3 Ornek, punta kaynag (2 kademeli)

I Pa
. >
Sekil 5-46
Temel parametreler
Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri
GASstr Gaz 6n akis suresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akigi siresi 0,0 san. ila 20 san.
RUECK Tel geri yanma uzunlugu 2 ila 500
"P," ana programi
Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri
Tel hizinin ayari

099-005507-EW515
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5.4.11.4 Ornek, aliiminyum punta kaynagi (2 kademeli 6zel)

Temel parametreler

A

PSTART

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

GASstr Gaz 6n akis suresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akisi siresi 0,0 san. ila 20 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2 ila 500
"Pstart baglatma programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

DVstart Tel hizi %0 ila %200
Ustart Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tstart Sure 0,0 san. ila 20 san.

"P," ana programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri
Tel hizinin ayari

"Penp™ UG krater programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

DVvend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tend Sire 0,0 san. ila 20 san.

58

099-005507-EW515
13.09.2018



Yapi ve islev
MIG/MAG kaynagi

ewn

5.4.11.5 Ornek, aliiminyum kaynagi (4 kademeli 6zel)
A

Temel parametreler

PSTART

P[P |

e

Sekil 5-48

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

GASstr Gaz 6n akis suresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akisi siresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2 ila 500
"Pstart" baglatma programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

DVstart Tel hizi %0 ila %200
Ustart Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.
"P," ana programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri
Tel hizinin ayari

"Pg" azaltilmig ana programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

TB3 Tel hizi %0 ila %200

u3 Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
"Penp” UG krater programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar araligi
parametreleri

tSend P,'dan veya Pg'den Pgyp 'e egim siresi 0,0 san. ila 20 san.
DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tend Sire 0,0 san. ila 20 san.

099-005507-EW515
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5.4.11.6 Ornek, goriiniir kaynak dikisleri (4 kademeli Superpuls)

A

PSTART

VUL

"Pstart" baglatma programi

PEND
© m—
Tt
Sekil 5-49

Temel parametreler
Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri
GASstr Gaz 6n akis suresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akisi siresi 0,0 san. ila 20 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2 ila 500

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

DVstart Tel hizi %0 ila %200
Ustart Ark uzunlugu duzeltmesi -9,9V ila +9,9V
tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.

"P," ana programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

tS1 Pstart'tan Pa'ya egim 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 P,'ya egim suresi 0,0 san. ila 20 san.
"Pg" azaltilmig ana programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

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

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

t3 Sire 0,1 san. ila 20 san.

"Penp™ UG krater programi

Kaynak Anlami / agiklamasi Ayar arahgi
parametreleri

tSend P,'dan veya Pg'den Pgyp 'e egim siresi 0,0 san. ila 20 san.
DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tend Sire 0,0 san. ila 20 san.

60
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5.4.12 Anaprogram A modu
Bir islem parcasindaki farkli kaynak goérevleri ve konumlari, farkli kaynak performanslarini (calisma
noktalarr) veya kaynak programlarini gerektirir. 16 adete kadar programin her biri icin agagidaki
parametreler kaydedilir:

isletme tipi
Kaynak tipi
superPuls (agik/kapali)
Tel besleme hizi (TB2)
Gerilim diizeltmesi (U2)

+ Dinamik (DYN2)
Kullanici asagidaki bilesenlerle ana programlarin kaynak parametrelerini degistirebilir.
o = N
: g <
k=1 —— c o o —
e | @ g |2 2| 5 g
% =9 % ® X o ) c £ =
°S%| © S £ S| s 8 |=5| &
o = (e} - ] = 0 @©
o2 8 S 3 | 3|5 5 |88 =
oo | > a 2 ¥ N [ 0o a)
M3.71 PO
Tel besleme Unitesi Evet Evet
kontroli PL..15
R20 PO Evet
Uzaktan kumanda Evet | Hayir P1...9 Hayir Evet V Hayr
R40 Evet
Uzaktan kumanda Evet | Hayir PO Hayir Evet Hayr Hayir
RS0 Evet | H PO Evet
ve ayir ve
Uzaktan kumanda y P1..15
PC 300.NET H PO Evet Hayir
ayir
Yazilim y P1...15 Evet
Yukari / Asagi E H PO H Evet H
Kaynak torcu vet ayir P1..9 ayir Hayir ayr
2 Yukari / Asagi Evet | H PO H Evet H
ve ayir ayir ayir
Kaynak torcu YW Ip1 15 y Hayir g
PC 1 vt y PO H Evet H
ve ayir ayir ayir
Kaynak torcu y P1..15 y Hayir y
PC2 Evet PO H Evet H
ve ayir ayir
Kaynak torcu P1...15 y Hayir y
1) Diizeltme modunda, bkz. Ozel parametre "P7 - Diizeltme modu, sinir deger ayari"
099-005507-EW515 61
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Ornek 1: Farkh sac kalinliklarindaki iglem pargalarini kaynaklama (2 kademeli)

P
I A9
P
I:)A1 i
|
PAO

t

Sekil 5-50

Ornek 2: Bir islem pargasinda farkli konumlari kaynaklama (4 kademeli)
A PM
|
Py
PAS PA:!
P P
Poo
Pas
L,
t
Sekil 5-51

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

A
|

Y

Sekil 5-52
16 adete kadar program (Pag ila Pais) tanimlanabilmektedir.
Her bir programda bir galisma noktasi (tel hizi, ark uzunlugu diizeltmesi, dinamik / sok etkisi) sabit

olarak kayit edilebilmektedir.
Program PO bunun istisnasidir: Galisma noktasi ayari burada maniiel olarak gergeklestirilir.

Kaynak parametrelerindeki degisiklikler derhal kaydedilir!

5.4.12.1 Parametrelerin secimi (program A)
Ancak anahtar salteri "1" konumundayken kaynak parametrelerinde degisiklikler yapilabilir.

Sekil 5-53

Program numarasini segin.

099-005507-EW515
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5.4.13 MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baslatmak ve sonlandirmak igin kullanilr.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar

H Torg tetigi + Kaynagi baslatma / sonlandirma

Bunun diginda, cihaz tipine ve makine kumanda linitesi konfiglirasyonuna bagli olarak tor¢ tusuna
basarak baska fonksiyonlar da miimkiindiir > bkz. B6lim 5.10:

« Kaynak programlari arasinda degisim (P8).

+ Kaynak baslangicindan énce program sec¢imi (P17).

+ Pals ve standart kaynak arasinda 4 kademeli 6zel ¢galisma modunda degisim.
+ Ciftisletmede tel besleme Uniteleri arasinda gegis (P10).

5.4.14 MIG/MAG Ozel torg
Fonksiyon 6zellikleri ve diger bilgileri ilgili kaynak torgunun kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

5.4.14.1 Program ve Up-/Down igletimi

Programm

oXar

Sekil 5-54

Poz. |Sembo| |Tan|m
1 Kaynak torcu fonksiyonu komitatorii (Ozel kaynak torgu gereklidir)
@ A== ____Programlar ya da JOB'lar1 degistiriimesi
winen - Kaynak glicuinii kademesiz olarak ayarlayin.

5.4.14.2 itme/Gekme ve ara tahrik arasinda gegis
A UYARI

6 Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

6 Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

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

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

Soketler dogrudan kontrol karti M3.7X'lin (izerinde bulunmaktadir.

Soket islev
X24 konumunda itme/Cekme kaynak torguyla igletim (fabrikadan ayarli)
X23 konumunda Ara tahrikli igletim
099-005507-EW515 63
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5.4.15 Uzman menisi (MIG/IMAG)

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

5.4.15.1 Segim
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Sekil 5-55
Gosterge Ayar / se¢im
bd Tel geri yanma siresi > bkz. B6lim 5.4.15.2
~ $ - Degeri yukseltme > daha fazla tel geri yanma
S Degeri dislirme > daha az tel geri yanma
_L JOB'a bagh program sinirlamasi / n-déngii ayar > bkz. B6liim 5.4.15.3
n-c 1--mmmmme- JOB'a bagl program sinirlamasi yok
2-9 -eeeee Maks. segilebilir programlarla ilgili JOB'a bagdli program sinirlamasi

Sadece pulse ark kaynagi yéontemi olan makine versiyonunda.

Kaynak tiiriinii degistirme (yontem degistirme)

Fonksiyon etkin iken kaynak tirl standart ark kaynagi ve pulse arki kaynagi arasinda
degistirilir. Gegis ya torg tetigine tiklayarak (4 donguli 6zel) ya da stper impuls
fonksiyonu etkinlestirilerek (program P, ve Py arasinda gegcis) gerceklesir.

——————— Fonksiyon agik.

------- Fonksiyon kapall.

l‘L‘l
L

Pulse arki kaynak yontemi (Program Psrart)

Pulse arki kaynak yontemi baslatma programinda (Pstart) 2 kademeli 6zel ve 4 kademeli
Ozel igletme tiplerinde etkinlestirilebilir.

------- Fonksiyon agi1k.
------- Fonksiyon kapal.

64
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Gosterge

Ayar / secim

F_E

Pulse arki kaynak yontemi (Program Pgyp)

Pulse arki kaynak yontemi bitirme programinda (Penp) 2 kademeli 6zel ve 4 kademeli
Ozel igletme tiplerinde etkinlestirilebilir.

------- Fonksiyon agik.

------- Fonksiyon kapali.

A

Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.

!
) El-i

Atesleme tiri (MIG/MAG)
Kullanim: Dusuk puskurtmeli atesleme, 6rn. aliminyum ve krom/nikel malzemelerde.
0=- Klasik ark tutusmasi

e Ark tutusmasi, push-pull uygulamalari icin tel geri gekme ile

e Ark tutugsmasi, push-pull olmayan uygulamalar icin tel geri cekme ile

£5c

Rampa zamani (akima ana ikinci akimdan)

£55

5.4.15.2 Tel geri yanma

Rampa zamani (ikinci akimdan ana akima)

Tel geri yanma parametresi, kaynak isleminin sonunda tel elektrodun kaynak banyosunda veya kontak
memesinde yapismasini dnler. Bu deger ¢cok sayida uygulama icin optimum bir sekilde énceden
ayarlanmistir (ancak ihtiyag halinde uyarlanabilir). Ayarlanabilen bu deger, kaynak islemi durdurulduktan
sonra gug¢ kaynaginin kaynak akimini kapamasina kadar olan siire anlamina gelir.

Kaynak teli davranisi Ayar onerisi

Tel elektrod kaynak banyosunda yapisir. Degeri ylkseltme

Tel elektrod kontak memesinde yapisir veya tel elektrodda kiire | Degeri distirme

sekli olusur

099-005507-EW515
13.09.2018
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5.4.15.3 Program sinirlama

JOB'a bagl program sinirlamasi ile segilen Job'ta segilebilen programlarin sayisi (2...9) olarak
sinirlandirilabilir. Bu ayar imkani her Job igin Kigisel olarak gergeklestirilebilir. Ayarica tarihsel olarak
blylyen "genel programlama sinirlamasi" imkani mevcuttur. Bu 6zel parametre P4 ile ayarlanir ve JOB'a
bagh program sinirlamasinin ayarlanmadigi tim Job'lar i¢in gecerlidir (bkz. 6zel parametreler tanimi).
Ayrica 6zel parametre 8'den 2'ye ayarlanmigsa "Ozel 4 déngl Ozel (n déngli)" isletme tipi imkani vardir.
Bu durumda ( JOB'a bagli program gegisi acgik ve 6zel parametre 8=2 ve 4 dongi 6zel) ana programda
torg tetigi tiklanarak sonraki programa gegilebilir (bkz. 6zel parametreler tanimi).

5.5 WIG kaynagi
5.5.1 Kaynak torgu baglantisi

Bir Euro merkezi baglantiya baglanacak olan TIG kaynak torglari iki farkli model ile temin

edilebilmektedir:

* TIG kombi kaynak torglari tel besleme iinitesinin Euro merkezi baglantisina ve gii¢ kaynaginin
kaynak akimi baglantisina (-) baglanmaktadir.

* (EZA) modeli TIG kaynak torglar sadece tel besleme linitesinin Euro merkezi baglantisina
baglanmaktadir. Bunun i¢in ara hortum paketinin kaynak akimi hattinin makinenin arka
tarafinda kaynak akimi baglantisi (-) ile baglanmis olmahidir!

—1 |
rb jo
o Bj|oe (D
@
3 - ) A
5, @
e _@_L/liﬁ j" - (:)
= L &
7
°
_@ : —(6 -
B,
. W,
Sekil 5-56
Poz. |Sembol |Tanim
1 !l Kaynak torgu
2 Kaynak torcu hortum paketi
Kaynak torgu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis
4 _@ Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Red Kaynak torgundan sogutma maddesi geri akisi
5 ®_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
Blue | Kaynak torguna giden sogutma maddesi beslemesi
6 = |Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
66 099-005507-EW515

13.09.2018



ewn

Yapi ve islev

5.5.2

WIG kaynagi
Poz. [Sembol |Tanim
*  WIG kaynak: Kaynak torgu igin kaynak akimi baglantisi
7 L] Gii¢ kaynagi

Ef

0 0

Ek sistem belgelerini dikkate alin!

« Kaynak torgunun merkezi soketini merkezi baglantinin iginden gegirin ve baslik somunu ile vidalayin.
+ Kombi torgun kaynak akimi soketini (-) kaynak akimi baglanti soketine takin ve sada gevirerek Kkilitletin
(sadece ayri kaynak akimi baglantisi olan modelde).

» Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akis, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti pargasina (sogutucu madde beslemesi).

Ortiili elektrot kaynagi gorev segimi

Sekil 5-57

5.5.2.1 Kaynak akimi ayari

Sekil 5-58

099-005507-EW515
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5.5.3 TIG ark tutugsmasi
5.5.3.1 Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-59

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

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

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

c) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

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

isletme tipleri (fonksiyon akislari)
isaret ve fonksiyon agiklamasi

554
5541

Sembol | Anlami

Torg tetigine basin

B

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sureli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Gaz 6n akislar

Bitis gaz akis!

2 kademeli

2 kademeli 6zel

M,
HR |4 kademeli
L |4 kademeli ozel
t Sire
Pstart | Baslatma programi
Pa Ana program
Pg azaltilmis ana program
Peno | Bitirme programi
tS1 PSTART'tan PA'ya egim suresi

5.5.4.2 Otomatik akim kesici

Kaynak makinesi atesleme veya kaynak igslemini asagidaki durumlarda sonlandirir
* Atesleme hatalarn (bagslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
» Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).

099-005507-EW515
13.09.2018
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2 kademeli galistirma

< 1. h . |

¥, Y :
ol

»
T L

11 P,

Sekil 5-60
Secim

» 2 kademeli calistirma sistemini H segin.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basih tutun.

» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akigl).
Ark tutusmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi secilen ayarda akar.
2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

Ark soner.

Bitis gaz akis suresi biter.

2 kademeli 6zel

< 1. > 2. —»

B 2\

P.
I T PSTAR.T Pewo
—
——

on

Sekil 5-61
Secim

+ 2 kademeli 6zel ¢alistirma sistemini H segin.

1. kademe

» Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)

Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.

+ Kaynak akimi "Pstart" baslatma programinda segilen ayarda akar.

"tstart" baslatma akimi siresi dolduktan sonra, "P," ana programinin tzerine "tS1" ¢ikis rampasi
suresiyle kaynak akimi ylikselmesi gerceklesir.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

Kaynak akimi "tSe" asagi egim suresiyle "Pgnp" bitis programina iner.
"tend" akim bitisi sliresinden sonra ark séner.

Bitis gaz akis suresi biter.

099-005507-EW515
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4 kademeli galigtirma
1. > 2, !

5 A\ A\ 5.\
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11 P,

Sekil 5-62
Secim

* 4 kademeli ¢galistirma sistemini H-H- segin.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)
Ark tutusmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi segilen ayarda akar.
. kademe
Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
. kademe
Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin
* Ark soner.
» Bitis gaz akis suresi biter.
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4 kademeli 6zel
H—1.—>E< 2. >§<— 3.—»5 4, —

) A Y EONN. (N

P !
PSTART * PB i
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Sekil 5-63
Secim

"nu
+ 4 kademeli dzel calistirma sistemini ' segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun

» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

Ark tutusmasi Liftarc ile gergeklesir.

+ Kaynak akimi "Pstart" baslatma programinda segilen ayarda akar.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

* "P," ana programina egim.

P, ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tstarr siresi bittikten sonra veya en gecg torg
tetigi birakildiktan sonra gercgeklesir.

Kisa basarak "Pg" azaltilmis ana programina gegilebilir. Tekrar kisa siireli basarak "P," ana
programina gegilir.

3. kademe

» Torg tetigine basin.

*  "Penp” bitis programina egim.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

* Ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

099-005507-EW515 71
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5.5.5 TIG program akigi ("Program adimlar™ modu)

secC

Temel parametreler

@ @®

Sekil 5-64

Poz. |Anlami/ agiklamasi Ayar arahgi
1 Baslangi¢ gaz akisi siresi Osila09s
2 PSTART
Baslatma akimi %0 ila %200
3 Sire (baglatma programi) 0 saniye ila 20 saniye
4 Egim slresi Pstarr'den Pp'e 0 saniye ila 20 saniye
5 P (ana program)
Kaynak akimi, mutlak 5Aila550 A
6 Sire (P,a) 0,01sila20,0s
7 Pg (Azaltilmis ana program)
Kaynak akimi %1 ila %100
8 Siire (azaltilmis baglatma programi) 0,01sila20,0s
9 Egim slresi P, 'den Peyp'e Osila20s
10 Penp (Bitirme programi)
Kaynak akimi %1 ila %100
11 Sure (bitirme programi) Osila20s
12 Bitis gaz akigi siresi Osila20s
13 superPuls Acma / kapatma

PstarT, PB, V& Penp gOreceli programlardir, bunlarin kaynak akimi ayarlari genel kaynak ayarlarina

yuzdesel olarak baglidir.

5.6 E-Maniiel kaynagi
5.6.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi
Sekil 5-65
79 099-005507-EW515

13.09.2018



ev\;’r) Yapi ve islev
E-Manuel kaynagi

5.6.1.1 Kaynak akimi ayari

5.6.2 Arcforce

Sekil 5-67

Ayar:

* Negatif degerler: rutil elektrot tipleri

» Sifir civarindaki dederler: bazal elektrot tipleri
» Pozitif degerler: Selliloz elektrot tipleri

5.6.3 Sicak baglama

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

Parametre ayarlari igin > bkz. B6lim 5.4.15.

14+ .5. A= Sicak baslama akimi
B= Sicak baslama zamani
C= Ana akim
¢ I = Akim
' >t t= Sire
Sekil 5-68

5.6.4 Yapigmaz

Uy Yapismaz, eletrodun tavlanmasini énler.

Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otomatik olarak yakl. 1 s
icinde minimum akima gecer. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak goérevi igin duzeltin!

Antistick

Sekil 5-69

099-005507-EW515
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5.6.5 Parametre 6zeti

sec Superpuls sec sec
Sekil 5-70
Temel parametreler
Poz. |Anlami/aciklamasi Ayar arahg
1 Kaynak akimi 5 A ila azami kaynak akimi
2 Sicak baslama suresi Oila20s
3 Sicak baslama akimi 0 ila %200

Sicak baslama akimi segilmis olan kaynak akimina yiizdesel olarak baghdir.

5.7 Uzaktan regulator

Uzaktan kumandalar, tiplerine bagh olarak 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketi yuvasi
(analog) veya 7 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketi yuvasi (dijital) lizerinden isletilir.

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

5.8 Otomasyon ile ilgili araytzler
A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

6 Yaralanmalar ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek i¢in cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kigiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

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

099-005507-EW515
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5.8.1 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu
PE
A C
] c (= oV .
>
D G 0-10V (B
I 10K
ov 1!
E ——————-— r-T
F (= BRT I |
) I [\ 20 A N 5
|
/83
. CODE DV
Rl CODEUS| !
s ,_ BRT
U ~__PP-Motor - /@)
~
v -~ PP-Motor +
N
—/
Sekil 5-71
Pin Sinyal bicimi | Agiklama
A Cikis Kablo blendaji (PE) i¢in baglanti
C Cikis Potansiyometre igin referans gerilimi 10 V (azami 10 mA)
D Giris Hat geriliminin serbest birakiimasi (0 V - 10 V) - tel besleme hizi
E Cikis Referans potansiyeli (0V)
FIS Giris Kaynak glicu Start / Stop (S1)
G Giris Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - Ark uzunlugu duzeltmesi
P Giris Tel besleme hizi (S2) icin hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
R Girig Ark uzunlugu dizeltmesi i¢in hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
(S3)
Etkinlestirme igin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
unv Cikis Push/Pull kaynak torcu besleme gerilimi
5.9 Erisim kumandasi
Kaynak parametresinin yetkisiz kisiler tarafindan veya yanlislikla degistiriimesini dnlemek Uzere, cihazda
anahtarl bir dugme yardimiyla kumandanin giris dizlemini kilitemek mtumkandur.
Anahtarin "1" konumunda tiim fonksiyonlar ve parametreler sinirlandirma olmadan ayarlanabilir.
Anahtarin "0" konumunda asagidaki fonksiyonlar veya parametreler ayarlanamaz:
+ 1-15 no'lu programlarda galisma noktasi (kaynak performansi) ayarlanamaz.
* 1-15 no'lu programlarda kaynak tird, isletme tipi degistirilemez.
+ Kontrol fonksiyon akisi esnasinda kaynak parametreleri goriintilenebilir, ancak degistiriliemez.
» Kaynak gorevi gegisi yok (Blok JOB igletimi P16 mUmkun).
+ Ozel parametreler (P10 harig) degistirilemez - Yeniden galigtirma gerekli.
5.10 Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)
Ozel parametreler (P1 - Pn) makine iglevlerinin misteriye 6zel konfiglirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyacglarina gore optimize etmek icin maksimum esneklik saglanmaktadir.
Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, giinkii parametreler genelde diizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segcilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gésterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina dondurulebilir > bkz. Bélim 5.10.2.
099-005507-EW515 75
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1 Parametre segimi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

r
- N
oR 2
0 0
amp O
;@ |+ P
I ! |
Hold O
A
h 4 B —
P 0
A A
P30 O} 1)
Sekil 5-72
Gosterge Ayar / secim
[ [} Tel gecirmel/tel geri cekme rampa suresi
d ! 0= normal siinme (10 s rampa suresi)
1= - hizli sinme (3 s rampa suresi) (fabrika teslimi)
[ C-' Program "0" kilitleme
U S5 B Iy P p— PO serbest birakildi (fabrika teslimi)
1= PO kilitli
P 3 Tek haneli 7 segment gbstergesine sahip Up/Down kaynak torgu icin gésterim
modu (bir tus gifti)

R Normal gosterge (fabrika gikish) Program numarasi / kaynak gici (0-9)
1=-mm Degisken gosterge Program numarasi / kaynak tlri

P ;_{ Program sinirlama
Program 1 ila azami 15
Fabrika ¢ikisl: 15

P r 2 ve 4 kademeli 6zel igletme tiplerinde 6zel akig
0=----- normal (6nceki) 2Ts/4Ts (fabrika teslimi)
1=--- 2Ts/4Ts icin TB3 akigi

P r SP1-SP3 6zel JOB'lar serbest birakma

o 0= serbest birakma yok (fabrika teslimi)

1= Sp1-3 serbest birakma

P ] Diizeltme igletimi, sinir deger ayari

! 0=--m- Diizeltme igletimi kapali (fabrika teslimi)

1= Duzeltme igletimi agik

"Ana program (PA)" LED'i yanip séner

Q

3 Standart torgla program gegisi
e program gegisi yok (fabrika teslimi)
g Ozel 4 dongii
2= wmmmeee- Ozel 4 dongulii 6zel (n dongii etkin)

099-005507-EW515
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Gosterge Ayar / segim
P ]} 4T ve 4Ts kisa siireli basarak baglatma
U___ ] |0 =4 kademe kisa siireli basarak baslatma yok (fabrika teslimi)
1 = 4 kademe kisa sureli basarak baslatma mumkuin
1 1571|  |Tekli veya ikili tel besleme isletimi
LE 5 B ' p— Tekli mod (Fabrika cikist)
1 Ciftli mod, bu cihaz "Master"dir
2 - Ciftli mod, bu cihaz "Slave"dir
P '; ': 4Ts kisa basma siiresi
0 == dokunmatik fonksiyonu kapali
1= 300 ms (fabrika teslimi)
2 Sememnee- 600 ms
P ':Lj JOB liste gegisi
0 == Gorev odakli JOB listesi
1= Reel JOB listesi (fabrika teslimi)
e Reel JOB listesi ve JOB gegisi ek donanim Gzerinden etkinlestirildi

Fid

Alt sinir JOB uzaktan kumanda anahtari
Fonksiyonlu brulérerin JOB alanlari (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Alt sinir: 129 (fabrika teslimi)

Ust sinir JOB uzaktan kumanda anahtari
Fonksiyonlu brulérinJOB alanlari (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Ust sinir: 169 (fabrika teslimi)

ID - HOLD fonksiyonu
[ 0=------ HOLD degerleri gosterilmez

1=-nemee HOLD degerleri gosterilir (fabrika teslimi)

[u] :5 Blok JOB igletimi

U [ — Blok JOB isletimi etkin degil (fabrika teslimi)
1= Blok JOB isletimi etkin

I 1 71| |Standart torg tetigi ile program segimi

L 0 =---—--- program secimi yok (fabrika teslimi)

R program sec¢imi mimkun

DV kontrollii isletme tipi / kaynak tipi degistirme
0=------- DV kontrolli isletme tipi / kaynak tipi degistirme program 0'da (fabrika teslimi).
S DV kontrolll igletme tipi / kaynak tipi degistirme program 0-15 arasinda.

]
0

superPuls'de ortalama deger gostergesi

0 =----mm- islev kapal.
1=mmmneee islev acik (Fabrika cikigli).
Png PA programinda pulse arki kaynagd girisi
0=------ Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.
1=-mome- superPuls Kaynak yéntemi gegcis islevleri mevcut ve agik ise pulse arki kaynagi
kaynak yontemi daima PA ana programinda yuratulir (Fabrika ¢ikigl).
P = 1 Goreceli programlar icin mutlak deger girisi
c Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege gore
ana programa (P,) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.
0= Goreceli parametre ayari (Fabrika gikish).
1=-emee Mutlak parametre ayari.
P ] Elektronik gaz miktari ayari, Tip
cC e Tip A (fabrika ayari)
0 =-------- Tip B
P T Goreceli programlar igin program ayari
cJ 0=--—--- Goreceli programlar birlikte ayarlanabilir (fabrika ¢ikisli).

e Goreceli programlar ayri ayarlanabilir.
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Gosterge Ayar / secim
P 0 Duzeltme veya hedef gerilim gostergesi
—c ) 0= Duzeltme gerilimi gostergesi (fabrika cikish).

e Mutlak hedef gerilim gbstergesi

;jC'jS Expert igsletmesinde JOB secimi > bkz. Bolim 5.10.3.22
L ) R Makinede bir Expert kontrol olmasi halinde tel besleme Unitesinde SP1-SP3
arasinda gegis yapar (fabrika teslimi)

1= JOB secimi tel besleme lnitesinden yapilabilir
585 Tel bobini iIsitmasi nominal degeri (OW WHS) > bkz. Bolim 5.10.3.23
U LU off = kapali

Sicaklik ayar arahdi: 25°C - 50°C (45°C fabrika teslimi)

;jc'j =7 Kaynak tipinde isletme degisimi > bkz. Bolim 5.10.3.24
UELSSS B I Ep— Etkin degil (fabrika teslimi)
1=-n- Etkin

;jc'jg Elektronik gaz orani ayari hata esigi > bkz. B6lim 5.10.3.25
U L Y] |Gaznominal degerinden sapma halinde hata bildirimi

] Birim sistemi > bkz. Bolim 5.10.3.26
=]

0= Metrik sistem (fabrika teslimi)
1= Emperyal sistem
P 17 Ddner butonla program akigi se¢cim olanagi > bkz. B6lim 5.10.3.27
) N IV pp— Etkin degil
1=-n- Etkin (fabrika teslimi)

5.10.2 Fabrika ayarina geri getirme
Kayith tim miisteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Sekil 5-73

5.10.3 Ozel parametreler detayl olarak

5.10.3.1 Tel gecirme rampa suresi (P1)

Tel gecirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile bagslar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine
ylkseltilir. Rapma suresi iki aralik arasinda ayarlabilir.

Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak performansi déner butonu tzerinden degistirilebilmektedir. Bir
degisiklik rampa suresini etkilemez.
5.10.3.2 "0" programi, program kilidinin (P2) kaldirilmasi

PO programi (mantel ayar) kilitlenir. Anahtar salteri konumundan bagimsiz olarak sadece P1 - P15 ile
isletim mamkanddr.

099-005507-EW515
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5.10.3.3 Tek haneli 7 segment géstergesine sahip Up/Down kaynak torcu icin gésterim modu (P3)
Normal gdsterge:
» Programlama modu: Program numarasi
* Up/Down igletimi: Kaynak performansi (O=Asgari akim / 9=Azami akim)
Degisken gosterge:
* Programlama modu: Program numarasi ve kaynak yontemi (P=Pals / n=Pals degil) degisir
+ Up/Down igletimi: Kaynak performansi (0=Asgari akim / 9=Azami akim) ve Up/Down isletimi semboli
degisir
5.10.3.4 Program sinirlama (P4)
P4 6zel parametre ile program segimi sinirlandirilabilmektedir.
» Buayar tim JOBIar igin devreye alinir.
* Programlarin segimi "kaynak torgu fonksiyonu" degistirme salterinin salter konumuna
baghdir > bkz. Bolim 4.3.
Programlar sadece "Program" salter konumunda degistirilebilmektedir.
* Programlar baglanmis olan bir 6zel kaynak torgu veya bir uzaktan kumanda ile degistirilebilmektedir.
* Programlarin "Déner buton, ark uzunlugu dizeltmesi / kaynak programi segimi” ile
degistiriimesi > bkz. B6lim 4.4 ancak 6zel bir kaynak torgunun veya bir uzaktan kumandanin
baglanmamis olmasi durumunda mimkundur.
5.10.3.5 2 ve 4 kademeli 6zel (P5) isletme tiplerinde 6zel akig
Ozel akis devreye sokulmusken kaynak isleminin baslangici agagidaki sekilde degisir:
2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akisi:
* "Pstart" baglatma programi
+ "P," ana programi
Ozel akis devreye sokulmusken 2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akisi:
* "Pstart" baglatma programi
+ "Pg" azaltilmig ana programi
+ "P," ana programi
SP1 ila SP3 6zel gorevleri serbest birakma (P6)
Makine serisi Phoenix Expert:
Kaynak gorevinin kurulumu, elektrik kaynagi akim denetiminde gergeklesir, ilgili sistem
QOkUmantasyonuna bakiniz.
Ihtiya¢ durumunda sadece tel besleme Unitesindeki 6nceden segilmis 6zel kaynak gorevleri
SP1 =JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 segilebilir. Tuslara uzun sure basarak ve kaynak
gorevini segerek 6zel JOB'larin sayisini segebilirsiniz. Tuslara kisa slire basarak 6zel JOB'lari
degistirebilirsiniz.
Anahtar salteri "0" konumunda oldugunda goérev gegcisi kilitlidir.
Bu kilit 6zel gorevler (SP1 - SP3) i¢in kaldirilabilir.
099-005507-EW515 79
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5.10.3.6 Diuzeltme islemi, sinir deger ayan (P7)

Duzeltme iglemi tim goérevler ve bunlarin programlari igin ayni anda acilir veya kapatilir. Her géreve tel
hizi (TB) ve kaynak gerilimi diizeltmesi (Udlzelt) icin bir dizeltme araligi verilir.

Diizeltme degeri her program igin ayri olarak kaydedilir. Dizeltme arahdi tel hizinin azami %30'u kadar ve
kaynak gerilimi +/-9,9 V olabilir.

UMV uMm
A 'y

Umax Umax

24,0V 239V

(DVGrenz = +1,9)
21,0V v O

20,1V

19,8V Q (DVGrenz =-1,9)

mlgmln
Umin Umin
OV . 2% | +20% DVmax DV [mimin] v fimimin  DVmax DV [mmin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Sekil 5-74

Duzeltme isletiminde ¢alisma noktasi igin érnek:
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 dizeltmesi yapabilmesi gerekiyorsa, dizeltme islemi
acilmali ve tel ve gerilim igin sinir degerler verilmis olmalidir.

Diizeltme sinir de@eri ayari = TBsinir = %20/ Usinir=1,9 V

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

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

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

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

Anahtar salteri "1" konumuna getirildiginde, gerilim ve tel hizi diizeltme degerleri sifilanir.
Diizeltme alaninin ayarlanmasi:

» "Dulzeltme isletmesi" 6zel parametresini devreye sokun (P7=1) ve kaydedin. > bkz. B6lim 5.10.1
* Anahtarl salter "1" konumunda.

» Duizeltme alanini su sekilde ayarlayin:

Sekil 5-75

» Baska bir kullanici islemi olmazsa yaklasik 5 saniye sonra, ayarlanan degerler
kaydedilir ve gosterge program gostergesine geri doner.
» Anahtarli salter yeniden "0" konumundal!

099-005507-EW515
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5.10.3.7 Standart torglarla program degistirme (P8)
Ozel 4 kademe (4 kademeli mutlak program akisi)
» 1. kademe: 1. mutlak program yartalur
+ 2. kademe: 2. mutlak program, "tstart" suresi bittikten sonra yuratalir.
+ 3. kademe: 3. mutlak program, "t3" slresi bittikten sonra yurGtalir. Ardindan otomatik olarak 4. mutlak
programa gecilir.
Uzaktan kumanda veya 6zel torg gibi ek donanim bilesenleri baglanamaz!
Tel besleme linitesi kumanda linitesindeki program gegisi devre disidir.

<« 1.»« 2: rpe— 3, ———>< 4.
P
A1 PA2 PM
' | P
< tstart—» -« 3 —» >
t
Sekil 5-76

Ozel 4 kademeli 6zel (n kademeli)
+ 1. kademe: P;'den Py, baslatma programi yuratalGr.
+ 2. kademe: P,; ana programi, "tstart" suresi bittikten sonra yuratuldr. Torg tetigine kisa sureli basarak
diger programlara (P,; ila azami Pag) gegilebilir.
jf—1. —> |«
1

7

>3 > <— 4, —>
1

N 2@;@;@??

i | ‘
~ePstarr bt
\ . i
H * I PA2 i
E PA3 i
i P ot
I T 5 Pl Py |
: Treprimemy I
T ~N— ] Pt
8 1 1R
" e D"‘ >« » <—>'<—ﬂ.<>' -
on. ¢ fl: n=max. 9 fT:
Sekil 5-77
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5.10.3.8

5.10.3.9

Program sayisi (P,,) n-kademe altindan belirlenmis kademe sayisina esittir.
1. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun

Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)

Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

Ark, tel elektrodu islem pargasinin tUzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pa; 'den Pstart baslatma programi )

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin

* P, ana programina egim.

PA1 ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tstarr stresi bittikten sonra veya en gecg

torg tetigi birakildiktan sonra gergeklesir. Kisa siireli basarak (basip 0,3 saniye iginde birakarak)
diger programlara gegilebilir. Miimkiin olan programlar P, ila P59 programlaridir

3. kademe
» Torg tetigine basin ve basil tutun

* Pan programindan Pgyp bitis programina egim. Sireg, torg tetigine herhangi bir anda uzun stire
basarak (>0,3 san.) kesilebilir. Ardindan P,y programindan Pgyp bitis programi yarGtaltr.

4. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

» TB motoru durur.

» Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

4T/4Ts dokunmatik baslatma (P9)

4 kademeli - kisa sUreli basarak baslatma - modunda, torg tetigine kisa streli basarak akimin akmasi
gerekmeden derhal 2. kademeye gegilir.

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

"Tekli veya ciftli igsletim™ ayari (P10)
Sistemde iki tel besleme Unitesi varsa, 7 kutuplu (dijital) baglanti yuvasindan baska ek donanim
bilesenleri ¢alistirlamaz!

Bu, dijital uzaktan kumanda, robot araytizleri, belgeleme arayiizleri, dijital kumanda hatti
baglantili kaynak torglari ve benzerleri icin gegerlidir.

Tekli galismada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme lnitesi baglanmig olmamalidir!
« Ikinci tel besleme Unitesinin baglantilarini ayirin

Ciftli calismada (P10 = 1 veya 2) her iki tel besleme unitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi
icin kumanda uniteleri farkli yapilandirilmis olmalidir!

» Bir tel besleme Unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)

» Diger tel besleme unitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (se¢genek; > bkz. Bolim 5.9) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimahdir.

Master olarak yapilandirilan tel besleme initesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme liniteleri arasinda baska fonksiyon farki bulunmaz.

5.10.3.104Ts kisa basma siresini ayarlama (P11)

Ana programla azaltilmis ana program arasindan gegis i¢in kisa basma suresi (i¢ kademede
ayalanabilirdir.

0 = kisa basma yok
1 =320 ms (fabrika ayari)
2 =640 ms

82
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5.10.3.11JOB listeleri gegisi (P12)

Deger | Tanim Aciklama
0 Gorev odakl JOB numaralari kaynak telleri ve koruyucu gazlara gore siralanmigtir.
JOB listesi Secim sirasinda gerekirse JOB numaralari atlanir.
1 Reel JOB listesi JOB numaralari, gergek bellek hiicrelerine denk gelir. Her JOB
secilebilirdir, secimde herhangi bir bellek hiicresi atlanmaz.
2 Reel JOB listesi, Reel JOB listesi gibi. ilave olarak érn. bir fonksiyonel torg gibi uygun
JOB anahtarlama etkin | aksesuar bilesenleri ile JOB anahtarlama mumkuinddr.

Kullanici tanimli JOB listeleri olugturma

Orn. fonksiyonel torg gibi aksesuar bilesenleriyle JOBs arasinda degistirme yapilabilen baglantih
bir bellek araligi olusturulur.

» P12 6zel parametresini "2" olarak ayarlayin.

» "Program veya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Up/Down" konumuna getirin.

« Istenen sonuca en yakin olan mevcut JOB'u segin.

» JOB'u bir veya daha fazla hedef JOB numarasina kopyalayin.

Hala uyarlanmasi gereken JOB parametreleri varsa, hedef JOBs sirayla secerek parametreleri tek tek
uyarlayin.

+ P13 6zel parametresini alt sinira ve

* P14 6zel parametresini hedef JOBs Ust sinirina ayarlayin.

» "Program veya Up/Down fonksiyonu" degistirme salterini "Program" konumuna getirin.
Aksesuar bilesenleriyle belirlenmis aralikta JOBs degistirilebilir.

JOB'lan kopyalama, "Copy to" fonksiyonu"

Miimkiin olan hedef araligi 129 ve 169 arasindadir.

* P12 dzel parametresini daha dnce P12 = 2 veya P12 = 1 olarak yapilandirin!

'Q
'Q
=1

[y
(M}

Sekil 5-78

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

Kumanda ,5 saniyeden daha uzun bir sure hi¢bir kullanici islemi kaydetmezse, parametre gdstergesine
geri donulur ve kopyalama iglemi bitirilir.
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5.10.3.12J0B uzaktan secimin alt ve Ust sinirlan (P13, P14)

Orn. PowerControl 2 torgu gibi ek donanim bilesenleriyle segilebilen en yiiksek veya en diisiik JOB
numarasi.

istenmeyen veya tanimlanmamis JOB'lara yanliglkla gegisi engeller.

5.10.3.13Hold fonksiyonu (P15)
Tutma fonksiyonu etkin (P15 = 1)
* En son kaynak yapilan ana program parametreleri gosterilir.
Tutma fonksiyonu etkin degil (P15 = 0)
* Ana program parametrelerinin nominal degerleri gosterilir.

5.10.3.14Blok JOB igletimi (P16)
Asagidaki aksesuar bilesenleri blok JOB igletimini desteklemektedir:
+ Tek haneli 7 segment gostergesine sahip Up/Down kaynak torgu (bir tus ¢ifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir
Bu isletme tipinde aksesuar bilesenleri ile 3 bloga ayrilmis olarak 27 JOB (kaynak goérevi) ¢cagirilabilir.

Blok JOB isletimini kullanabilmek i¢in agsagidaki konfiglirasyonlarin gergeklestiriimesi
gerekmektedir:

* "Program veya Yukari/Asagi fonksiyonu" degistirme salterini "Program" konumuna getirin
» JOB listesini real JOB listesine getirin (6zel parametre P12 ="1")

» Blok JOB igletimini etkinlestirin (6zel parametre P16 = "1")

+  Ozel JOB 129, 130 veya 131'in segilmesi ile blok JOB isletimine gegis yapin.

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

Aksesuar bilesenlerinde gosterilmek lGizere JOB numaralarinin diizenlenmesi

JOB No. Aksesuar bilesenlerinin 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 manuel olarak ayarlanmasina izin verir.

JOB 0'in sec¢imi anahtarli salter ile veya "program 0 kilidi" (p2) Uzerinden engellenebilir.
Anahtarli salter konumu 0, veya 6zel parametre P2=0: JOB 0 Kkilitli.

Anahtarli salter konumu 1, veya 6zel parametre P2=1: JOB 0 segilebilir.

JOBlar 1-9:

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

Tel hizi, ark duzeltmesi, dinamik vs. ile ilgili nominal degerlerin 6nceden bu JOBIar i¢ine kayit edilmesi
gerekmektedir. Bu islem PC300.NET yazilimi Gzerinden kolayca gergeklestiriimektedir.

Eger yazihm kullanilamiyorsa "copy by" fonksiyonu ile 6zel JOB alanlari iginde kullanici tanimli JOB
listeleri yaratilabilir. (bununla ilgili agiklama i¢in bakiniz bélim "JOB listeleri anahtarlamasi (P12)")

5.10.3.15Standart torg tetigi ile program se¢imi (P17)
Kaynak baglangicindan dnce bir program sec¢imini veya program degisikligini mimkuan kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulasildiktan 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 sinirlandiriimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).

- Veya segilmig olan JOB igin programlar n dongu ayari (bakiniz parametre P8) ile
sinirlandiriimissa.

+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gergeklesir.

Standart torg tetigi ile program secimi tim isletme tiplerinde (2 dénguilu, 2 dénguli 6zel, 4 donguli ve 4
donguli 6zel) kullanilabilmektedir.
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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) secimi tel besleme Unitesinin kontroliinde veya kaynak makinesinin kontroliinde gerceklestirilir.
« P18=0

- Program 0'da: isletme tipi ve kaynak tipi segimi tel besleme unitesinden.

- 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.

5.10.3.16superPuls'de ortalama deger gostergesi (P19)
islev etkin (P19 = 1)
» superPuls'de, program A (P,) ve program B (Pg) performansi ile ilgili ortalama deger, goéstergede
gorintilenir (Fabrika gikigl).
islev etkin degil (P19 = 0)
» superPuls'de sadece A programinin performansi géstergede gérintilenir.

islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri gériintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir
sistem birlesimi s6z konusudur. C6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

5.10.3.17PA programina pulse arki kaynag girisi (P20)
Sadece pulse ark kaynagi yontemi olan makine versiyonunda.
islev etkin (P20 = 1)
» superPuls Kaynak yontemi gegis islevleri mevcut ve acgik ise pulse arki kaynagdi kaynak yéntemi daima
PA ana programinda yuratular (Fabrika gikisli).
islev etkin degil (P20 = 0)
» Pulse arki kaynagi girisi PA programinda kapatildi.
5.10.3.18Goéreceli programlar i¢in mutlak deger girisi (P21)
Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) 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 ayar (Fabrika gikigl).
5.10.3.19Elektronik gaz miktari ayari, Tip (P22)

Sadece gaz miktari ayari bulunan aktif makinelerde (fabrika ayari).
Ayarlama sadece yetkili servis personeli tarafindan gergeklestiriimelidir (temel ayarlar = 1).

5.10.3.20Géreceli programlar i¢in program ayari (P23)

Baslatma, inis ve bitis programindan olusan goéreceli programlar, PO-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 JOBlar SP1,SP2ve
SP3 harig).

5.10.3.21Duzeltme veya hedef gerilim gdstergesi (P24)
Sag doner butonla ark dizeltmesi ayarlandiinda ya duzeltme gerilimi +- 9,9 V (fabrika ¢ikigl) ya da
hedef gerilim gosterilebilir.

5.10.3.22Expert isletmesinde JOB se¢imi (P25)
P25 6zel parametresi ile tel besleme Unitesinde SP1/2/3 6zel JOB'larin mi segilecegi yoksa JOB listesine
gore kaynak gorevi mi secilebilecegi belirlenebilir.

5.10.3.23Tel 1sitma nominal degeri (P26)
Kaynak telinin 25°C - 50°C sicaklik araliginda 6n isitiimasidir. Fabrika teslimi ayar 45°C'dir.

5.10.3.24Kaynak tipinde isletme degisimi (P27)
Kullanici, 4 dongii 6zel isletme tipi segili oldugunda torg tetigine basma siiresiyle program akisinin hangi
isletme tipinde (4 dongii veya 4 dongi 6zel) yiritilecedini tayin edebilir.
Torg tetigini tutma (300 ms'den daha uzun): 4 déngi 6zel (standart) ile program akisi.
Torg tetigine dokunma: Makine 4 dongl isletme tipine gecer.

099-005507-EW515
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5.10.3.25Elektronik gaz orani ayari hata esigi (P28)
Yizdelik olarak ayarlanan deger hata esigidir, bu degerin altinda kalinmasi veya asiimasi halinde bir hata
mesaji verilir > bkz. Bolim 7.2.

5.10.3.26Birim sistemi (P29)
Fonksiyon etkin degil
» Metrik 6lct birimleri gosterilir.
Fonksiyon etkin
» Emperyal 6l¢t birimleri gosterilir.

5.10.3.27Kaynak performansi doner butonuyla program akisi segim olanagi (P30)
Fonksiyon etkin degil
+ Dodner buton bloke edilir, kaynak parametrelerini segmek i¢in kaynak parametresi tusunu kullanin.
Fonksiyon etkin
» Kaynak parametrelerinin segimi icin doner buton kullanilabilir.

5.11 Cihaz konfigtirasyonu menusu

ENTER
( N\
fD 4 3 N\
) ero (D&
(L{ 5 N\
~Z
o™
L \E \ JJ

NAVIGATION
N

Sekil 5-79

Gosterge Ayar / secim

T Hat direnci 1
! ilk kaynak akim devresi icin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigh).

] Hat direnci 2
= ikinci kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikisli).

] Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
L

3 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmahidir!

b q Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6lim 5.11.2
f Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar = kapall ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk (fabrika tarafindan 20).

099-005507-EW515
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Gosterge |Ayar / secgim

5.11.1

5 Servis menusl
ru Servis menisi ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendirilmis servis personeli tarafindan
gergeklestiriimelidir!

Hat direnci esitlemesi

Hatlarin diren¢ degeri dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gug¢
kaynaklarinin hat direnci 8 mQ olarak ayarlanmistir. Bu deger 5 m'lik bir sase hattina, 1,5 m'lik bir ara
hortum paketine ve 3 m'lik su sogutmali bir kaynak torguna denk gelmektedir. Bu nedenle bagka hortum
paketi uzunluklarinda kaynak ozelliklerini optimize etmek icin bir +/- voltaj diizeltmesi gereklidir. Hat
direncinin yeniden esitlenmesi ile voltaj diizeltme degeri tekrar sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik hatti
direnci, 6rn. kaynak torcu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bilegeni her degistirildiginde yeniden
esitlenmelidir.

Kaynak sisteminde ikinci bir tel besleme Unitesi kullanilacaksa, bunun i¢in parametre (rL2) 6lcime dabhil
edilmelidir. Diger tum konfiglrasyonlar igin parametre (rL1) esitlemesi yeterlidir.

Sekil 5-80
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1 Hazirhik

» Kaynak makinesini kapatin

» Kaynak torcunun gaz memesini sokun.

» Kontak memesindeki kaynak telini bitisik kesin.

» Tel besleme Unitesindeki kaynak telini bir parga (yakl. 50 mm) geri ¢ekin. Kontak memesinde artik
kaynak teli bulunmamalidir.

2 Konfigirasyon

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

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

* "Kaynak parametresi ayari" doner buton ile simdi ilgili parametre segilebilir. Parametre rL1 tim makine
kombinasyonlarinda esitlenmelidir. Ikinci bir akim devresine sahip kaynak sistemlerinde, érn. iki tel
besleme Unitesi bir gli¢ kaynagdinda galistirilirsa, rL2 parametresi ile ikinci bir esitleme
gerceklestiriimelidir.

3 Esitleme/olgiim

» Kaynak torgu, kontak memesi ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli
ve torg tetigine yakl. 2 saniye basiimalidir. Kisa slireligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildigi
bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemer]_
kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gostergede deger gosterilmezse, 6lgim basarisizdir. Olgim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olugturulmasi

» Kaynak makinesini kapatin.

» Kaynak torcunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini ¢alistirin.

+ Kaynak telini tekrar takin.

5.11.2 Enerji tasarruf modu (Standby)
Enerji tasarruf modu istege goére uzun sire tusa basarak > bkz. Bolim 4.4 veya makine konfigiirasyon
menUsiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagl enerji tasarruf modu G&7) ile
etkinlestirilebilir > bkz. B6lum 5.11.
_ Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine
digit gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin dénduirilmesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.
88 099-005507-EW515
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6.1

6.2

6.2.1

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

6 Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

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

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

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

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

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

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

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

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3.

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

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

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda blyik 6l¢iide bakim gerektirmez ve
asgari duzeyde temizlik gerektirir.

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

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

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingh hava
ile temizleyin. Basingli hava makinedeki fanlarin asiri dénmesine ve zarar géormesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde énlerine engel koyun.

+ Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Kir filtresi

Disirilmis sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir filtresi
dizenli araliklara sokilmeli ve basingh hava tflenerek temizlenmelidir (kilenmeye bagl olarak).
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6.3 Bakim g¢alismalari, araliklar
6.3.1 Giinliik Bakim igleri
Gorsel kontrol
* Ana gug¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+ Gaz tupu glvenlik elemanlari
* Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadidini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya
da uzman personele tamir ettirin!
» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Tum baglantilarin ve aginan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.
* Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.
» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari
» Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
+ Diger, genel durum
Calisma kontroli
» Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
+ Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
» Gaz tupu glivenlik elemanlari
» Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.
« Baglantilarin ve aginan pargalarin vidal ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup
oturmadigini kontrol edin, gerekirse sikin.
* Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.
* Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagl).
6.3.2 Ayhlk bakim ¢aligsmalari
Gorsel kontrol
* Govde hasarlar (6n, arka ve yan duvarlar)
» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari
» Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
* Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
Calisma kontroli
+ Segim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisiirme donanimi,
ihbar ve kontrol lambalari
» Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol
edilmesi
» Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
» Kaynak torcunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Torgta tortularin olusmasi durumunda kisa
devreler meydana gelebilir ve sonug olarak torg¢ ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!
6.3.3 Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)
IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol igin gegerli Ulke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.
Daha ayrintili bilgiler i¢in lGtfen birlikte verilen "Warranty registration" brostriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
90 099-005507-EW515
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6.4

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

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

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

¢ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

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

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

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

Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.

Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribtorlerinlerde de mimkuindir.
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7 Ariza gidermek

Tam drinler ciddi dretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
arind asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yontemlerinin hi¢ biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

7.1  Anza giderme igin kontrol listesi
Sorunsuz ¢alisma i¢in temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz

donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
4 Hata / Neden
) Cozim

Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akigi yok
~ Sogutucu madde akisi yetersiz

X Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
» Sogutma maddesi devresinde hava

X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Tel nakil sorunlari
» Kontak meme tikali
® Temizleyin, koruyucu kaynak spreyini puskurtiin ve gerekli durumlarda yenisi ile degistirin
» Bobin freninin ayarlanmasi > bkz. B6lum 5.4.2.5
~® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
~ Basing birimlerinin ayarlanmasi > bkz. B6lim 5.4.2.4
® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
» Asinmis tel rulolari
X Kontrol edin ve gerekli ise yenisi ile degistirin
~ Besleme gerilimi olmayan tel besleme motoru (otomatik sigorta asiri yiklenme nedeniyle devreye
girmis)
X Devreye girmis sigortayi (gi¢ kaynaginin arka tarafi) tus takimini galistirarak sifirlayin.
» Hortum paketleri kivriimis
%  Torg hortum paketini uzatilmis sekilde déseyin
~ Tel siirme govdesi veya - spirali kirlenmis veya asinmis
X Govdeyi veya spirali temizleyin, bikiIimis veya asinmis govdeleri yenileri ile degistirin

Fonksiyon arizasi
» Calistirmadan sonra makine kontrolindeki tim sinyal 1siklari yaniyor
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor
» Kaynak performansi yok
X Faz dusmesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Farkli parametreler ayarlanamamaktadir (erisim kilidi olan makineler)
X Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin > bkz. Bélim 5.9
» Baglanti sorunlari
X Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
~ Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
® Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin

099-005507-EW515
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7.2

Hata bildirimleri (gli¢ kaynagi)
Bir kaynak makinesi hatasi, kontrol géstergesinde bir hata koduyla (bkz. tablo) gosterilir. Bir hata
halinde gug linitesi kapatilir.
Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.
« Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.

Hata | Kategori Olasi neden Yardim
(Err) a) |b) |c)
11- |- Sebekede asiri gerilim Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve kaynak
21- |- Sebekede disiik gerilim makinesinin baglanti gerilimleriyle
karsilastirin
3(x |- |- Kaynak makinesinde agiri Makineyi sogutun (Sebeke salteri "1"
sicaklik konumunda)
4(x [x |- |Sogutma maddesi hatasi Sogutma maddesi doldurun
Pompa milini déndiirme (sogutma maddesi
pompasi)
Sirkllasyon havasi sogutma cihazi asiri
akim kesicisi kontrolu
5|x |- |- Hata, Tel besleme Unitesi, Tel besleme unitesini kontrol edin
Tako hatasi Tako jeneratér sinyal vermiyor,
M3.51 arizali > Servisi bilgilendirin.
6(x |- |- Koruyucu gaz hatasi Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin (koruma
gazi goézetimi olan makineler)
7|- - ikincil agiri gerilim invertdr hatasi > Servisi bilgilendirin
8- |- Tel hatasi Kaynak teli ve gévde ya da topraklanmis bir
nesne arasindaki elektrik baglantisini ayirin
9Ix |- |- Hizli kapatma Robottaki arizayi giderin
(Mekanize kaynak i¢in arayiiz)
10|- |[x |- |Arkyirtilmasi Tel beslemesini kontrol edin
(Otomasyon arabirimi)
11(- |x |- |Atesleme hatasi (5 s sonra) Tel beslemesini kontrol edin
(Otomasyon arabirimi)
13({x |- |- |Acil durum kapatma Mekanize kaynak i¢in araytzin acil durum
salterini kontrol edin
14(- |x |- |Tel besleme unitesinin Kablo baglantilarinin kontrolu
algilanmasi
Kodlarin atanmasinda hata Kodlar dizeltin > bkz. B6lim 5.3
(2DV)
15(- |x |- |Tel besleme unitesinin 2 Kablo baglantilarinin kontrolu
algilanmasi
16| - - |x | Bosta ¢alisma gerilimi Servisi haberdar edin.
dusirme hatasi (VRD)
17 - X |x |Tel sirme Unitesi asiri akim Tel beslemesinin kolay ¢alismasini kontrol
algilamasi edin
18- X |x |Tako jenaratori sinyali hatasi | Baglanti ve 6zellikle ikinci tel besleme
Unitesinin (Slave tahriki) tako jeneratori
kontrol edilmelidir.
56| - - |x | Sebeke fazinin devre disi Sebeke gerilimlerini kontrol edin
kalmasi
59 |- - Makine uyumsuz Makine kullanimi kontroll > bkz. B6lum 3.2
60| - - Yazilim guncellemesi gerekli | Servisi haberdar edin.
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Lejant kategori (hata sifirlama)

a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

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

-
c
wn

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / muamkan degil
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

¢) Hata mesaji sadece makinenin kapatilip tekrar agiimasi ile resetlenebilir.
Koruyucu gaz hatasi (Err 6) "kaynak parametresi tusunun” etkinlestiriimesi ile sifirlanabilmektedir.
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8

8.1

Teknik veriler

Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcgalarla baglantil olarak

gecerlidir!

drive 4X IC D HP

Syoéttdjannite (hitsauslaite) 42 VAC
Kayttdsuhde 40° C:ssa

60 % 550 A

100 % 430 A
Langansyo6ttonopeus 0,5 m/min asti 25 m/min

20 ipm - 985 ipm

Rullavarustelu tehtaalta

1,0-1,2 mm (Teraslangalle)

Koneisto

4-rullainen (37 mm)

Lankakelan halkaisija

Normitetut lankakelat, enint. 300 mm

Hitsauspistooliliitédnta

Euro-keskusliitanta

Kotelointiluokka IP 23
Ympariston lampétila @ -25 °C asti +40 °C
EMC-luokka A
Turvamerkinta ce/m

Sovelletut normit

Katso yhdenmukaisuusvakuutus
(laiteasiakirjat)

Mitat 633 x 457 x 496 mm
249 x 18.0x19.5inch
Paino 44 kg
97 Ib

M Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttdsuhde = 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
2 Yy mparistolampétila jaahdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jaahdytysnesteen lampétila-alue!
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9 Ek donanim
Kaynak torglari, is parcasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilesenleri yetkili distribUtériintizdentemin edebilirsiniz.
9.1 Genel ek donanimlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Basing disUricl, manometreli 394-002910-00030
AK300 Sepet bobini adaptorii K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Boru koprisu 092-007843-00000
SPL Tel stirme merkezi igin sivriltici 094-010427-00000
HC PL Hortum kesici 094-016585-00000
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 iglevleri | 090-008776-00000
dogrudan galisma 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 5m 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 090-008108-00000
dizeltmesi
R20 19POL Uzaktan kumanda program degisimi 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20m Orn. uzaktan kumanda icin 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
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Asinma parcgalari

Tel besleme makaralari

10

10.1
10.1.1

Asinma parcalari

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

gecerlidir!

Tel besleme makaralari
Celik teller icin tel besleme makaralari

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz celik ve lehim igin

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-
Kaynak agzi celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-
Kaynak agzi celik, paslanmaz ¢elik ve lehim igin

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz celik ve lehim icin

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz celik ve lehim icin

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00028

10.1.2

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Aliminyum teller i¢in tel
Tip

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz celik ve lehim icin

besleme makaralari
Aciklama

092-002770-00032

Uriin numarasi

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

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 sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum 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
GREY/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00032
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10.1.3 Ozlii teller i¢in tel besleme makaralari

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl
tel icin V oluk/tirtir

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zlu

092-002848-00010

BLUE/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zli | 092-002848-00012
RED/ORANGE tel igin V oluk/tirtir
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zIu 092-002848-00014
GREEN/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zli | 092-002848-00016
BLACK/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zIu 092-002848-00020
GREY/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zli | 092-002848-00024
BROWN/ORANGE tel icin V oluk/tirtir

10.1.4 Tel sirme
Tip Agiklama Uriin numarasi
DV X Tel besleme makara yuvasi seti 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Tel siirme seti 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Ekleme opsiyonu, 2,0-3,2 mm'lik teller icin tel 092-019404-00000

strme, eFeed 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
JOB No. | Yontemler Malzeme Gaz Cap [mm)]
1 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil 100% CO2 0,8
Impuls
2 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil 100% CO2 0,9
Impuls
3 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil 100% CO2 1,0
Impuls
4 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil 100% CO2 1,2
Impuls
5 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil 100% CO2 1,6
Impuls
6 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Impuls
7 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
Impuls
8 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Impuls
9 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Impuls
10 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Impuls
11 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
Impuls
12 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
Impuls
13 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
Impuls
14 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
Impuls
15 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
Impuls
26 Gaz alti kaynagi standart / [CrNi 19 12 3 Nb / Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls 1.4576
27 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 19 12 3 Nb / Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls 1.4576
28 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 19 12 3 Nb / Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls 1.4576
29 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 19 12 3 Nb / Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls 1.4576
30 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 18 8 / 1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Impuls
31 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 18 8 / 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
32 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 18 8 / 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
33 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 18 8 / 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls
34 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 19 9/ 1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Impuls
35 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 19 9/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
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JOB No. | YOntemler Malzeme Gaz Cap [mm]
36 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 19 9/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
37 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 19 9/ 1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Impuls
38 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 19 12 3/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
39 Gaz alti kaynagi standart / [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
40 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 19 12 3/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
41 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 19 12 3/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls
42 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 22 9 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
43 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 22 9 3/ 1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Impuls
44 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 22 9 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
45 Gaz alti kaynagi standart /| CrNi 22 9 3/ 1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Impuls
46 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 22 9 3/ 1.4462 |Ar-78 / H3-20/ CO2-2 0,8
Impuls (M12)
47 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 22 9 3/1.4462 |Ar-78 /H3-20/ CO2-2 1,0
Impuls (M12)
48 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 22 9 3/ 1.4462 |Ar-78 / H3-20/ CO2-2 1,2
Impuls (M12)
49 Gaz alti kaynagi standart / |CrNi 22 9 3/1.4462 |Ar-78/H3-20/ C0O2-2 1,6
Impuls (M12)
50* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc / coldArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* coldArc sertlehim Cusi Ar-100 (11) 0,8
67* coldArc sertlehim Cusi Ar-100 (11) 1,0
68* coldArc sertlehim CusSi Ar-100 (11) 1,2
70* coldArc sertlehim CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* coldArc sertlehim CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* coldArc sertlehim CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Gaz alti kaynagi standart / | AIMg Ar-100 (11) 0,8
Impuls
75 Gaz alti kaynag standart / | AIMg Ar-100 (11) 1,0
Impuls
76 Gaz alti kaynagi standart / | AIMg Ar-100 (11) 1,2
Impuls
77 Gaz alti kaynag standart / | AIMg Ar-100 (11) 1,6
Impuls
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78 Gaz alti kaynag standart / | AIMg Ar-70 / He-30 (13) 0,8
Impuls
79 Gaz alti kaynagi standart / | AlIMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
Impuls
80 Gaz alti kaynagi standart / | AIMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls
81 Gaz alti kaynagi standart / | AIMg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
Impuls
82 Gaz alti kaynagi standart / | AISi Ar-100 (11) 0,8
Impuls
83 Gaz alti kaynagi standart / | AISi Ar-100 (11) 1,0
Impuls
84 Gaz alti kaynagi standart / | AISi Ar-100 (11) 1,2
Impuls
85 Gaz alti kaynagi standart / | AISi Ar-100 (11) 1,6
Impuls
86 Gaz alti kaynagi standart / | AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
Impuls
87 Gaz alti kaynagi standart / | AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
Impuls
88 Gaz alti kaynagi standart / | AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
Impuls
89 Gaz alti kaynagi standart / | AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
Impuls
90 Gaz alti kaynag standart / | Al99 Ar-100 (11) 0,8
Impuls
91 Gaz alti kaynagi standart / | Al99 Ar-100 (11) 1,0
Impuls
92 Gaz alti kaynagi standart / | Al99 Ar-100 (11) 1,2
Impuls
93 Gaz alti kaynagi standart / | Al99 Ar-100 (11) 1,6
Impuls
94 Gaz alti kaynagi standart / | AI99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
Impuls
95 Gaz alti kaynagi standart / | Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
Impuls
96 Gaz alti kaynagi standart / | Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls
97 Gaz alti kaynagi standart / | Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
Impuls
98 Gaz alti kaynagi standart / | CuSi Ar-100 (11) 0,8
Impuls
99 Gaz alti kaynagi standart / | CuSi Ar-100 (11) 1,0
Impuls
100 Gaz alti kaynagi standart / | CuSi Ar-100 (11) 1,2
Impuls
101 Gaz alti kaynagi standart / | CuSi Ar-100 (11) 1,6
Impuls
106 Gaz alti kaynagi standart / | CuAl Ar-100 (11) 0,8
Impuls
107 Gaz alti kaynagi standart / | CuAl Ar-100 (11) 1,0
Impuls
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108 Gaz alti kaynagi standart / | CuAl Ar-100 (11) 1,2
Impuls
109 Gaz alti kaynagi standart / | CuAl Ar-100 (11) 1,6
Impuls
110 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
111 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 Sertlehim / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,0
116 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Sertlehim / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
122 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Sertlehim / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Oluk agcma
127 TIG LiftArc
128 Ortuilii elektrot
129 Ozel JOB 1 Bos JOB
130 Ozel JOB 2 Bos JOB
131 Ozel JOB 3 Bos JOB
132 Bos JOB
133 Bos JOB
134 Bos JOB
135 Bos JOB
136 Bos JOB
137 Bos JOB
138 Bos JOB
139 Bos JOB
140 Blok 1/ JOB1
141 Blok 1/ JOB2
142 Blok 1/ JOB3
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOBS8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
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154 Blok 2/ JOB5
155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOBS8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
Impuls
178 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
Impuls
179 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 0,8
184* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2
187 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
Impuls
188 Gaz alti kaynagi standart / | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
Impuls
189 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
191* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* coldArc sertlehim AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* coldArc sertlehim AlSi Ar-100 (11) 1,2
201* coldArc sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* coldArc sertlehim ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
205 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
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209* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,6
210 Rutil/Temel 6zIU teli CrNi C02-100 (C1) 0,9
211 Rutil/Temel 6zIG teli CrNi C02-100 (C1) 1,0
212 Rutil/Temel 6zIU teli CrNi C02-100 (C1) 1,2
213 Rutil/Temel 6zI0 teli CrNi C0O2-100 (C1) 1,6
214 Yizey iglemi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 Yuzey islemi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 Ylzey iglemi G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 Yuzey islemi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 Ylzey iglemi G3Sil/ G4Ssil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225* coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,2
227 Metal 6zIu teli CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
228 Metal 6zIu teli CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
229 Metal 6zl teli CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 Metal 6zIi teli CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
231 Rutil/Temel 6zIU teli CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
232 Rutil/Temel 6zI0 teli CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
233 Rutil/Temel 6zIU teli CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 Rutil/Temel 6zI0 teli CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Metal 6zIu teli G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Metal 6zIi teli G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Metal 6zIu teli G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Metal 6zIi teli G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Rutil/Temel 6zIU teli G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Rutil/Temel 6zIU teli G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Rutil/Temel 6zIG teli G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1.2
244 Rutil/Temel 6zIU teli G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
252 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 Rutil/Temel 6zIU teli G3Sil/ G4sSil C02-100 (C1) 1,2
261 Rutil/Temel 6zIG teli G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,6
263 Metal 6zli teli Yiksek mukavemetli |Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

celikler

264 Temel 6zI0 tel G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
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JOB No. | Ydntemler Malzeme Gaz Cap [mm]
268 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls
269 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
Impuls
271 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
Impuls
272 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 625 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
Impuls
273 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 625 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
Impuls
275 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,0
Impuls C02-0,05
276 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,2
Impuls C02-0,05
277 Gaz alti kaynagi standart / | NiCr 625 Ar-78 / H3-20 / CO2-2 1,6
Impuls (M12)
279 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
280 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Impuls
282 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
283 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 22 12 / 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
284 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
285 Gaz alti kaynagi standart / | CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls
290 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
metal 6zIu tel
291 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
metal 6zIu tel
292 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
metal 0zIu tel
293 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
metal 6zIU tel
294 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 forceArc / Impuls G3Sil1/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 forceArc / forceArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
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306 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
314 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
315 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12 /1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 2212/ 1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
326* coldArc / coldArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
330* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
331* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn/ 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
333* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
334* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
336* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
337* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
338* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Dupleks
339* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Dupleks
340* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
Dupleks
341* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Dupleks
359 wiredArc / wiredArc pals | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 wiredArc / wiredArc pals | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
* Sadece alpha Q ve Titan serisi cihazlarda aktif.
106 099-005507-EW515

13.09.2018



eV\;f'n Ek B
Bayi bulma

12 EkB
12.1 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-005507-EW515
13.09.2018 107



	Genel Bilgiler
	1 İçindekiler
	2  Güvenliğiniz için
	2.1 Bu kullanma kılavuzunun kullanımı hakkında uyarılar
	2.2 Sembol açıklaması
	2.3 Toplam belgenin parçası

	3 Amaca uygun kullanım
	3.1 Uygulama alanı
	3.2 Amaca uygun kullanım
	3.3 Geçerli olan diğer belgeler
	3.3.1 Garanti
	3.3.2 Uygunluk beyanı
	3.3.3 Servis belgeleri (yedek parçalar ve devre şemaları)
	3.3.4 Kalibrasyon / Doğrulama


	4 Cihaz açıklaması - Hızlı genel bakış
	4.1 Önden görünüm / sağdan yan görünüm
	4.2 Sağdan iç görünüm
	4.3 Soldan iç görünüm
	4.4 Cihaz kumandası - Kullanım elemanları
	4.4.1 Fonksiyon akışı


	5 Yapı ve İşlev
	5.1 Taşıma ve kurulum
	5.1.1 Kaldırma cihazı
	5.1.2 Ortam koşulları
	5.1.2.1 Çalışır durumda
	5.1.2.2 Nakliyat ve Depolama

	5.1.3 Kaynak torçu soğutması
	5.1.3.1 İzin verilen soğutma maddelerine genel bakış
	5.1.3.2 Maksimum hortum paketi uzunluğu

	5.1.4 Kaynak akımı hatlarının döşenmesi ile ilgili uyarılar
	5.1.5 Parazitli kaynak akımları
	5.1.6 Ara hortum paketi bağlantısı
	5.1.7 Koruyucu gaz tedariği
	5.1.7.1 Koruyucu gaz miktarı ayarı
	5.1.7.2 Gaz testi
	5.1.7.3 Hortum paketi, yıkama


	5.2 Kaynak bilgisi göstergesi
	5.3 İki tel besleme ünitesi ile işletim için temel ayarlar (P10)
	5.3.1 Tel besleme üniteleri arasında geçiş
	5.3.2 İki tel besleme ünitesi ile işletim özellikleri

	5.4 MIG/MAG kaynağı
	5.4.1 Kaynak torçu bağlantısı
	5.4.2 Tel beslemesi
	5.4.2.1 Tel besleme sürücü sistemi koruma tapasının açılması
	5.4.2.2 Tel bobinini yerleştirme
	5.4.2.3 Tel besleme makaralarını değiştirme
	5.4.2.4 Tel elektrodunu geçirme
	5.4.2.5 Bobin frenini ayarlama

	5.4.3 MIG/MAG kaynak görevi tanımı
	5.4.4 Örtülü elektrot kaynağı görev seçimi
	5.4.4.1 Temel kaynak parametreleri
	5.4.4.2 İşletme tipi
	5.4.4.3 Kaynak türü
	5.4.4.4 Kaynak performansı (çalışma noktası)
	5.4.4.5 Çalışma noktası ayarı için ek donanım bileşenleri
	5.4.4.6 Ark uzunluğu
	5.4.4.7 Ark dinamiği (kısma etkisi)
	5.4.4.8 superPuls

	5.4.5 Geleneksel MIG/MAG kaynağı (GMAW non synergic)
	5.4.5.1 Çalışma noktasının (kaynak performansı) ayarlanması
	5.4.5.2 Kaynak performansı (çalışma noktası)
	5.4.5.3 Tercihe bağlı olarak kaynak akımı, malzeme kalınlığı veya tel besleme hızı üzerinden çalışma noktası ayarı
	5.4.5.4 Ark uzunluğu
	5.4.5.5 Çalışma noktası ayarı için ek donanım bileşenleri

	5.4.6 coldArc / coldArc puls
	5.4.7 forceArc / forceArc puls
	5.4.8 rootArc / rootArc puls
	5.4.9 pipeSolution
	5.4.10 İşletme tipleri (fonksiyon akışları)
	5.4.10.1 İşaret ve fonksiyon açıklaması
	5.4.10.2 Otomatik akım kesici

	5.4.11 MIG/MAG program akışı ("Program adımları" modu)
	5.4.11.1 Program akış parametrelerinin seçimi
	5.4.11.2 MIG/MAG parametrelerine genel bakış
	5.4.11.3 Örnek, punta kaynağı (2 kademeli)
	5.4.11.4 Örnek, alüminyum punta kaynağı (2 kademeli özel)
	5.4.11.5 Örnek, alüminyum kaynağı (4 kademeli özel)
	5.4.11.6 Örnek, görünür kaynak dikişleri (4 kademeli Superpuls)

	5.4.12 Ana program A modu
	5.4.12.1 Parametrelerin seçimi (program A)

	5.4.13 MIG/MAG standart torç
	5.4.14 MIG/MAG Özel torç
	5.4.14.1 Program ve Up-/Down işletimi
	5.4.14.2 İtme/Çekme ve ara tahrik arasında geçiş

	5.4.15 Uzman menüsü (MIG/MAG)
	5.4.15.1 Seçim
	5.4.15.2 Tel geri yanma
	5.4.15.3 Program sınırlama


	5.5 WIG kaynağı
	5.5.1 Kaynak torçu bağlantısı
	5.5.2 Örtülü elektrot kaynağı görev seçimi
	5.5.2.1 Kaynak akımı ayarı

	5.5.3 TIG ark tutuşması
	5.5.3.1 Liftarc

	5.5.4 İşletme tipleri (fonksiyon akışları)
	5.5.4.1 İşaret ve fonksiyon açıklaması
	5.5.4.2 Otomatik akım kesici

	5.5.5 TIG program akışı ("Program adımları" modu)

	5.6 E-Manüel kaynağı
	5.6.1 Örtülü elektrot kaynağı görev seçimi
	5.6.1.1 Kaynak akımı ayarı

	5.6.2 Arcforce
	5.6.3 Sıcak başlama
	5.6.4 Yapışmaz
	5.6.5 Parametre özeti

	5.7 Uzaktan regülatör
	5.8 Otomasyon ile ilgili arayüzler
	5.8.1 Uzaktan kumanda bağlantı soketi, 19 kutuplu

	5.9 Erişim kumandası
	5.10 Özel parametreler (Gelişmiş ayarlar)
	5.10.1 Parametre seçimi, değiştirilmesi ve kaydedilmesi
	5.10.2 Fabrika ayarına geri getirme
	5.10.3 Özel parametreler detaylı olarak
	5.10.3.1 Tel geçirme rampa süresi (P1)
	5.10.3.2 "0" programı, program kilidinin (P2) kaldırılması
	5.10.3.3 Tek haneli 7 segment göstergesine sahip Up/Down kaynak torçu için gösterim modu (P3)
	5.10.3.4 Program sınırlama (P4)
	5.10.3.5 2 ve 4 kademeli özel (P5) işletme tiplerinde özel akış
	5.10.3.6 Düzeltme işlemi, sınır değer ayarı (P7)
	5.10.3.7 Standart torçlarla program değiştirme (P8)
	5.10.3.8 4T/4Ts dokunmatik başlatma (P9)
	5.10.3.9 "Tekli veya çiftli işletim" ayarı (P10)
	5.10.3.10 4Ts kısa basma süresini ayarlama (P11)
	5.10.3.11 JOB listeleri geçişi (P12)
	5.10.3.12 JOB uzaktan seçimin alt ve üst sınırları (P13, P14)
	5.10.3.13 Hold fonksiyonu (P15)
	5.10.3.14 Blok JOB işletimi (P16)
	5.10.3.15 Standart torç tetiği ile program seçimi (P17)
	5.10.3.16 superPuls'de ortalama değer göstergesi (P19)
	5.10.3.17 PA programına pulse arkı kaynağı girişi (P20)
	5.10.3.18 Göreceli programlar için mutlak değer girişi (P21)
	5.10.3.19 Elektronik gaz miktarı ayarı, Tip (P22)
	5.10.3.20 Göreceli programlar için program ayarı (P23)
	5.10.3.21 Düzeltme veya hedef gerilim göstergesi (P24)
	5.10.3.22 Expert işletmesinde JOB seçimi (P25)
	5.10.3.23 Tel ısıtma nominal değeri (P26)
	5.10.3.24 Kaynak tipinde işletme değişimi (P27)
	5.10.3.25 Elektronik gaz oranı ayarı hata eşiği (P28)
	5.10.3.26 Birim sistemi (P29)
	5.10.3.27 Kaynak performansı döner butonuyla program akışı seçim olanağı (P30)


	5.11 Cihaz konfigürasyonu menüsü
	5.11.1 Hat direnci eşitlemesi
	5.11.2 Enerji tasarruf modu (Standby)


	6 Tamir, bakım ve tasfiye
	6.1 Genel
	6.2 Temizleme
	6.2.1 Kir filtresi

	6.3 Bakım çalışmaları, aralıklar
	6.3.1 Günlük Bakım İşleri
	6.3.2 Aylık bakım çalışmaları
	6.3.3 Yıllık kontroller ( işletme esnasında inceleme ve kontrol)

	6.4 Makineyi tasfiye etme

	7 Arıza gidermek
	7.1 Arıza giderme için kontrol listesi
	7.2 Hata bildirimleri (güç kaynağı)

	8 Teknik veriler
	8.1 drive 4X IC D HP

	9 Ek donanım
	9.1 Genel ek donanımlar
	9.2 Uzaktan kumanda / bağlantı ve uzatma kablosu
	9.2.1 7 kutuplu bağlantı
	9.2.2 19 kutuplu bağlantı


	10 Aşınma parçaları
	10.1 Tel besleme makaraları
	10.1.1 Çelik teller için tel besleme makaraları
	10.1.2 Alüminyum teller için tel besleme makaraları
	10.1.3 Özlü teller için tel besleme makaraları
	10.1.4 Tel sürme


	11 Ek A
	11.1 JOB-List

	12 Ek B
	12.1 Bayi bulma


