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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, uiriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

» Tam sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle glvenlik uyarilarini ve ikazlari
okuyun ve izleyin!

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

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

» Makinenin Ustiinde bulunan glivenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hak-
kinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gortilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile giincel kurallara ve standartlara uygun olarak Gretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan isletilebilir, bakim gorebilir ve onarilabilir.

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol aca-
bilir.

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
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistinldiginda kullanici taraf-
Indan kabul edilmis olur.

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

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

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach 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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Giivenliginiz igin emﬁ‘n
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 igin tam olarak uyul-

masi gereken ¢alisma ya da igsletme yontemleri.

+ Glvenlik uyarisi, basliinda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézctigini
iceriyor.

* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da oliimii engellemek i¢in tam olarak uyulmasi gereken
calisma ya da isletme yontemleri.

» Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zctigunu igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek iizere eksiksiz uyul-

masi gereken galisma ve igletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

5> Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek i¢in kullanicinin dikkate almasi gereken
teknik 6zelliklerdir.

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

+ Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kkilitleyin.

6 099-007030-EW515
18.08.2020



Guvenliginiz igin
Sembol agiklamasi

§

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol |Aciklama Aciklama

Teknik 6zelliklere dikkat edin Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)

Makineyi kapatin Serbest birakin

Makineyi ¢alistirin Basin ve basili tutun

hatali/gecersiz Degistirin

dogru/gegersiz Dondirdn

NG REEE

Giris Sayi deg@eri/ayarlanabilir
Gezinme \"D/ Sinyal 111 yesil yanar

4 1 \
Cikis e 2. |Sinyal 1s1§1 yesil yanip séner

S IOIASICI@IE]E:

Zaman gostergesi Sinyal 15131 kirmizi yanar

¢ 4s 5 |(Ornek: 4s bekleyin/basin)

b‘/
/I\

—.— | Men goruntilemede kesinti (baska Sinyal 1511 kirmizi yanip séner

ayar olanaklari mevcut)

>QD< Alet gerekmiyor/kullanmayin
K

TT Alet gerekli/kullanin

099-007030-EW515 7
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Giivenliginiz igin em;f-n
Toplam belgenin pargasi

2.3

Toplam belgenin pargasi

Bu belge, belgeler toplaminin bir parcasidir ve diger tiim kismi belgelerle birlikte gegerlidir!
Ozellikle de giivenlik uyarilari olmak iizere tiim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini
okuyun ve bunlara uyun!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

Sekil 2-1
Poz. |Belgeleme
A.1 |Donustirme kilavuzuopsiyonlari
A.2 | Glg kaynagi
A.3 |Sogutma cihazi, gerilimdoénistirici, takim sandidi vs.
A4 |Tasima araci
A.5 |Kaynak torgu
A.6 |Uzaktan kumanda
A.7 |Kumanda
A Toplam dokimantasyon

099-007030-EW515
18.08.2020
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Guvenliginiz igin
Guvenlik talimatlari

2.4 Guvenlik talimatlan

A UYARI

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

Bu talimattaki glivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
Kaza 6nleme talimatlarini ve llkelere 6zel sartlari dikkate alin!
Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik ¢carp-
malarina ve yanmalara yol agabilir. Diigik gerilimlere temas edilmesi durumunda da ka-
zaya neden olabilecek sok yasanabilir.

Kaynak akim soketi, gubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan pargalara dogru-
dan dokunmayin!

Kaynak torg¢larini ve/veya elektrod penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!
Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢alismaya bagl olarak)!

Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!

Makinenin donmus borulari ¢ézmek i¢in kullaniimasi yasaktir!

Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman
tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve igletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV
D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere 6zel sartlar uyarinca gergeklegsmelidir!

Tertibatlar ark kaynagi galigsmalari igin ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu
sekilde izin verilen bosta galisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimalidir!

Munferit glic kaynaklari devre digi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
glvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)
Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS-serisi) veya alternatif akim kaynagdi ma-
kineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢inki basit bir yanhs kullanim sonucunda kaynak
gerilimleri izin verilimeyen bir sekilde toplanabilir.

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirilamayan tehlike kay-
naklaridir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak kullanmalidir.
Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma saglamahidir:

Sagliga zararli maddelere ve karisimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma e-
kipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmaldir.

iyonlastiriimis radyasyona (kizilétesi ve morétesi isinlar) ve isiya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takilmalidir.

Sicak ortamlara (100 °C veya daha ylksek sicakliklara karsi koruyabilecek nitelikte), elekt-
rik garpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) karsi kuru kaynakgi
giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimalidir.

Zararl gurultilere karsi kulak korumasi kullaniimahdir.

099-007030-EW515
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Giivenliginiz igin emﬁ‘n
Guvenlik talimatlari

~

A UYARI

Isima veya asiri 1si nedeniyle yaralanma riski!

Ark 1s1masi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak ig pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

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

« llgili Glkenin yirirliikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

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

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri

basing olugmasina neden olabilirler.

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

+ Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi iIsinmasini en-
gelleyin!

Yangin tehlikesi!

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

sicak ciiruflar nedeniyle alev olusabilir.

» Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

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

* Calisma alaninda uygun sondirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak islemine baglamadan 6nce, Uzerinde ¢alisilan par¢anin tUzerindeki yanabilir artiklar
iyice temizleyin.

+ Kaynak yapilmis parcalarin islemlerine parcalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!
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e\A;f‘n Giivenliginiz icin
Guvenlik talimatlari

A DIKKAT

2 Duman ve gazlar!
0 Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢6ziicii maddelerin
L dumanlari (klorlandinnimis hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle
zehirli fosgene donusebilir!
* Yeterli temiz hava saglayin!
* Cozlici maddelerin dumanlarini ark kaynagdinin isima alanindan uzak tutun!
* Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!
Giirilta kirliligi!
70 dBA'nIn lizerindeki giiriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
* Uygun isitme korumasi kullanin!
» Calisma alaninda bulunan kisilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!
IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
sinifa ayrniimigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Béliim 8:
A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edil-

)
& digi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler igin glivence

altina alindidinda, bu alanlarda gugclikler s6z konusu olabilecegi gibi hatlara bagl arizalarin

yaninda i1sima kaynakl arizalar da s6z konusu olabilir.

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

bagli olan konut alanlari da dahil olmak Uzere, istenilen EMU gerekliliklerini karsilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynagi makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin asagidaki

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

» Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomunikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlari

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

* Emniyet tertibatlari

* Yakin gevrede bulunan kisilerin saghgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kigile-
rin saghgi

+ Kalibrasyon ve dlgum tertibatlari

» Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ Kaynak igslemlerinin yerine getiriimesi gereken c¢alisma saatleri

Yayillmis arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

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

* Ark kaynak sisteminin bakimi

+ Kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yurattlmelidir

+ Potansiyel egitleme

+ Is pargasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin mimkin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatérler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

((“’)) Akim kaynagi elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

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

diizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

[L. + Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Bélim 6.2

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢6zun!

* Isimaya karsl hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bigimde yalitin!

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

099-007030-EW515 11
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Guvenliginiz icin ev\;hq
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

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

» Calisirken iscilerin saglik korumasini ve givenligini arttirmak i¢in dnlemler alma ile ilgili
gerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel ydnergelerin ulusal uygulamasi.

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

« llgili Gilkenin is giivenligi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve galistiriimasi-9.

» Kullanici duzenli araliklarla guivenlik bilincine uygun ¢alisma ile ilgili egitilmelidir.

» Makinenin IEC 60974 uyarinca duzenli kontroli-4.

' Kullanicinin yakumlilukleri!
L]

05" Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

2.5

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

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

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

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

Tasima ve kurulum
A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!
» Gaz ureticilerinin ve basin¢h gaz ydénetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
» Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte ediimemelidir!
* Koruyucu gaz tipUnin isinmasini engelleyin!

12
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e“;h-, Giivenliginiz igin
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

— | Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

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

* Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!

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

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

» Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

‘a. Yanhs dosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

—

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

* Besleme hatlari zemine diiz dosenmelidir (ilmek olusumu dnlenmelidir).

* Yaya ve tasima yollarina déseme énlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilar nedeniyle yaralanma tehlikesi!

SSS Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilan / baglanti noktalarn isletim sirasinda ¢ok isina-
— | bilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi agilirken disari ¢gikan sogutma
maddesi, yaniklara yol agabilir.

+ Sogutma maddesi devresini yalnizca gli¢ kaynagi ve sogutma cihazi kapaliyken agin!
+  Ongérilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!
* Hortum hatlarinin agik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.

Makineler dik konumda ¢aligtirilmak iizere tasarlanmigtir!
izin verilmeyen konumlarda ¢alistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gergeklestirilmelidir!

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.

* Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

* Ek donanim bilesenleri akim kaynagi acildiktan sonra otomatik olarak taninir.

Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan ko-
rur.

* Baglantida hi¢bir ek donanim bleseni ¢alistirimiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
e Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

099-007030-EW515 13
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Amaca uygun kullanim ev\;hq
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 iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri igin 6ngoriilmistir. Bu cihaz, amacina uygun olarak kullaniima-
masi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir. Uygunsuz
kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢gin sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz tzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

3.1 Uygulama alani

HF yiiksek frekans ateslemeli microplasma dogru akim kaynagi i¢in ark kaynak makinesi (temassiz). Ma-
ndel kontrollli kaynak torglari ile isletim igin uygundur.

Fonksiyon kapsami, gerektiginde ek donanim bilesenleri ile genisletebilir (bkz. ayni isimli bolimdeki ilgili
dokiimantasyon).

3.2 Yazilim durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
07.0400

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendiriimesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menusinde sorgulanabilir > bkz. Béliim 5.12!

14 099-007030-EW515
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ev\;hq Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Gegerli olan diger belgeler

Garanti

Daha ayrintil bilgiler i¢in lUtfen birlikte verilen "Warranty registration" brosuriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Uygunluk beyani

C € Bu drin, tasarimi ve yapi sekli itibariyla beyanda belirtiimis olan AB yonetmelikleri uyarincadir.
Uriine kendine ait uygunluk beyaninin asli eklenmistir.

Yiiksek elektrik riski olan ortamda kaynak

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

Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalar)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalan 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!

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

Kalibrasyon / Dogrulama

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

099-007030-EW515 15
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden gériiniim / sol yandan gériiniim

. | Sembol

Tanim

"Calismaya hazir" sinyal 1511
Sinyal 15131, galismakta olan ve isletime hazir olan makine durumunda yanar.

Ana salter
Makineyi agin veya kapatin.

is pargasi ucu baglant: soketi

Baglanti soketi pilot ark akimi
Plazma kaynak torgu nozul potansiyeli.

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

Sogutma havasi girig deligi
istege bagl kir filtresi > bkz. B6lim 6.1.2

Tasima sapi

(o]

Makine ayaklari

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi

10

Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akig|

11

Plazma gazi hizli baglanti pargasi (ge¢me rakor tip 20)
Kaynak torgu ile baglanti

12

Koruyucu gaz hizli baglanti pargasi (kavrama tip 20)
Kaynak torgu ile baglanti

13

Kaynak akimi baglanti soketi, kaynak torgu

14

Baglanti soketi (kaynak torgcu kumanda hatti) > bkz. Béliim 5.1.9.3

15

Cihaz kumandasi > bkz. B6liim 4.3

16

Plazma gaz igin debi ayarlayici
Gaz akig miktari ayari ve gostergesi

17

Koruyucu gaz i¢in debi ayarlayici
Gaz akis miktari ayari ve gdstergesi

099-007030-EW515
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis e“f’"

Arkadan goriinim / sag yandan goériinim

4.2 Arkadan gorunum / sag yandan goriinum

Cihaz konfigiirasyonu farkl gosterildiginde ya fabrika gikigl ilave opsiyonlar ya da ekleme
opsiyonlari s6z konusu olabilir > bkz. Béliim 9.
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Arkadan goriiniim / sag yandan goérinim

Poz. [Sembol |[Tanim
1 ._O 19 kutuplu otomasyon arayizii (analog)
analog > bkz. B6liim 5.10.1
2 Baglanti soket yuvasi 7 kutuplu (dijital)
‘0 Dijital aksesuar bilesenlerinin baglanmasi igin
3 ' Diigmesi, Sigorta otomatigi
_8_ F Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
(atan sigorta basilarak sifirlanir)
4 _8_ 7 kutuplu baglanti soketi
Tel besleme Unitesi baglantisi
5 @ 8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti
6 w Baglanti rakoru G1/4“, koruyucu gaz baglantisi
Basing dustrlci baglantisi
7 W Baglanti rakoru G1/4“, plazma gazi baglantisi
Basing dusurlcU baglantisi
8 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
red sogutma maddesi geri akigi
9 Hizl baglanti pargasi (mavi)
E@ sogutma maddesi ileri akisi
10 Tasima sapi
11 Makine ayaklari
12 Sogutma havasi ¢ikis deligi
13 Q" Sebeke baglanti kablosu > bkz. Béliim 5.1.6
14 Baglanti soketi, 5 kutuplu
@ Sogutma unitesi gerilim beslemesi
15 Baglanti soketi (9 kutuplu) - D-Sub
[ =]

Com

PC-araylizi > bkz. Béliim 5.11

099-007030-EW515
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis e“f’"

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
4.3.1 Kumanda alanlarina genel bakig
Cihaz kumandasi, daha rahat bir goriinirliik saglayabilmek amaciyla iki béliime (A, B) ayrilmigtir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakig bélimiinde
o6zetlenmistir > bkz. Béliim 10.1.
I
I
I
I
I |
I |
| |
spotArc
|ipoinanc® |
On i
: Auto. () an | |
| |
sec Freq. + Balance - |
: w: D V[ O% i ® |
I
| ko \ | \ 7 | I / 4
| | s l
) R e - '_ _AMEICE
Sekil 4-3
Poz. |Sembol |Tanim
1 Kumanda alani A
> bkz. B6liim 4.3.1.1
2 Kumanda alan1 B
> bkz. B6liim 4.3.1.2
20 099-007030-EW515
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ev\;hq Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3.1.1 Kumanda alani A

SpotArc

woini®
Auto. () ot
O sec v I

Comfort 2.0 P

GEOO®®W®G @

Sekil 4-4

Poz. |Sembol |Tanim

1 000 | Kaynak verisi gostergesi (li¢ haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. B6liim 4.4.6

2 ﬂ-d Gaz testi tusu > bkz. Béliim 5.1.7.3

3 isletme tipi > bkz. Béliim 5.3.6 | enerji tasarruf modu tusu > bkz. Béliim 5.8
Aemeeeeeee 2-dongl
R 4-dongi
whirine = Nokta kaynak yéntemi spotArc sinyal 15131 yesil yanar
vt = Nokta kaynak yéntemi spotmatic sinyal 1s1§1 kirmizi yanar
R Tusa uzun sure basildiginda makine, enerji tasarruf moduna geger.

Tekrar etkinlestirmek igin herhangi bir kontrol elemanina basilmasi yeterlidir.

4 v Pals kaynagi tusu
Auto.----TIG-pals otomatigi (frekans ve denge)

Kbz ==mmmmmmn Sinyal 11§1 yesil yanar: Palslama (termik palslama)

Kbz == Sinyal 1g1§1 kirmizi yanar: kHz-palslama (metallirjik palslama)
5 ilave tel kaynagi sinyal 151§

Sadece ilave telli makinelerde (AW)
6 B TIG atesleme tiirii sinyal 11§1

Sinyal 15131 yaniyor: Temasli atesleme tirt aktif / HF ylksek frekansl atesleme kapali.
Atesleme tlrline gegis uzman menusu tzerinden gergeklestirilir
(TIG) > bkz. Boliim 5.3.4.

7 Sinyal 1s1@1 fonksiyonu [5] isareti
S Ortamda kaynak nedeniyle ylksek elektrik tehlikesinin mimkiin oldugunu gésterir (rn.
kazanlarda). Sinyal 15131 yanmadiginda mutlaka servisin haberdar edilmesi gerekir.

099-007030-EW515 21
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis EV\;")‘I

Poz. |Sembol |Tanim

8 Sinyal 15191, sogutma maddesi arizasi
Sogutma maddesi devresinde basing kaybini veya sog.madd.eksikligini gosterir.

9 Hold |Sinyal 15191 durum goéstergesi
Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak akimi ve
kaynak gerilimi degerleri gdstergelerde gosterilmektedir, sinyal 15131 yanar

10 Asin sicaklik sinyal i1s1G1
Gig blogundaki sicaklik gostergesi asiri sicaklik durumunda gi¢ blogunu kapatir ve
asiri sicaklik kontrol sinyal 1s1g1 yanar. Soguduktan sonra herhangi bir baska énlem
almadan kaynak islemine devam edilebilir.

11 | @ |Erisim kontrolii sinyal 151g1 aktif
Sinyal 15131, cihaz kumandasi erisim kontroli etkinken yanar > bkz. B6liim 5.9.

12 Prog Program sinyal 15191 (sadece "RC” cihaz serisi igin)
Guncel program numarasini kaynak veri géstergesinde gdsterir.

13 | Pilot ark tusu

O gl CE Atesleme islemi baglatildi (sinyal 1s1g1 yesil yanar)

£ e Pilot ark yaniyor (sinyal 1s1g1 kirmizi yanar)
(A Plazma gazi akiyor (sinyal 15131 yesil yanar)

14 v Kaynak yéntemi tusu
B Plazma kaynagi
g TIG-kaynak

15 v Gosterge gegis tusu
kKW ------- Kaynak performansi gostergesi
V - Kaynak gerilimi gostergesi
JOB------ Kumanda digmesi ile JOB numarasinin gosterilmesi ve ayarlanmasi

4.3.1.2 Kumanda alani B

@—I—-o — AMPY% 01—@
190 i T e—4)

Poz. |Sembol

g [/

Sekil 4-5

Tanim

Basmali parametre se¢im tusu, sol
Fonksiyon akisinin kaynak parametreleri ardi ardina saat yoninUn tersine segilir. Bu
tus kullaniimadan yapilan kontrollerde ayar sadece kontrol digmesi vasitasiyla yapilir.

<
2l
;

Kumanda diigmesi
Dondurerek ve cevirerek kullanilan merkezi kumanda dugmesi > bkz. Béliim 4.4.
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol |Tanim

3 > Basmali parametre secim tusu, sag
Fonksiyon akisinin kaynak parametreleri ardi ardina saat yonunde segilir. Bu tus
kullanilmadan yapilan kontrollerde ayar sadece kontrol dUgmesi vasitasiyla yapilir.

4 | ' U |Balans sinyal 1sig
Pals balansi

5 2 Elektrot ¢capi sinyal 151G1

-b'd— Atesleme optimizasyonu (TIG) / kuresel u¢ olusumu temel ayari

6 ﬂ"o Bitis gaz akisl zamani

7 | AMP% |Sinyal isig, bitis akimi

8 sec |Diisme rampasi siiresi sinyal 15131 -

9 AMP% |Sinyal 1191, iki renkli

sec kirmizi: indirme ya da pals duraklama akimi (% / AMP)

yesil: Pals duraklama zamani

10 AMP |Sinyal 1s1g1, iki renkli

sec |[kirmizi: Ana akim [ 1/ Pals akimi

yesil: Pals zamani

11 sec Sinyal 15191 Cikis rampasi siiresi

12 | AMP% |Baslatma akimi sinyal 1s1g1

13 Oﬂ"‘ Baslangi¢ gaz akigi sinyal lambasi

14 | Freq. |Sinyalisigi

I
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Cihaz kontrolt kullanimi

44
4.4.1

44.2

443

444

445

Cihaz kontrolu kullanimi

Ana goriinim

Makinenin ¢alistirilmasindan veya bir ayarin sonlandirilmasindan sonra kaynak makinesi kontrolii ana
goérinime gecer. Yani 6nceden segilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal 1siklariyla gosterilir) ve akim
siddeti istenen deger (A) sol kaynak veri gdstergesinde gosterilir. Sag gostergede, ilk segime gore kaynak
gerilimi igin istenen deger (V) veya kaynak performansi gercek deger (kW) gésterilir. Kontrol 4 s sonra
yeniden ana goériinime geri déner.

Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kontrol diigmesiyle gergeklestirilir. Buna ek olarak fonksiyon akisindaki para-
metreler veya farkli cihaz menusindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.

Calisma isleyisinde kaynak parametresinin ayari

Bir kaynak parametresinin ayarlanmasi, ilk énce kontrol digmesine kisaca basiimak (¢alisma igleyisinin
secilmesi) ve ardindan digme dondurilmek (istenen parametreye gidis) suretiyle gerceklestirilir. Bir kez
daha basildiginda secilen parametre ayarlama igin segcilir (parametre degeri ve ilgili sinyal 1s1§1 yanip s6-
ner). Digme cevrilerek parametre degeri ayarlanir.

Kaynak parametresi ayari esnasinda sol gostergede ayarlanacak parametre de@eri yanip séner. Sag
ekranda parametre kisaltmasi ya da belirtilen parametre degerinin yukari veya asagi dogru sapmasi sem-
bolik olarak gosterilir:

Gosterge Anlami

Te i1 =] | Parametre degerini yiikseltin
o U Fabrika ayarlarina yeniden ulagmak igin.

] [ 2 n _ ]| Fabrika ayari (Ornek deger = 20)
L L Parametre degeri ideal olarak ayarlanmigtir

M ) /M1] | Parametre degerini diiglirme
JU L U] | Fabrika ayarlarina yeniden ulagmak igin.

Gelismis kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (uzman mentisi)

Uzman menlsitnde dogrudan makine kumanda Unitesi Uzerinden ayarlanamayan veya dizenli bir ayar
isleminin gerekli olmadigi fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin adedi ve goste-
rilmesi, 6nceden segilen kaynak yontemine veya fonksiyonlara bagl olarak saglanir.

Secim, kontrol diigmesine uzun siire basilarak (> 2s) gerceklestirilir. iigili parametre / meni noktasi, kon-
trol digmesi gevrilerek (navigasyon) ve basilarak (onaylama) secilmelidir.

Buna ek ya da alternatif olarak kontrol digmesinin sag ve solundaki basmali digmeler gezinme igin
kullanilabilir.

Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfigiirasyon mentisi)

Cihaz konfiglrasyon menusunde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrubeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine misaade edilmelidir > bkz. B6liim 5.12.
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kontroli kullanimi

4.4.6 Kaynak bilgisi gostergesi

Asagidaki kaynak parametreleri kaynak dncesinde (nominal degerler), kaynak esnasinda (gergek deger-
ler) veya kaynak sonrasinda (hold degerleri) gérinttlenebilmektedir:

Parametre

Kaynaktan dnce
(nominal degerler)

Kaynak sirasinda
(gercek degerler)

Kaynaktan sonra
(hold degerleri)

Kaynak akimi

Parametre-Zamanlar

Parametre-Akimlar

Frekans, denge

JOB numarasi

Kaynak performansi

Kaynak gerilimi

OB®OO®R®

OO®®®®®

QOO®®®®®

Kaynaktan sonra hold degerlerinin gosteriimesi esnasinda ayarlarda (6rnegin kaynak akiminda) degisiklik
yapildiginda, gosterge ilgili nominal degerlere gegis yapar.
Fonksiyon akisi esnasinda makine kontroliinden ayarlanabilen parametreler secilmis olan kaynak goére-
vine baghdir. Bu 6rnegin bir pals versiyonu secilmemis oldugunda fonksiyon akiginda pals sureleri de

ayarlanamaz oldugu anlamina gelir.

4.4.7 Kaynak akimi ayari (mutlak / yuzdesel)

Baslangig, algak, bitis ve sicak baglatma akimlari igin kaynak akim ayari ylizdesel olarak ana akima AMP
bagh olarak veya mutlak olarak gergeklestirilir. Secim, makine konfiglirasyon menuisiinde
> bkz. Béliim 5.12 parametresiyle saglanir.

099-007030-EW515
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5

5.1

=

5.1.1
=

51.1.1

5.1.1.2

Yapi ve islev
A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol aga-

bilir!

* Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki giivenlik agiklamalarini dikkate alin!

» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kisiler tarafindan gerceklestirilebilir!

« Bagdlanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!

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

Tasima ve kurulum
A UYARI

T Vingle tasinabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olusturur!

‘.‘ Makinenin vingle taginmasi ve asilmasina izin verilmemektedir! Makine diigebilir ve kigi-
lerin yaralanmasina neden olabilir! Kabzeler, kayiglar veya tutucular sadece elle tagima
yapmak i¢in uygundur!

» Makine vingle tagsinmaya veya asilmaya uygun degildir!

Bu plazma kaynak makinesinin igsletime alinmasi igin bagli ve isletime hazir bir kaynak torcu
sogutma cihazi gereklidir!

Ortam kosullar

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

* Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.
* Makinenin daima giivenli bir bigimde kullanilmasi saglanmalidir.

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!

Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler makineye zarar verebilir (bakim
araligina dikkat edin > bkz. B6liim 6.2).

* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, taglama tozlari ve korozif ortam havasi engellen-
melidir!

Calisir durumda

Ortam havasinin sicakhk araligi:

« -25°Cila+40 °C (-13 °F ila 104 °F) (I
Bagil nem:

* 40 °C (104 °F) sicaklikta %50'ye kadar
» 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik aralig::
+ -30°Cila+70 °C (-22 °F ila 158 °F) ["]

Bagil nem

» 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

1 Ortam sicakh§l sogutma maddesine bagdl! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina
dikkat edin!
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5.1.2 Cihaz sogutmasi

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

5.1.3 islem pargasi kontrolii, genel

A DIKKAT
SSS Kaynak akiminin ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma tehli-
kesi!
— | Kilittenmemis kaynak akim soketleri (makine baglantilari) veya is parcgasi ayarinda kir-

lenme (renk, korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalar ¢ok isinabilir ve doku-

nuldugunda yaniklara neden olabilir!

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

+ [s pargasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is parcasinin
konstriiksiyon pargalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

5.1.4 Kaynak akimi hatlarinin désenmesi ile ilgili uyarilar

» Kurallara aykiri bir sekilde ddsenmis olan kaynak akimi hatlari ark Gzerinde arizalara (yanip sénme-
lere) neden olabilir!

» HF atesleme tertibati (MIG/MAG) olmayan gui¢ kaynaklarinin hortum paketi ve is pargasi ucu mimkin
oldugunca uzun, bitigik, paralel yonlendiriimelidir.

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

+ Karsilikli etkilesimleri dnlemek igin, baska gli¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye
uyun.

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

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 =20 cm

Sekil 5-1
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* Her bir kaynak makinesi i¢in is parcasina 6zel olarak ayr bir is pargasi ucu kullanin!

® @ -

Sekil 5-2
+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6zin. Dugtmlerin o-
lusmasini engelleyin!
+ Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.
Fazla kablo uzunluklar kivrilarak désenmelidir.

® 1 |@

Sekil 5-3
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5.1.5 Parazitli kaynak akimlari

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

9 Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve
L elektrikli tesisatlari hasar gorebilir, parcalar asiri isinabilir ve sonug olarak yanginlar
meydana gelebilir.

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

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

» Matkap makinesi, tagslama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemele-
rini izole edilmemis bir bicimde gl¢ kaynagi, araba veya baglanti noktalari tGizerine birakma-
yin!

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

Sekil 5-4
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5.1.6 Sebeke baglantisi

A TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

% Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin o-
L lugmasina neden olabilir!

» Makinenin baglantisi (sebeke soketi veya kablo), onarimi veya gerilim ayari bir uzman
elektrikci tarafindan ilgili Glke kanunlarina veya Ulke yonetmeliklerine gére gergeklestiriime-
lidir!

* Performans plakasinda verilen galistirma gerilimi sebeke gerilimine esit olmalidir.

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

+ Sebeke soketi, priz ve gli¢ beslemesi diizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan kon-
trol edilmelidir!

+ Jeneratodr isleminde jenerat6rin kullanma kilavuzuna uygun olarak topraklanmalidir. Elde
edilen sebeke koruma sinifi I'e uygun olan makinelerin isletiimesinde kullaniimak zorund-
adir.

5.1.6.1 Sebeke tirii

== Makine sadece topraklanmis nétr iletkenli bir tek fazli 2 iletken sistemine baglanarak ¢aligtiril-

malidir.
—-—
N
¢ ——o0—
PE
¢ ——o0—
Sekil 5-5
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L Dis iletken kahverengi
N Notr iletken mavi
PE Topraklama hatti yesil-sari

» Kapatiimis makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.

5.1.7 Koruyucu gaz ve plazma gazi beslemesi

A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!
* Gaz ureticilerinin ve basingh gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
+ Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
+ Koruyucu gaz tipunin isinmasini engelleyin!

5> Kusursuz kaynak sonuglarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden kay-
nak torgcuna kadar engellenmemis bir bigcimde ger¢ceklesmesidir. Bunun disinda titkannisg bir ko-
ruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!
* Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigi durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!

* Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

099-007030-EW515
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5.1.7.1 Basing diisiriicii baglantisi

Sekil 5-6

Poz. |Sembol |Tanim

Basing azaltici

Cikis tarafi basing diisiiriici

Koruma gazi sigesi

APIWOIN|(=

Tiip muslugu

« Basing dusuricuyid koruyucu gaz tiiptine baglamadan énce, olasi kirlerin disari Gflenmesi igin tipln
muslugunu kisa sureli olarak agin.
» Basing dusuriclyu gaz tipl valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.

» Gaz hortumu baglantisini basing disUrtcindn ¢ikis tarafina gaz gecirmeyecek sekilde vidalayin.

5.1.7.2 Koruyucu gaz hortumu baglantisi

A

@ W] |4 A
L E
e
® :
. e
: e
@
8] 5] E
°)||d
d
Tt n- f
; @
= ==
Sekil 5-7
Poz. |Sembo| |Tan|m
1 Koruyucu gaz
1
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5.1.7.3
=

5.1.7.4

Poz. [Sembol |Tanim

2 Ll@ J Plazma gazi

3 W) Baglanti rakoru G1/4“, koruyucu gaz baglantisi
Basing dusuricu baglantisi

4 () Baglanti rakoru G1/4“, plazma gazi baglantisi
Basing dustrlci baglantisi

* Hortumlarin durumunun uygun olup olmadigini ve sizinti yéniinde kontrol edin. Gaz hortumlarini pis-
kartin.

* Plazma gazi hattinin baglanti kavramasini baglanti rakoru G1/4", plazma gazi bagdlantisi Gzerine vida-
layin.

» Koruyucu gaz hattinin baglanti kavramasini baglanti rakoru G1/4", koruyucu gaz baglantisi Gizerine
vidalayin.

Gaz testi

Baglanmis olan gaz hatlarinin her birinin 4,5 bar'lik bir 6n basinca sahip olmasi gerekmektedir
(Tolerans sinirlari: Plazma gazi 4 bar ila 5 bar, koruyucu gaz 4 bar ila 5 bar).

Gaz testi icin fonksiyon akisi, koruma ve plazma gazi icin ayni sekilde gergeklegir. Gaz testi sa-
dece su durumda miimkiindiir:

» pilot ark ateslenmezse ve

* kaynak igslemi uygulanmazsa.

Koruma veya plazma gazi ayari, akmayan kaynak akimi (akimsiz) ile de kontrol edilebilir ve gerekirse
ayarlanabilir. Gaz testi tusuna basilarak her iki gaz valfi ayni anda serbest birakilir ve gaz ayari ilgili debi
ayarlayicilarda yapilabilir.

+ Koruma veya plazma gazi testi tusuna basin ve tutun.

* Tusu birakin (Test islemi sonland).

+ Torg tetigini etkinlestirin ve koruyucu gaz miktarini basing dusuricunin debi dlgeri Gzerinden ayar-
layin.

Gaz akisinin ince ayarinin yapilmasi icin gaz akisi regulatoriindeki akis miktari, koruyucu gaz tipunin
basing disurlcistinde belirtilenden daha ylksek ayarlanamaz.

Bitis gaz akisi otomatigi

Fonksiyon devredeyken, bitis gaz akis suresi glice bagl olarak kaynak makinesi kontroli tarafindan belir-
lenir. Belirlenen bitis gaz akis slresi, gerektiginde uygun hale de getirilebilir. Bu deger sonradan gincel
kaynak gorevi icin kayit edilir. Bitis gaz akis otomatigi fonksiyonu, makine yapilandirma menusti igerisin-
den acilip kapatilabilmektedir > bkz. Béliim 5.12.
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5.1.8 Kaynak torgu sogutmasi

5.1.8.1 Sogutma modiilii baglantisi

Poz.

®@

Sembol

QQO000O0OO00000QOQ0O00

I

Sekil 5-8

Tanim

Kaynak torcu sogutma cihazi

Red

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akigi

Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi

Baglanti soketi, 5 kutuplu
Sogutma Unitesi gerilim beslemesi

OO ¥

8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

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

+ Sogutma Unitesinin 5 kutuplu besleme soketini, kaynak makinesinin 5 kutuplu baglanti soketine takin
ve kilitleyin.

» Sogutma Unitesinin 8 kutuplu kontrol hatti soketini, kaynak makinesinin 8 kutuplu baglanti soketine
takin ve Kkilitleyin.
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5.1.8.2 Harici ters sogutma linitesi baglantisi
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Sekil 5-9
Poz. [Sembol |Tanim
1 Kaynak torcu sogutma cihazi
2 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)

Red sogutma maddesi geri akigi

3 _® Hizh baglanti pargasi (mavi)
Blue sogutma maddesi ileri akigl

» 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).
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5.1.9 Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi

5.1.9.1 Plazma kaynagi

I3 Plazma kaynak torgu isletmeye almadan 6nce kaynak gérevine uygun sekilde donatiimali ve il-
gili ayarlari veya diizeltmeleri yapiimalidir!

@R@©E

Sekil 5-10
Poz. [Sembol |Tanim
1 -g Kaynak torgu
2 Hortum paketi - tor¢ tarafinda
3 uﬂ * | Baglanti soketi pilot ark akimi
Plazma kaynak torgu nozul potansiyeli.
4 is pargasi ucu
5 Baglanti soketi (kaynak torgcu kumanda hatti) > bkz. Bé/iim 5.1.9.3
6 H g
ﬁ@ IZV|I baglanti pargasll (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi
7 @.) Hizli baglanti pargasi (mavi)
#l4¢ | sogutma maddesi ileri akisi
8 Ll“JJ Plazma gazi hizli baglanti pargasi (gegme rakor tip 20)
Y Kaynak torgu ile baglanti
9 u“JJ Koruyucu gaz hizli baglanti pargasi (kavrama tip 20)
u ( Kaynak torgu ile baglanti
10 | =mmmm |Kaynak akimi baglanti soketi, kaynak torgu
11 | A== |is pargasi
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5.1.9.2

Torg kaynak akimi hattinin soketini kaynak torgu kaynak akimi soketine takin ve kilitleyin.

Torg pilot akim hattinin soketini pilot akim baglanti soketine takin.

Torg kontrol hattinin soketini 5 kutuplu kaynak torgu kontrol hatti baglanti soketine takin ve kilitleyin.
Plazma gazi hattinin hizli baglanti pargcasini hizli baglanti ucu tip 20'ye takin.

Koruyucu gaz hattinin hizli baglanti ucunu hizli baglanti pargasi tip 20'ye takin.

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).

islem pargasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve sada gevirerek kilitleyin.

WIG kaynagi

Poz. [Sembol

@@ Q@

Sekil 5-11

Tanim

Kaynak torgu

Hortum paketi - torg tarafinda

is pargasi ucu

Baglanti soketi (kaynak torgu kumanda hatti) > bkz. Béliim 5.1.9.3

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akigi

Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akigs!

Koruyucu gaz hizli baglanti pargasi (kavrama tip 20)
Kaynak torgu ile baglanti

Kaynak akimi baglanti soketi, kaynak torgu

Is pargasi

36
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» Torg kaynak akimi hattinin soketini kaynak tor¢cu kaynak akimi soketine takin ve Kilitleyin.
+ Torg kontrol hattinin soketini 5 kutuplu kaynak torgu kontrol hatti baglanti soketine takin ve kilitleyin.
« Koruyucu gaz hattinin hizli baglanti ucunu hizli baglanti pargasi tip 20'ye takin.

+ 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).

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

5.1.9.3 Kontrol kablosu baglantisi

-t
S |4
|3
|2

|1 1

BT 12
B1
Sekil 5-12
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5.2 Plazma kaynagi
5.2.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

=  Plazma isletiminin baslatiilmasinin temel sarti, kaynak torcu sogutmasi i¢in bagl ve ¢alisan bir
sogutma maddesi devresidir.

5.2.2 Kaynak yonteminin ayarlanmasi

Sekil 5-13

5.2.3 Pilot ark
Pilot arkin ateglenmesi

4 2
-C- -C-

&

Sekil 5-14

Pilot arkin kapatilmasi

55> Kaynak makinesini kapamadan 6nce pilot ark kapatilmali ve bitis gaz akig siiresinin (plazma
gazi) dolmasi beklenmelidir. Kaynak makinesinin zamanindan énce kapatirsaniz, sicak tungsten
elektrodu koruyucu gaz ¢anini kaybeder ve bunun sonucunda oksitlenir.

* Pilot arki kaynak makinesinden 6nce kapayin!
* Kaynak torcu soguyana kadar bekleyin.

D SR

Sekil 5-15
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5.2.3.1 Pilot ark akimlarinin uyarlanmasi
Pilot ark akimi dort galisma noktasindan kaynak islemine uygun hale getirilebilir:
1. Pilot ark bekleme akimi (kaynak molasi sirasinda)
2. Pilot ark atesleme akimi (kaynak oncesinde)
3. Pilot ark proses akimi (kaynak sirasinda)
4. Pilot ark bitis akimi (kaynak bitisinde, bitis gaz akis suresi boyunca GFr])
Akim ayari, uzman menusunden yapilir > bkz. Béliim 5.2.4.
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5.2.4 Uzman meniisu (plazma)

Uzman menudsinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. Gosterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitl olabilir.

Sekil 5-17

Gosterge Ayar / segim

E’U;: Uzman meniisi

t qb Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

t q 'l Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

N Rampa zamani (ikinci akimdan ana akima
£5) [Rampazaman >

t Ed Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

] ’L 5 Pilot ark bekleme akimi
' 1 Hicbir kaynak islemi etkin degildir

] Pilot ark atesleme akimi
Kaynak iglemi baslatma akimi (gaz akis suresi, baglatma akimi)

! Pilot ark proses akimi
! ’L' P Kaynak iglemi ana akim fazi

! ’l_ E Pilot ark bitig akimi
' 1 Kaynak islemi bitis akimi fazi (bitis akimi, bitis gaz akis suresi)

099-007030-EW515
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5.3 WIG kaynagi

5.3.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Tungsten elektrot ¢api ayari makine foknsiyonlarini, TIG — atesleme tutumunu ve minimum akim sinir-
larini dogrudan etkilemektedir. Ayarlanan elektrot capina bagli olarak atesleme enerjisi ayarlanir. Kuguk
elektrot caplarinda, buyuk elektrot caplarina gére daha dusuk bir atesleme akimi veya daha dusuk bir
atesleme akimi suresi gereklidir. Ayarlanmis olan de@er, tungsten elektrodunun ¢apina uygun olmalidir.
Tabii ki deger farkli ihtiyaglara da uyarlanabilir, 6rn. ince sac araliginda ¢apin distriimesi ve bu sekilde
disuk bir ategleme enerjisinin elde edilmesi tavsiye edilir.

Elektrot capi secimi minimum akimi sinirini belirlemektedir, bu ise baslatma, ana ve ikinci akimi etkiler.
Bu minimum akim sinirlari ile, ilgili kullanilan elektrot gapinda ¢ok ytksek bir ark kararliligi saglanir ve
atesleme tutumu korunur. Minimum akim sinirlama fonksiyonu fabrika teslimi agiktir, fakat makine konfi-
glrasyon menusinde parametresi altinda devre disi birakilabilir > bkz. Béliim 5.12.

Ayak kontrol uzaktan kumandada (pedalli) minimum akim sinirlari genel itibariyle devre digidir.

Bundan sonraki kaynak gdrevi bir uygulama 6rnegidir:

5

Sekil 5-18
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5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

5.3.2.3

5.3.3

Ark tutusmasi
HF yiiksek frekans tutugsma

a) b) C)

Sekil 5-19
Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirilir:

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

b) Torg tetigini ¢alistirin (yiksek gerilim atesleme impulslari ark Gzerinde baslar).
c) Baslatma akimi akar. Segilen isletme tipine gore kaynak islemi strdaralir.

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

Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-20
Ark, islem parcasina temasla ateslenir:
a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin lzerine yerlestirin ve torg tetigine
basin (kaldirma ark akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

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

c) Torgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

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

basin.

Otomatik akim kesici

Otomatik akim kesici, hata sureleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum tzerinden

tetiklenebilir:

+ Atesleme slresi sirasinda
kaynak basladiktan 3 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).

» Kaynak igslemi sirasinda
Ark 3 saniyeden uzun slre kesildiginde (ark yirtiimasi). Makine konfiglirasyon me-
nusunde > bkz. Béliim 5.12 yeniden ategleme suresi ark yirtiimasi sonrasinda kapatilir veya zamansal
olarak ayarlanabilir (parametre [ £A)).

TIG Antistick

Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapismasindan sonra
kontrolsiiz tekrar ateslemeyi Onler. Ayrica tungsten elektrodundaki aginma azaltilir.

Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses asamasina geger. Kaynakgi yeni pro-

sesi tekrar 1. dongu ile baglatir. Fonksiyon kullanici tarafindan agilip kapatilabilir (parametre
) > bkz. Béliim 5.12.

42
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5.3.4 Uzman meniisu (TIG)

Uzman menusinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. Gosterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

-
<
‘|~| n

Sekil 5-21

Gosterge Ayar / segim

E‘U!: Uzman meniisii

L S ;_ Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

L S 'l Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

b qg Rampa zamani (ikinci akimdan ana akima)

Atesleme tiiri (TIG)
------ HF yiksek frekans atesleme etkin (fabrika tarafindan)
------ Liftarc atesleme tlri etkin

EIJ’ Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

099-007030-EW515
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5.3.5 Hat direnci esitlemesi
Elektrik hatti direnci, 6rn. optimum kaynak sonuglari elde etmek amaciyla kaynak torgu veya ara hortum
paketi (AW) gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esitlenmelidir. Hatlarin direng degeri
dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda hat direnci optimum sekilde
ayarlanmigtir. Hat uzunluklarinin degistiriimesi durumunda kaynak sonuglarinin optimize edilebilmesi igin
bir esitleme (gerilim dlzeltmesi) gereklidir.
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1 Hazirhk

+ Kaynak makinesini kapatin.

+ Kaynak torcunun gaz memesini sékin.

+ Tungsten elektrodu gevsetin ve ¢ekerek ¢ikarin.
2 Konfigiirasyon

» Doner butona Q basin ve ayni anda kaynak makinesini ¢aligtirin.
« Ddner butonu birakin.

« Doner butonla C:»% (dondirme ve basma) artik parametre segilebilir > bkz. Bélim 5.12.
3 Esitleme/odlgiim

+ Kaynak torcu, gergi kovani ile is par¢asinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli ve
torg tetigine yakl. 2 saniye basilmalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gdsterildigi bir
kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 60 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kayde-
dilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag géstergede deger gdsterimezse, dlglim basarisizdir. Olgim
tekrarlanmalidir.

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

+ Tungsten elektrodu gergi kovanina sabitleyin.

+ Kaynak torcunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini ¢aligtirin.

5.3.6 Isletme tipleri (fonksiyon akislari)
5.3.6.1 lsaretlerin agiklamasi

Anlami

Torg tetigi 1'e basin

Torg tetigi 1'i birakin

Akim

Sire

Baslangi¢ gaz akigi

Baslatma akimi

Baslama zamani

Cikis rampasi slresi

Punta suresi

»
== (=2 e
REERR3 e - 2]k

Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)

AMP
ikinci akim
AMP%
Pals zamani
Pals duraklama zamani
Pals akimi
£S5 TIG palslama: Ana akimdan (AMP) ikinci akima (AMP%) slope zamani
TIG palslama: ikinci akimdan (AMP%) ana akima (AMP) slope zamani
Disme rampasi suresi
Bitis krater akimi
EEd Bitis krateri zamani

099-007030-EW515
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Sembol | Anlami

® Bitis gaz akis!
LPE
LAL Balans

FrE Frekans

5.3.6.2 2 kademeli ¢aligtirma

Secim
Sekil 5-23
Akis
ly 1. = 2 -
\ AMP ' \
I 4 L AWPy |
<GP ESE P <SS ~Edn-EE--CPEM  t
Sekil 5-24
1. dongii:

» Torg tetigi 1'e basin ve basil tutun.

+ Baslangi¢ gaz akigi suresi dolar.

+ HF atesleme palslari elektrottan is pargcasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

+ Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger.

» HF kapanr.

+ Kaynak akimi ayarlanmig olan cikis rampasi siresi ile ana akim [__{ (AMP) yiikselir.

Ana akim fazinda torg tetigi 1'e ek olarak torg tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmis olan rampa
siresi ile ikinci akim (AMP%) duser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmig olan rampa suresi ile yeniden ana akim
AMP yikselir. Parametre ve uzman menusu (TIG) Uzerinden uyarlanabilir > bkz. B6lim 5.3.4.

2. dongii:
» Torg tetigi 1'i birakin.
Ana akim ayarlanmis olan diisme rampasi siiresindeltd-] bitis krater akimina (asgari akim) duser.

1. torg tetigine disme rampasi siresinde basildiginda,
kaynak akimi yeniden ayarlanmis olan ana akima yukselir AMP

+ Ana akim bitis krater akimina ulasir [ £, ark s6ner.
« Ayarlanmis olan bitis gaz akis! siresi dolar.

Baglanmis olan bir ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 dongulu isletme tipine
gegcis yapar. Cikis ve diisme rampalari kapahdir.

099-007030-EW515
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5.3.6.3 4 kademeli galistirma

Secim

Sekil 5-25

Akis
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1. déngii

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

+ HF-atesleme palslari elektrottan is parcasina atlar, ark ateslemesi gerceklesir.

+ Kaynak akimi akar ve hemen énceden secilmis olan baslatma akimi degerine gecer (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

+ Baglatma akimi, en az baglatma stresi kadar veya torg tetiginin basili tutuldugu sure kadar akar.

2. dongii

Torg tetigi 1'i birakin.

» Kaynak akimi ayarlanmis olan cikis rampasi siresi icinde ana akima 7 (AMP) yiikselir.

Ana akim AMP'den ikinci akima (AMP%) gegis:

* Torg tetigi 2'ye basin veya

» Torg tetigi 1'e dokunun (tor¢ modu 1-6).

Ana akim fazinda torg tetigi 1'e ek olarak torg tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmig olan slope

zamani ile ikinci akima (AMP%) dusger.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan slope zamani icinde yeniden ana

akima AMP ylkselir. Parametre ve uzman menusu (TIG) Gzerinden uyarlanabi-

lir > bkz. B6liim 5.3.4.

3. dongii

» Torg tetigi 1'e basin.

* Ana akim ayarlanmis olan disme rampasi suresi icinde bitis krater akimina diser.

Kaynak sireci, L AMP ana akim fazina ulasildiginda torg tetigi 1’e dokunarak kisaltilabilir (3. dongi

iptal).

4.dongi

» Torg tetigi 1'i birakin, ark soéner.

» Ayarlanmis olan bitis gaz akisi sUresi devam eder.

Baglanmis olan bir ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 déngulu isletme tipine

gecis yapar. Cikis ve disme rampalari kapalidir.

Alternatif kaynak baglatma (dokunmatik baglatma):

Alternatif kaynak baslatmada birinci ve ikinci déngliniin sliresi sadece ayarlanan proses sureleri ara-

ciligiyla belirlenir (gaz 6n besleme fazinda torg tetigine dokunma).

Bu fonksiyonu etkinlestirmek i¢in kaynak makinesi kontroliinde iki haneli bir tor¢ modu (11-1x) ayarlan-

malidir. Fonksiyon gerektiginde de genel olarak devre digi birakilabilir (dokunmatik ile kaynak sonu me-

vecut kalir). Buna yonelik olarak makine konfigiirasyon menusuindeki parametresi olarak degisti-

rilmelidir > bkz. Béliim 5.12.

5.3.6.4 spotArc
Bu islem celik ve CrNi alagimlarindan Gretilmis ve kalinliklar 2,5 mm'ye kadar degisen sagclarin birlestiril-
mesi veya baglanti kaynaklarinin yapilmasi igin kullanilabilmektedir. Birbirlerinden farkh kalinlklara sahip
olan saclarin da Ust Uste kaynak yapilmasi mimkindur. Tek tarafli uygulama sayesinde yuvarlak veya
dort koseli borular gibi igi bos profillerin Gzerine saclar da kaynaklanabilmektedir. Ark punta kaynagi
esnasinda Ustteki sac ark tarafindan eritilerek delinir ve alttaki sac eritilir. Goriinir alanlarda bile hig veya
¢cok az kaynak sonrasi isleme gerektiren diiz ve hafif pirizli kaynak noktalari olusur.

Lo
ll]

2

Sekil 5-27

Etkin bir sonug elde edebilmek i¢in ¢ikis ve diisme rampasi zamanlari "0" olarak ayarlanmis
olmaldir.

099-007030-EW515
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Akis:

+ Torg tetigine basin ve basih tutun.

» Baslangi¢ gaz akigi siresi dolar.

* Ark ateslenir (plazmada ana ark ateslemesi/ TIG'de HF ylksek frekans atesleme)

» Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmig degerine geger.

* HF kapanrr.

» Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim [ (AMP) yUkselir.

Bu islem ayarlanmig olan spotArc zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile sonlandirilir.
spotArc fonksiyonu etkinlestirildiginde ayrica palslama yonetimi Automatic pals agilir. Gerekirse fon-
ksiyon, pals kaynagi tusuna basilarak devre digi birakilabilir.

5.3.7 spotmatic (Plazma)
spotArc isletme tipinden farkli olarak, punta zamanlar icin degisik zaman araliklar segilebilir.
Zaman araligi ayari, makine konfiglirasyon menisinde > bkz. Béliim 5.12 parametresi altinda
gerceklesir.
099-007030-EW515 49
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5.3.8

spotmatic (TIG)
spotArc Isletme tipine kiyasla ark, torg tetigi devreye alinarak yapilan klasik yéntemle degil, tungsten
elektrodun kisa sureligine is parcasina uygulanmasiyla baglatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest
birakilmasi igindir. Serbest birakma, spotArc/spotmatic sinyal isiklarinin yanip sénmesi ile gosterilir. Ser-
best birakma her kaynak noktasi i¢in ayri ayri veya surekli gergeklesebilir. Ayar, proses onayi para-
metresi Uzerinden makine konfiglirasyon mentsinden kontrol edilir > bkz. Béliim 5.12:
+ Islem serbest birakma ayri (E57] > [an J):
Kaynak islemi her ark tutusmasindan énce torg tetigine basarak yeniden baslatiimalidir. islem serbest
birakma 30 s etkinsizlikte otomatik olarak sonlandirilir.
« Islem serbest birakma strekli (557 > [oFF]):
Kaynak islemi, torg tetigine bir kez basilarak baslatilir. Asagidaki ark tutugmalari tungsten elektro-
dunun kisa sireligine uygulanmasiyla devreye alinir. islem serbest birakma ya torg tetigine bir kez
daha basilarak veya 30 s etkinsizlik sonrasinda otomatik olarak sonlandirilir.
Standart olarak spotmatic‘te ayri islem serbest birakma ve puntalama siresinin kisa ayar araligi etkindir.
Tungsten elektrot yerlestirerek atesleme, makine konfiglirasyon menisiinde parametresi altinda de-
vre disi birakilabilir. Bu durumda fonksiyon spotArc‘te oldugu gibidir, fakat punta zamani ayar araligi ma-
kine konfiglirasyon menusuinde segilebilir.
Zaman aralidi ayari, makine konfigiirasyon menlsinde > bkz. Béliim 5.12 parametresi altinda
gerceklesir.

Sekil 5-30
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5.3.8.1

Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gosteriimektedir. Liftark ile ark tutugsmasi
da mumkandur > bkz. Béliim 5.3.2.

Kaynak islemi igin siire¢ onay tiiriinii segin > bkz. B6liim 5.12.
Cikis rampasi ve diigme rampasi siireleri sadece punta siresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar
araliginda mimkiin.

® Kaynak torcu tusuna basin ve kaynak islemini serbest birakmak i¢in birakin (dokunun).
@ Torg gazi nozulunu ve tungsten elektrodu ucunu dikkatlice is par¢asinin Gzerine yerlestirin.

® Torcu, torg gazi nozulu Gzerine elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 2-3 mm mesafe kalana
kadar egin. Koruyucu gaz ayarlanmis olan baslangi¢ gaz akisi zamani ile akar GP-]. Ark atesler ve
onceden ayarlanmis olan baslatma akimi akar.

@ Ana akim asamasi ayarlanmig olan [E_Flpunta zamaninin bitmesi ile sonlandirilir.

® Sadece uzun slreli puntalamada (parametre = [FFI):
Kaynak akimi ayarlanmis olan diisme rampasi siresi ile bitis krater akimina duser.

® Bitis gaz akigi zamani dolar ve kaynak iglemi sonlandirilir.

Kaynak torgu tusuna basin ve kaynak islemini tekrar serbest birakmak igin birakin (dokunun)
(sadece islem serbest birakildiginda ayrica gerekli). Kaynak torgunun tungsten elektrot ucu ile
yeniden yerlestiriimesi sonraki kaynak islemlerini baglatir.

2 kademeli ¢alistirma sistemi, C versiyonu

IR s gt et A

IJL

,..."

«—[CP}> U Edn}—> — 5
" Sekil 5-31

1. déngii

Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akis! siresi dolar.

HF atesleme palslari elektrottan is parcasina atlar, ark ateslemesi gerceklesir.

Kaynak akimi akar ve hemen énceden segilmis olan baslatma akimi degerine gecer [ 5t] (kilavuz ark

asgari ayarda). HF kapanr.

2. dongii

Torg tetigi 1'i birakin.

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

Torg tetigi 1'in etkinlestirimesi ile ana akim AMP'den ikinci akim AMP%'ye egim baglar. Torg

tetiginin birakiimasi ile ikinci akim AMP%'den yeniden ana akim AMP'ye egim baslar. Bu iglem isteni-

len sikhkta tekrarlanabilir.

Kaynak islemi ikinci akimdaki ark yirtiimasi tarafindan sonlandirilir (torcun is pargasindan ark sénene ka-

dar uzaklastiriimasi, ark tekrar ateslenmez).

Slope zamanlari ve Expert menisiinde ayarlanabilir > bkz. Bélim 5.3.4.
Bu isletme tiiriiniin devreye alinmasi gerekir (parametre [€tc]) > bkz. Béliim 5.12.
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5.4 Tekrar eden kaynak gorevleri

Tekrar eden ya da farkh kaynak goérevlerinin daimi olarak kaydedilebilmesi igin kullaniciya yonelik farkl
kayit alanlari bulunmaktadir (101 Plazma JOB'lari / 8 TIG JOB'lar1). Buna y6nelik olarak kolayca istenen
kayit yerini secin ve kaynak goérevini yukarida aciklandigi gibi ayarlayin.

Bir JOB sadece bir kaynak akimi akisi olmadiginda degistirilebilmektedir. Cikis rampasi ve diisme ram-
pasi sureleri 2 dongu ve 4 dongu icin ayri ayri ayarlanabilmektedir.

Se¢im

SN

Sekil 5-32
Secim sirasinda veya bir tekrar eden kaynak goérevi segildiginde sinyal 1s1g1 yanar JOB.

5.5 Pals kaynaklama
Asagidaki palslama sekilleri segilebilir:
+ Pals otomatigi
* Termik palslama
* Metalurjik palslama
» Ortalama deger palslama

5.5.1 Pals otomatigi

Pals otomatigi palslama ydntemi sadece isletme tipi spotArcile baglantili olarak dogru akim kaynaklarinda
etkinlestirilir. Akima bagli pals frekansi ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boslugu koprulenebilir-
ligini olumlu yonde etkileyen bir salinim elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri kaynak maki-
nesi kontrolU tarafindan otomatik olarak belirtiimektedir. Gerekirse fonksiyon, pals kaynagi tusuna basila-
rak devre digi birakilabilir.

Secim

Sekil 5-33
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5.5.2 Termik palslama

Fonksiyon akiglari temel olarak standart kaynaktaki ile ayni 6zelliklere sahiptir, ancak bunlara ek ana
akim AMP (pals akimi) ile ikinci akim AMP% (pals durdurma akimi) arasinda ayarlanan zaman igerisinde
gegcis yapilmaktadir. Palslama ve durdurma sireleri veya palslama egrisi (L5 ve [ESZ)) kontrolde saniye
cinsinden belirtilir.

A
DC-Puls
v «—pi¢ pi—Ppie > t;
£S5 £ 2 kST E D

Sekil 5-34

Se¢im

Sekil 5-35

Pals siiresinin ayarlanmasi

ot

-——

@ . h @ e N
\ J \ J
Sekil 5-36
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Pals duraklama ayari

T (HE D

Vo

| ORY) I \
- J - J
Sekil 5-37

Pals kenarinin ayarlanmasi
Pals kenarlari ve lE52l uzman menisi (TIG) Gzerinden ayarlanabilir > bkz. Béliim 5.3.4.

5.5.3 Cikis ve digsme rampasi agamasinda pals kaynagi
Yukari/agagi rampa agsamasinda pals fonksiyonu ihtiyag olmasi halinde devre disi birakilabilir
(parametre [F5L]) > bkz. B6lim 5.12.

I A
P5L]=[oFF]

P5L)=lon ]

\ 4

Sekil 5-38

5.5.4 Metalurjik palslama (kHz palslari)
Metalurjik palslama (kHz palslama) ylksek akimlarda olusan ve konsantre isi beslemesi ile baglanmis bir
ark elde edilmesini saglayan plazma basincini (ark basinci) kullanir. Termik palslamadan farkl olarak
herhangi bir zaman degil frekans ve balans ayarlanir. Pals islemi ayrica ¢ikis ve disme rampasi
asamasinda da gergeklesmektedir.

I A
b
AMP
(]
AMP%
<AL [%]> t
-« [kHzl————>
Sekil 5-39
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Se¢im
Balans ayari
S o (A
BN OR) !
0
Sekil 5-41
Frekans ayari
S o (DD
OR)) OR)) 1
1 P
Sekil 5-42
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5.5.5

5.6

5.6.1

Ortalama deger palslama

Ortalama deger palslama 6zelligi, ilk 6nce dngdrulen ortalama dederin daima gug¢ kaynagdi tarafindan
tutulmasidir. Bu nedenle 6zellikle kaynak talimatina gére kaynak igin uygundur.

Metallrjik palslama strimuyle baglantil olarak ortalama deger palslarinin etkinlestiriimesi igin para-
metresinin cihaz konfiglirasyon menisinde olarak devreye sokulmasi gerekir.

Termik palslama striimiyle baglantili olarak ortalama deger palslarinin etkinlestiriimesi igin para-
metresinin cihaz konfiglirasyon menisiinde olarak devreye sokulmasi gerekir.

Fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra ana akim AMP ve ikinci akim AMP% icin kirmizi sinyal isiklari
ayni anda yanar.

Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (&AL]) ve bir frekans (E-E)) belirtiimelidir. Amper olarak ayar-
lanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger akimina
(AMP) gore yuzdesel olarak verilir. Parametrenin ayari uzman menusunde > bkz. Béliim 5.3.4.
gerceklestirilir

Pals durdurma akimi (IPP) ayarlanmaz, bu deger makine kontroll tarafindan hesaplanir, bu sekilde kay-
nak akiminin (AMP) ortalama degerine uyulabilir.

IIAA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
AMP -p-cmm e
IPP | e e— -

;< Tpuls 'i'puls tis
Sekil 5-43

AMP = Ana akim (ortalama deger); 6rn. 100 A

Ipuls = Pals akimi = x AMP; 6rn. % 140 x 100 A= 140 A

IPP = Pals durdurma akimi

Tpuls = Bir pals ¢evriminin suresi = 1/F-£l; 6rn. 1/100 Hz = 10 ms

= Balans

Kaynak torgu (kullanim secenekleri)

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

Kontrol elemanlari igsaret agiklamasi:

Sembol Tanim
[®BRT1 Torg tetigine basin
4
[ @-1BAT 1 Torg tetigine dokunun
i)
(@@ BRT 2 Torg tetiine dokunun ve sonrasinda basin
0l

Dokunmatik fonksiyon (tor¢ tetigine dokunun)

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

56
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5.6.2 Ayar, tor¢ modu
Kullaniciya 1 ile 6 ve 11 ile 16 arasindaki modlar sunulmustur. 11 ile 16 arasindaki modlar 1 ile 6 arasind-
aki modlar ile ayni fonksiyon olanaklarina sahiptir, ancak ikinci akim igin dokunmatik fon-
ksiyon > bkz. B6liim 5.6.1 bulunmamaktadir.
Her bir moddaki fonksiyon olanaklarini ilgili torg tiplerine ait olan tablolarda bulabilirsiniz.
Tor¢ modu ayari, makine konfiglirasyon menisiinde tor¢ konfiglirasyonu parametresi lizerinden
gerceklestirilir "Erd" > Torg modu'ltad" > bkz. Béliim 5.12.
Sadece belirtilmig olan modlar ilgili torg tipleri icin mantiklidir.

5.6.3 Up-/Down hizi
isleyis
Up tusuna basma ve basili tutma:
Gug¢ kaynaginda ayarlanan azami degere ulasana kadar akim arttirma (ana akim).
Down tusuna basma ve basili tutma:
Asgari degere ulasana kadar akim azaltma.
Up-/Down hizi parametresinin ayarlanmasi, makine konfigtirasyon menistinde > bkz. Béliim 5.12
gerceklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.

5.6.4 Akim sigramasi
ilgili torg tetigine dokunarak kaynak akimi ayarlanabilir bir sigrama adimi ile éngérilebilir. Bundan sonra
tetige her basildiginda kaynak akimi ayarlanan deger kadar artar veya azalir.
Akim sigrama parametresinin ayari makine konfiglirasyon me-
nisinde > bkz. Bélim 5.12gerceklestirilir.
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5.6.5 TIG standart torg (5 kutuplu)
Bir torg tetigi olan standart torg

illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
5oON BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi agik/kapali; ikinci akim do-
kunmatik fonksiyon Uzerinden)
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
1 v
. (fabrika teslimi) BRT 1
Ikinci akim (4 kademeli igletim) i
iki torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
5oN LA BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lar
BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali i
S 1 BRT 2
lkinci akim (fabrika teslimi) g
. BRT 1 {@e@|
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) i
BRT 1—%
Kaynak akimi acik / kapali i
. BAT 1]0®
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) i
— 3 T
Up fonksiyonu 048
BRT 2
Down fonksiyonu? i
' > bkz. Bélim 5.6.1
2 > pkz. B6liim 5.6.3
58 099-007030-EW515
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Diugmeli standart tor¢ (Diigme, iki torg tetigi)

Kontrol eleman-
lan

illiistrasyon

isaretlerin agiklamasi

©) @@5
o)

BRT 1 = torg tetigi 1
BRT 2 = torg tetigi 2

Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lar
BRT1
Kaynak akimi agik / kapal ~
1
ikinci akim (fabrika @@BRTZ
teslimi)
. @ﬁ BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli igletim)
) BRT1
Kaynak akimi agik / kapal El -
BRT2
) BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') @}@ﬁ
2 BRT2
BRT 1
Up fonksiyonu? = gl
: 5 |
Down fonksiyonu —i @BRTZ
‘am| 1BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal = 4
ol . . A :7@@BRT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) 1
3

Up fonksiyonu?

Down fonksiyonu?

5.7

5.71

1> pkz. Béliim 5.6.1
2 > pkz. Béliim 5.6.3

Uzaktan regulator

@@BHT 2

Uzaktan kumandalarin fonksiyon sekli ve ayarlama imkanlari ilgili kaynak makinesinin veya tel besleme
Unitesinin konfigirasyonuna dogrudan baglidir. Degistirme salterinin veya 6zel parametrelerin ayarlari

(kontrolden bagimsiz olarak) ayarlama imkanlarini belirlemektedir.

Anahtarli salterin izinsiz kullanima kars1 konumu, ilgili uzaktan kumandanin fonksiyon sekli izerinde de

dogrudan etkisi bulunmaktadir.

Uzaktan kumandalar 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketinde (analog) ¢alistinimaktadir.

RTF1 19POL
Fonksiyonlar

+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak maki-
nesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagli olarak.
» Kaynak iglemini baglatma/durdurma (TIG)

099-007030-EW515
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5.71.1

RTF-Baslatma rampasi

RTF-Baslatma rampasi fonksiyonu, kullanici uzaktan kumanda pedalina ¢ok hizl ve asiri bastijinda kay-
nak islemi basladiktan hemen sonra ¢ok hizli ve yliksek eneriji girisini dnlemektedir.

Ornek:
Kullanici, kaynak makinesinde 200 A’lik bir ana akim ayarlamaktadir. Kullanici, uzaktan kumanda pe-
dalina ¢ok hizl bir sekilde pedal yolunun yakl. % 50’si kadar basmaktadir.

» RTF acik: Kaynak akimi dogrusal (yavas) bir rampa ile yakl. 100 A’ya ¢ikmaktadir
* RTF kapali: Kaynak akimi aniden yakl. 100 A’ya ¢ikmaktadir
RTF-Start rampasi fonksiyonu makine konfiglirasyon menusindeki parametresi ile agilir veya ka-

patilir > bkz. Béliim 5.12.
N SR

-~y

HE

Sekil 5-44

Sembol Anlami

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

N Ayak kontrol uzaktan kumandasini kullanin (kaynak akimini kullanima uygun ola-
rak ayarlama)

4/§ Ayak kontrol uzaktan kumandasini birakin (kaynak akimini sonlandirma)

Gosterge Ayar / segim
F’C’_ RTF-Baglatma rampasi > bkz. Béliim 5.7.1.1
) |lea e Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar
l,_f ‘gj,_ Baslangi¢ gaz akisi suresi

'l S}_ Baglatma akimi (yiizdesel, ana akima bagh)

] Ed Bitis krater akimi
UL~ Ylzdesel ayar araligi: ana akima baglh olarak

Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

Bitis gaz akigi suresi

LPE)

me

60
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5.7.1.2 RTF-Duyarlilik

5.7.2

5.7.3

Bu fonksiyon ile kaynak akiminin duyarliigi ana akim fazi sirasinda kontrol edilir. Kullanici dogrusal ve
logaritmik duyarlilik arasinda sec¢im yapabilir. Logaritmik ayar 6zellikle kiiglik akim siddetleriyle kaynak
icin uygundur, Orn. ince sac araliginda. Bu tutum sayesinde kaynak akimi daha iyi dozajlanabilmektedir.

RTF-Duyarlihk fonksiyonu makine konfiglirasyon meniisiinde dogrusal duyarlilik ve logaritmik
duyarlilik (fabrika ¢ikisi) parametreleri arasinda degistirilebilir > bkz. B6liim 5.12.

75 +

50 +

X §
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Sekil 5-45

RTF1 -, RT1 -, RTG1 19POL

+ Kaynak makinasinda énceden maksimum kaynak akimi secilebilir.

+ Kaynak makinasinda énceden secilmis olan ana akima bagh olarak kaynak akimi (%0 - %100) kade-
mesiz olarak ayarlanabilir.

* Calisma noktasi ayari dogrudan kaynak yerinde yapilir.

RTP1 19POL
» Kaynak makinasinda énceden maksimum kaynak akimi secilebilir.

+ Kaynak makinasina uzaktan kumanda baglanabilir (kaynak makinasinin standart kullanim kilavuzu
dikkate alinmalidir).

+ TIG veya 6rtlll elektrot kaynak yéntemi ayarlanabilir.

+ Palslama, punta kaynagi veya standart igletme ayarlanabilir.

Palslama igletme tipi

+ Pals akimi ve pals duraklama akimi uzaktan kumandadan ayarlanabilir.
Asagidaki ayarlarla érnek:

kaynak makinasindaki maksimum kaynak akimi: 120A

Uzaktan kumandadaki pals akimi: %50

Uzaktan kumandadaki pals duraklama akimi: %25

Sonug:

Pals akimi = 60A (120A x %50)

Pals duraklama akimi = 15A (120A x %50 x %25)
+ {1 pals zamani ve t2 pals duraklama zamani ayarlanabilir.
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5.8

5.9

Punta kaynag isletme tipi

* Punta akimi uzaktan kumandadan ayarlanabilir.

» Punta zamani ayarlanabilir (déner buton ¢ift fonksiyona sahiptir, bu nedenle
ayarlanan deger 10 ile ¢arpiimalidir).

Asagidaki ayarlarla érnek:

Punta zamani: 1,5s.
Sonug:
1,5s.x10 = punta zamani 15 s.

Standart isletme
* 11 kaynak akimi ayarlanabilir
(kaynak makinasindaki déner butonda (AMP) %0-100)
» 12 ikinci akim ayarlanabilir (d6ner butonda %0-100), 2. torg tetigi ile cagirilabilir.

Enerji tasarruf modu (Standby)

Enerji tasarruf modu istege goére uzun sire tusa basarak > bkz. Béliim 4.3 veya makine konfiglirasyon
menUslinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagl enerji tasarruf modu [5&A)) ile etkinlestirilebi-
lir > bkz. Béliim 5.12.

| - Eneriji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine
digit gosterilir.

Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin dondirilmesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.

Erisim kumandasi

Yetkisiz veya istemsiz bir ayar degisikliginin emniyeti olarak makine kontrolu kilitlenebilir. Erigim kilidi
asagidaki sekillerde etki edebilir:

» Makine konfigiirasyon menistindeki, uzman menustndeki ve fonksiyon akigindaki parametreler ve
bunlarin ayarlari sadece izlenebilir ancak degistirilemez.

» Kaynak yontemi ve kaynak akim kutuplari degistirilemez.

Erisim kilidi ayarina yonelik parametreler makine konfiglirasyon menisinde ayarli halde
bulunur > bkz. Béliim 5.12.

Erisim kilidinin etkinlesgtiriimesi

+  Erisim kilidi igin erigsim kodu verilmesi: adlparametresini segin ve bir sayi kodu segin (0 - 999).

«  Erisim kilidinin etkinlestiriimesi: [Laclparametresi erigim kilidiyle etkinlestirilmis sekilde ayarlayin.

Erisim kilidinin etkinlestiriimesi "Erisim kilidi etkin" sinyal 15131 ile gosterilir > bkz. Bélim 4.3.

Erigim kilidinin kaldiriimasi

«  Erisim kilidi igin erigsim kodunun girilmesi: adlparametresini segin ve énceden segilen sayi kodunu girin
(0 -999).

 Erigim kilidinin devre digi birakilmasi: [Laclparametresini erisim kilidiyle devre disi kalacak sekilde

ayarlayin. Erigim kilidi bunun ardindan dnceden segilen sayi kodunun giriimesiyle devre disi birakilabi-
lir.
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5.10 Otomasyon ile ilgili arayuzler

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

55>  Usule aykin baglantidan kaynaklanan makine hasarlari!

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

sarlarina neden olabilmektedir.

e Sadece korumali kumanda hatlari kullanin!

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

* Ana akimi veya ikinci akimi iletme gerilimleri iizerinden kumanda etmek igin ilgili giriglerin
devreye sokulmasi gerekmektedir "bkz. Hat geriliminin serbest birakilmasinin etkinlegtiril-
mesi".
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5.10.1 Otomasyon arayuizu
Bu aksesuar bilesenleri sadece "opsiyon, fabrika teslim" olarak temin edilebilir.

@

A UYARI

Harici kapatma tesisatinda (acil-durum-kapatma salteri) fonksiyon yok!
Acil durum devresi harici bir kapatma tesisati tarafindan mekanize kaynak arayiizii lize-
rinden gergeklestirilirse, makinenin de bu duruma uygun olarak ayarlanmis olmasi gere-

kmektedir. Bu durum dikkate alinmadiginda gii¢ kaynagi harici kapatma tesisatlarini goz
ardi eder ve kapatma iglemini gergeklestirmez!
« lgili kontrol kartindaki gegme kdprii 1'i jumper 1) ¢ikarin (yalnizca uzman servis personeli

tarafindan yapilabilir)!

Pin | Sinyal Aciklama Cizim
bigimi
A [Cikis PE Kablo blendaji igin baglant X6
B Cikis REG kapali Sadece servis amagclari igin PE A
C Giris SYN_E Master-Slave igletimi icin senkronizasyon REGaus B N
D Giris IGRO  "Akim akiyor" sinyali I>0 (azami ytklenme 20 C
(0.C.) mA /15 V) SYNE| C -
0 V = kaynak akimi akiyor IGRO D >
E Giris Acil kapat.m-a _ Gug kaynaginin éncelikli olarak ka- Not/Aus E >
+ patilmasi icin acil kapatma. ¢
R |[Cikig Bu fonksiyonu kullanabilmek igin kaynak makinesinde ov| F -
T320/1 kontrol karti Gstline 1 numaral képri ¢ekilme- NC G ~
lidir! Kontak ac¢ik = kaynak akimi kapali - C
F Cikis oV Referans potansiyeli dist H C
G |- NC  Dolu degi Voghweiss | J -
H Cikis U gergek Kaynak gerilimi, Pin F, 0-10V (0V =0V, 10V SYN_A| K >
J V kaynak Ozel uygulamalar igin rezerve edilmistir +15V M L3
K Girig SYN_A Master-Slave igletimi i¢cin senkronizasyon C
L Giris Str/Stp (baslatma/durdurma) Baslatma / durdurma kay- -5V N C
nak akimi, torg tetigine karsilik gelir. NC P -
Sadece 2 dongili isletme tipi igin mevcuttur. +15V = NaitiAiis R >
baslat, 0 V = durdur {_
M | Cikis +15V  Gerilim beslemesi | S,
+15V, azami 75 mA list T -
N Cikis -15V Ge_rilim beslemesi NC U >
-15V, azami 25 mA L
P - NC Dolu degil SYNAOV Vv C
S Cikis ov Referans potansiyeli
T Cikis | gercek Kaynak akimi, Pin F;
0-10V(0V=0A,10V =1000 A)'e karsi 6lciimUstur
U NC
Vv Cikis SYN_A 0OV Master-Slave isletimi igin senkro-
nizasyon
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Otomasyon ile ilgili arayuzler

5.10.2 Uzaktan kumanda baglanti soketi, 19 kutuplu

————2=—(
" CED—@
\ |_< :2 1>0
wW—Fe= G F—— ,
=@ 0-10V ,' '
D: : I10—1OOK rl 10-100K
E"E'_® o-1ov T
—=C i i
T i i
oV —¢ J(E.—@ ------ N,
e g
+15Y (max. 75mA)4K(::8
-15Y . 25mA) —Y(=(3) - -
(e 2emA) R O | START/STOP AMP | AMP%
5. (PULS)
—_  S=
H(nsn—(w)
M,
™ 1@
P(.— ’I\J
Sekil 5-46
Poz. | Pin Sinyal bigimi | Aciklama
1 A Cikis Kablo blendaji (PE) i¢in baglanti
2 B/L Cikis Akim akar sinyal I>0, potansiyelsiz (azami +- 15V / 100mA)
3 F Cikis Potansiyometre igin referans gerilimi 10V (azami 10mA)
4 C Giris Ana akim igin hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (OV = Imin/ 10V
= |max)
5 D Giris ikinci akim igin hat geriliminin serbest birakilmasi, 0-10V (OV = Imin/
10V = Imax)
6 J/IJ Cikis Referans potansiyeli 0V
7 K Cikis Gerilim beslemesi +15V, azami 75mA
8 Vv Cikis Gerilim beslemesi -15V, azami 25mA
9 R Giris Kaynak akimi baslatma / durdurma
10 H Giris Kaynak akimi ana akim veya ikinci akim (palslama) gegisi
11 M/N/P | Girig Hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
3 sinyalin hepsini referans potansiyeli OVnin Uzerine koyun ve ana akim
ile ikinci akim igin harici hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlesti-
rin.
12 G Cikis Olgiim degeri IsoLL (1V = 100A)

5.10.3 RINT X12 robot araylizii

Otomasyonlu uygulamalar icin dijital standart araytiz
(opsiyon, makineye ekleme veya musteri tarafindan harici olarak)

Fonksiyonlar ve sinyaller:
+ Dijital girigler: Baslatma/durdurma, isletme tipi, job ve program secimi, tel gegirme, gaz testi

+ Analog girisler: Ornegin kaynak performansi, kaynak akimi ve benzerleri icin iletme gerilimleri
* Role cikislari: Proses sinyali, kaynaga hazir olma durumu, tesisat toplama hatasi ve benzerleri
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Yapi ve iglev ev\;hq
PC-arayuzu

5.10.4 BUSINT X11 endiistriyel veri yolu arayuizi
Otomasyonlu Uretimlerde 6rn. asagidaki 63elerle konforlu entegrasyon ¢ézumu:

Profinet / Profibus
EnthernetIP / DeviceNet
EtherCAT

VS.

5.11 PC-arayuzu

Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!

SECINT X10USB arayiiziiniin kullanilmamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazit-
lere neden olur. Yiiksek frekansi ategsleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.

PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB arayiiziiniin baglanmis olmasi gerek-
mektedir!

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

Kaynak parametre yazilimi PC300.Net
Tam kaynak parametreleri PC'de rahatca olusturulur ve bir veya daha fazla kaynak makinesine kolayca
aktarilir (ek donanim; yazilim, arayuz ve baglanti hatlarindan olugan set olarak)

510 JOB yonetilebilir

Kaynak makinesinden ve kaynak makinesine JOB aligverisi

Online veri aligverisi

Kaynak verisi izleme ile ilgili yonergeler

Yeni kaynak parametreleri igin seri glincelleme fonksiyonu sayesinde glincelleme
Gug¢ kaynag! ve bilgisayar arasindaki kolay aligveris sayesinde veri glivenligi

o

Sekil 5-47

oo

Poz. |Sembol |Tanim

1 Baglanti soketi (9 kutuplu) - D-Sub
[ =

PC-araylzl > bkz. Bélim 5.11

2 Baglanti kablosu, 9 kutuplu, seri
3 SECINT X10 USB
4 USB baglantisi

SECINT X10 USB'ye bir Windows bilgisayar baglantisi

5 Windows bilgisayar

66
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em;f‘n Yapi ve Islev
Cihaz konfigtrasyonu menusu

5.12 Cihaz konfiglirasyonu menusu
Makinenin temel ayarlari makine konfiglirasyon mentisu tzerinden yapilir.

5.12.1 Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
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S
Gosterge Ayar / segim
{ Meniiden cikig
End |gn
‘1: P { Torg konfigiirasyonu meniisii
o Kaynak torgu fonksiyonlarinin ayarlanmasi
‘1: o D' Torc modu (fabrika tarafindan 1) > bkz. B6liim 5.6.2
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Yapi ve islev

Cihaz konfigtrasyonu menusi ‘

Gosterge

Ayar / segim

EFS

Alternatif kaynak baslatma - dokunmatik baslatma

Tor¢ modu 11 itibariyle yukari dogru sayim baslar (dokunmatik tizerinden kaynak sonu
mevcut kalir).

------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)

------- Fonksiyon kapali

Up/Down hizi > bkz. Béliim 5.6.3
Degeri arttirmak > hizli akis degisikligi
Degeri duslirmek > yavas akis degisikligi

Akim sigramasi > bkz. Bé6liim 5.6.4
AKim sigrama ayari (amper)

| JOB numarasi ¢agirma
m Azami ¢agirilabilir JOB'lari ayarlama (ayar: 1 ile 128 arasi, fabrika ¢ikisi 10).
Ek parametre BLOK-JOB fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra.
rt ! Baslangi¢c JOB'u
(= L Cagirilabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika ¢ikisi 129).
C FS Cihaz konfigiirasyonu

Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

Mutlak deger ayar (baglatma, inig, bitis ve sicak baglatma

akimi) > bkz. Béliim 4.4.7

------- Kaynak akimi ayari, mutlak

——————— Kaynak akimi ayari, ylzdesel, ana akima bagl (fabrika teslimi)

2-dongiilii galistirma (C-versiyonu) > bkz. B6liim 5.3.8.1
------- Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

RINT X12, otomasyon ¢oziimleri igcin JOB kumandasi

’CFL’IE TIG palslama (termik)
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Sadece 6zel uygulamalar igin
P!,_lllj TIG ortalama deger palslama
L e Ortalama deger palslama etkin
------- Ortalama deger palslama devre disi (fabrika teslimi)
quU TIG ortalama deger palslama

------- Ortalama deger palslama etkin
------- Ortalama deger palslama devre disi (fabrika teslimi)

..
Q
-~

Cikis ve diigme rampasi agsamasinda TIG palslama (termik) > bkz. B6liim 5.5.3
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

TIG Antistick > bkz. Béliim 5.3.3
------- fonksiyon agik (fabrika teslimi).
------- fonksiyon kapali.

Nl

I‘-I-

Uyari mesajlarinin gosterilmesi > bkz. B6liim 7.1
------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede

-
2

Sl

m
ﬁ
X

Olgiim sistemi ayari
------- Uzunluk birimleri mm, m/dk (metrik sistem)
------- Uzunluk birimleri ing, ipm (emperyal sistem)

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

Gosterge Ayar [ secim
|FF,_ RTF-Baslatma rampasi > bkz. B6liim 5.7.1.1
------ Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------ Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar

FrE

RTF-Duyarlilik > bkz. Béliim 5.7.1.2
------ Dogrusal duyarhlik
Lol --mm-- Logaritmik duyarhlik (fabrika teslimi)

rr
[ |

isletme tipi spotmatic > bkz. Béliim 5.3.8
is parcasina dokunarak atesleme

------ Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------ Fonksiyon kapali

55

Punta zamani ayar1 > bkz. B6liim 5.3.8

------ Kisa punta siresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika taraf-
indan)

------ Uzun punta siresi, ayar arahgi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli

S 5 FD islem serbest birakma ayar > bkz. Boliim 5.3.8

== ) |len |- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
—————— islem serbest birakma siirekli

'] Kaynak torcu sogutma modu
cu ppp— Otomatik isletim (fabrika teslimi)

------ Surekli olarak agik
------ Surekli olarak kapali

Torg sogutmasi, ilave ¢aligma siiresi
Ayar 1-60 dak. (fabrika teslimi 5dak)

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6liim 5.8
Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar [oFF] = kapall ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

Mekanize kaynak igin arayiz lizerinden igletme tipi anahtarlama
------ 2 dongl
25| e 2 dongulu 6zel

Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme > bkz. B6liim 5.3.2.3
------ Zamana JOB bagli (fabrika ¢ikigl 5 s).
------ Fonksiyon kapali ve sayisal deger 0,1 s-5,0s.

Uzman meniisi

Bitis gaz akigi otomatigi > bkz. B6liim 5.1.7.4
------ Fonksiyon agik
------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

Mekanize kaynak igin arayiiz iizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

------ AC-senkronize etme ve sicak tel (fabrika teslimi)
------ Hata sinyali, negatif mantik
F5P ammmen Hata sinyali, pozitif mantik

------ Baglanti AVC (Arc voltage control)

Gaz denetimi

Gaz sensortnin konumuna, bir gaz basinci disdrtcinin kullanimina ve kaynak isle-
minde denetim asamasina bagli olarak.

------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi).

(I Kaynak isleminde denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz sen-
sorl (gaz basinci disuructyle).

------ Kaynak isleminden dnce denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensOru (gaz basinci disuricli olmadan).

------ Surekli denetler. Koruyucu gaz tipu ile gaz vanasi arasindaki gaz sensoru (gaz

basinci dugurucuyle).
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Cihaz konfigtrasyonu menusi

Gosterge

Ayar / segim

1
[y

Minimum akim sinirlama (TIG) > bkz. Béliim 5.3.1
Ayarlanan tungsten elektrot capina bagh olarak
------- Fonksiyon kapali

——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)

Erisim kontrolii - Erisim kodu
Ayar: 000 - 999 (fabrika ¢ikisi 000)

Erisim kontrolii > bkz. B6liim 5.9
------- Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

Menii otomatiklestirme 3

3=
23||E2
gl

Hizli iletme gerilimi aktarimi (otomasyon) 3
------- Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

L Orbital kaynak 3
L ) R [ S Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede
Orbital kaynak 3
OC L) |orbital akim icin diizeltme degeri
5 - Servis meniisi
Servis menusunde yapilacak degisiklikler igin yetkili servis personeline danisilmalidir!
P E 5 Sifirlama (fabrika ayarlarina geri donme)
L == |[eFf-—-—--- kapali (fabrika teslimi)
------- Cihaz konfigirasyonu menusundeki degerlerin geri alinmasi
------- Tum degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi
Sifirlama iglemi mentiden gikis esnasinda (Endl) gergeklestiriimektedir.
o Yazilim durumu sorgulamasi (6rnek)
A 07=------- Sistem bus ID
3,: 5 03c0= --- Versiyon numarasi
Sistem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayrilmaktadir.
l Hat direnci esitlemesi > bkz. B6liim 5.3.5
I~ L
!'J' O Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmahdir!

my
o

TIG-HF yiiksek frekans ategsleme anahtarlamasi (sert/'yumusak)
------- yumusak atesleme (fabrika teslimi).
------- sert atesleme.

I R | Atesleme pulse sinirlama siiresi
U LU Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)
- EU Kontrol karti durumu, sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!

" sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
2 sadece ilave telli makinelerde (AW).
3 sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).
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ev\;")1 Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
% Acik durumdaki makinede galismak o6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
bilir!
isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.
1. Makineyi kapatin.
2. Sebeke soketini ¢ekin.

3. Kodansatdrler 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

¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

» Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 6.2.

+ 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 trli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikcisine bagvu-
run. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz tizerinden gercgeklestirilebilir. Parca degisimi
islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parcga siparisi esnasinda makine tipi,
seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin driin numarasi belirtiime-
lidir.

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

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrina 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 igermeyen basingli hava
ile temizleyin. Basingli hava makinedeki fanlarin asiri ddnmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde énlerine engel koyun.

+ Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Kir filtresi

Dusurilmis sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir filtresi
duzenli araliklara s6kilmeli ve basingh hava flenerek temizlenmelidir (kilenmeye bagl olarak).
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Bakim calismalari, araliklar

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Bakim ¢aligmalari, araliklar
Giinliik Bakim isleri

Gorsel kontrol
* Ana gug beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
» Gaz tupl guvenlik elemanlari

» Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya
da uzman personele tamir ettirin!

» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

+ Tum baglantilarin ve aginan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.
» Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

» Tekerlekler ve bunlarin gtvenlik elemanlari

+ Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

» Diger, genel durum

Calisma kontroli

* Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
» Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)

» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

+ Gaz tupu glvenlik elemanlari

» Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

» Baglantilarin ve asinan pargalarin vidali ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup oturma-
digini kontrol edin, gerekirse sikin.

* Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.
» Tel besleme makaralari dizenli olarak temizlenmelidir (kilenme derecesine bagh).

Aylik bakim galigmalari

Gorsel kontrol

* Govde hasarlar (6n, arka ve yan duvarlar)

» Tekerlekler ve bunlarin gtivenlik elemanlari

* Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

» Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin

Calisma kontroli
+ Segim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diigiirme donanimi,
ihbar ve kontrol lambalari

» Tel sirme elemanlarinin (tel bobini yuvasi, tel besleme nipeli, tel besleme makarasi) yerlerine sikica
oturup oturmadigini kontrol edin. Tel bobini yuvasinin (eFeed) 2000 ¢alisma saatinden sonra degistiril-
mesi tavsiye edilir, bkz. asinma pargalari).

* Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin

» Kaynak torgunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Torgta tortularin olusmasi durumunda kisa devre-
ler meydana gelebilir ve sonug olarak torg ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!

Yillik kontroller ( isletme esnasinda inceleme ve kontrol)

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi gerceklesti-
rilmelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol icin gecerli llke yasalarina ve talimatlarina da
uyulmalidir.

Daha ayrintil bilgiler i¢in lUtfen birlikte verilen "Warranty registration" broguriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
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Makineyi tasfiye etme

6.3 Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

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

¢ Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

¢ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine gére (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, ayristiriimis top-
lama 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 sirkilasyonu, geri alinmasi ve ¢evreyi koru-
yarak tasfiye edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristiriimamis evsel atiklardan ayri
bir toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yer-
leri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.

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

Bunun disinda iade Avrupa capinda EWM distribUtorlerinlerde de mimkinddir.
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Uyari mesajlari
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7 Ariza gidermek

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

71 Uyari mesajlari

Uyari mesajlari, cihaz gortintileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii Gosterim
Grafik gosterge A
iki adet 7 balimll gosterge

soster AEE
Bir adet 7 bolimlu gosterge

g 9 F"

Uyarinin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gosterilir.

Olasi uyari numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.
» Birden fazla uyari s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.

» Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyari numarasi |Olasi neden Coézium

1 Makine sicakhgi ¢ok yiksek Makinenin sogumasini bekleyin

2 Yarim dalg.devr.disi Proses parametrelerini kontrol edin

3 Kaynak torgu sogutmasi uyarisi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
gerekirse sogutma maddesi doldurun

4 Gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

5 bakiniz uyari numarasi 3 -

6 ilave kaynak metali (tel elektrot) arizasi | Tel beslemesini kontrol edin (ilave telli maki-
nelerde)

7 CanBus devre disi Servise haber verin.

16 Koruyucu gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

17 Plazma gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

18 Formasyon gazi uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

20 Sogutma maddesi sicaklik uyarisi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
gerekirse sogutma maddesi doldurun

24 Sogutma maddesi akigi uyarisi Sogutma maddesi beslemesini kontrol edin;
sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
gerekirse sogutma maddesi doldurun

28 Tel rezervi uyarisi Tel beslemesini kontrol edin (ilave telli maki-
nelerde)

32 Sifre ¢bzlci arizasi, surlclu Servise haber verin.

33 Sdaricd, asir yikte galistirihir Mekanik yiklenme uyarlanmalidir

34 JOB bilinmiyor Alternatiflerin JOB segcilmesi

Mesajlar bir tusa basarak (bkz. Tablo) geri alinabilir:

Kaynak makinesi kon- Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic

trolii Comfort 2

Tus +

©@ | ©

AMP voLT
JoB

o |G
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Hata bildirimleri

7.2 Hata bildirimleri

Parazitler, cihaz goérintileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontroli

Gosterim

Grafik gosterge

h

iki adet 7 bolimli gdsterge

Err

Bir adet 7 boélumli gosterge

£ ]

Parazitlerin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gdsterilir. Bir hata halinde gig¢ Unitesi ka-

patilir.

Olasi ariza numaralarinin gdsterimi makine modeline (arayulzler / fonksiyonlar) baglhdir.
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
« Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Céziim

Tel stirmeyi / hortum paketini kontrol edin.

Cihaz konfigurasyonu menustnde soguk tel isletimini
kapatin (off durumu). Tel besleme (initesini baglayin.

Makinenin sogumasini bekleyin.

Harici kapatma tesisatlarinin kontroll. Kontrol karti
T320/1 Gzerindeki gecme kopru JP 1 (kdpri) kontroll.

Makineyi kapatin ve sebeke gerilimlerini kontrol edin.

Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse
sogutma maddesi doldurun.

Gaz beslemesini kontrol edin.

Makineyi kapatip yeniden agin. Hata devam edecek ol-
ursa servise haber verin.

"Hatayi onaylayin” sinyalini, (mevcut ise) robot arayizi
Uzerinden (0 --> 1) onaylayin.

Makineyi kapatip yeniden agin. Hata devam edecek ol-
ursa servise haber verin.

Kaynak torgunu kontrol edin.

Tel besleme Unitesi kontroli (tahrikler, hortum paket-
leri, torclar, islem tel besleme hizini ve robot islem
hizini kontrol edin ve gerekli ise dizeltin.

Plazma gazi beslemesini kontrol edin (sizdirmazlik;
kivrilmalar; kilavuz, baglantilar; kilit).

Plazma gazi beslemesini kontrol edin (sizdirmazlik;
kivrilmalar; kilavuz, baglantilar; kilit).

Sogutma devresini kontrol edin (sogutma maddesi
seviyesi; sizdirmazlik; kivrilmalar; kilavuz, baglantilar;
kilit).

Sogutma devresini kontrol edin (sojutma maddesi
seviyesi, nominal sicaklik degeri).

Hata Olasi neden

3 Takometre hatasi
Tel besleme Unitesi bagh degil

4 Sicaklik hatasi
Acil kapatma devresi hatasi (Meka-
nize kaynak icin arayuz)

5 Asiri gerilim

6 Dusuk gerilim

7 Sogutma maddesi hatasi (sadece
baglanmis olan sogutma Unitesinde).

8 Gaz hatasi

9 ikincil asirt gerilim

10 PE hatasi

11 FastStop konumu

12 VRD hatasi

16 Pilot ark hatasi

17 ilave tel hatasi
Asiri akim veya istenen ve gergek tel
degeri arasinda sapma.

18 Plazma gazi hatasi
Belirtilen nominal deger gercek
degerden ¢ok fazla sapiyor.

19 Koruyucu gaz hatasi
Belirtilen nominal deger gergek
degerden ¢ok fazla sapiyor

20 Sogutma maddesi akigi
Sogutma maddesi akis miktarinin
altinda kalindi

22 Sogutma devresi asiri sicaklik

23 HF yliksek frekans trafosunda asiri

sicaklik

Makinenin sogumasini bekleyin. Gerekliyse isleme
ddénus surelerini uyarlayin.
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Hata Olasi neden Coézium
24 Pilot ark atesleme hatasi Plazma kaynak torgunun aginan parcalarini kontrol e-
din.
32 Elektronik hata (1>0 hatasi)
33 Elektronik hata (U gercek hata) S )
34 Elektronik hatas! (A/D kanal hatas) Makineyi _kapat|p yemd_en acin. Hata devam edecek ol-
- ursa servise haber verin.
35 Elektronik hatasi (yanak hatasi)
36 Elektronik hatasi (S isareti)
37 Elektronik hatasi (sicaklik hatasi) Makinenin sogumasini bekleyin.
38 - Makineyi kapatip yeniden agin.
39 Elektronik hata (ikincil asiri gerilim)  |Hata devam edecek olursa servise haber verin.
40 Elektronik hata (I>0 hatasi) Servise haber verin.
48 Ategleme hatasi Kaynak iglemini kontrol edin.
49 Ark yirtilmasi Servise haber verin.
51 Acil kapatma devresi hatas| (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontroli. Kontrol kart
nize kaynak igin araytiz) T320/1 lizerindeki gegme koprii JP 1 (kdpri) kontrol.
57 Hata, ilave tahrik, takometre hatasi |ilave tahriki kontrol edin (Tako jeneratér - sinyal ver-
miyor, M3.51 arizali > Servis).
59 Uyumsuz bilesen Bileseni degistirin.
7.3 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
Kayith tim miusteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifiranmasi servis menustinde
parametrenin secgimiyle gerceklestirilebilir > bkz. Béliim 5.12.
7.4 Cihaz kumanda unitesinin yazilim surimunu goruntiuleme
Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menisiinde sorgulanabilir > bkz. Bélim 5.12!
7.5 Anza giderme igin kontrol listesi

Sorunsuz galisma icin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz

donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
V4 Hata / Neden
< Cozim

Fonksiyon arizasi
Sebeke sigortasi tetiklenir

~ Sebeke sigortasi atiyor - Sebeke sigortasi uygunsuz

® Tavsiye edilen sebeke sigortasinin tesis edilmesi > bkz. Béliim 8.
» Calistirmadan sonra makine kontroltiindeki tim sinyal isiklari yaniyor
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal i1siklari yanmiyor

~ Kaynak performansi yok

® Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin

~ Baglanti sorunlari

® Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.

~ Gevsek kaynak akimi baglantilari

* Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin
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Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akigi yok
~ Sogutucu madde akisi yetersiz

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

X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Go6zenek olugsumu
~ Gaz ortlsu yetersiz ya da yok
X Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipint degistirin
% Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
X Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve yuksek alasimli geliklerde kullanin
~ Kaynak torgcu donanimi uyumsuz ya da agsinmis
X Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
# Gaz hortumunda yodunlasmis su (hidrojen)
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin

Kaynak torgu asiri isinmis
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
® Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Agiri yuklenme
® Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
% Daha yuksek performansli kaynak torgu kullanin
Pilot ark atesliyor, ancak ana ark kapali kaliyor
~ Torg ve is pargasi arasindaki mesafe ¢ok fazla
%« Is pargasina mesafeyi azaltin
s pargasi yiizeyi kirlenmis
~ Atesleme esnasinda kétl bir akim devralmasi

X Ayari "tungsten elektrodu ¢api / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve ge-
rekirse ylkseltin (daha fazla atesleme enerjisi).

X Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
» Uyumsuz parametre ayarlari
X Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

099-007030-EW515
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Microplasma 25
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8 Teknik veriler
Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcgalarla baglantili olarak
gecerlidir!
8.1 Microplasma 25
Plasma TIG
Kaynak akimi (I2) 0,3Aila20A 2Aila20 A
Standarda (U2 uygun kaynak gerilimi) 25,0Vila258V 10,1Vila10,8 V
Plasmavirta (pilottikaari) 2-6 A
40°C'de devrede kalma orani !
100 % 20 A
Bosta galisma gerilimi (S1) 95V
atesleme gerilimi (Up) 12 kV
Sebeke gerilimi (Toleranssi) 1x230V (-40 % ila +15 %)
Frekans 50/60 Hz
sebeke sigortas| 2 1x10 A
Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5
maks. Liitantateho (S1) 1,2 kVA 0,6 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 2 kVA
Cos Phi 0,99
Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /10
Kirlenme derecesi 3
Yalitim sinifi / Koruma siniflandirmasi H/IP 23
Kacak akim koruma salteri Tyyppi B (suositus)
Gurdlta seviyesi B <70 dB(A)
Ortam sicakhgr ¥ -25°Cila +40 °C
makine sogutmasi / torg sogutmasi Fan (AF) / Jaahdytyslaite, ulk.
is pargasi ucu (min.) 16 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Gilivenlik isareti [s/CE/HI
Uygulanan standartlar bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)
Boyutlar (I x b x h) 625 x 377 x 531 mm
246 x14.8x20.9in¢
Agirlik 36,2 kg
79.8 b
' YUk degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).
21 DIAZED xxA gG guvenlik sigortalari 6nerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme karak-
teristigi “C” kullaniimahdir!
Bl |EC 60974- 1 uyarinca maksimum galisma noktasinda bosta galisma ve normal yiikte isletim gurdlti
seviyesi.
M Ortam sicakligi sogutma maddesine bagli! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
78 099-007030-EW515
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Microplasma 55

8.2 Microplasma 55

Plasma TIG

Kaynak akimi (I2)

0,3 Aila50A 2Aila50A

Standarda (Uz uygun kaynak gerilimi)

250Vila270V 10,1 Vila 12,0V

Plasmavirta (pilottikaari) 2-6 A

40°C'de devrede kalma orani [

100 % 50 A

Bosta calisma gerilimi (S1) 95V

atesleme gerilimi (Up) 12 kV

Sebeke gerilimi (Toleranssi) 1x230V (-40 % ila +15 %)
Frekans 50/60 Hz

sebeke sigortasi 1x16 A | 1x10 A
Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5

maks. Liitantateho (S+) 2,8 kVA | 1,3 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 4 kVA

Cos Phi 0,99

Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /10

Kirlenme derecesi 3

Yalitim sinifi / Koruma siniflandirmasi H/IP 23

Kagak akim koruma salteri Tyyppi B (suositus)

Gurilti seviyesi Bl <70 dB(A)

Ortam sicakhg “

-25 °C ila +40 °C

makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan (AF) / Jaahdytyslaite, ulk.

is pargasi ucu (min.) 16 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Glivenlik isareti [ /C€/Hl

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

Boyutlar (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x14.8 x 20.9 in¢

Agirhk

36,2 kg
79.8 Ib

' YUk degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).
21 DIAZED xxA gG glvenlik sigortalari dnerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme karak-

teristigi “C” kullaniimalidir!

Bl |EC 60974- 1 uyarinca maksimum galisma noktasinda bosta galisma ve normal yiikte igletim gurlti

seviyesi.

4 Ortam sicakligi sogutma maddesine bagl! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
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8.3 Microplasma 105

Plasma TIG
Kaynak akimi (I2) 0,3Aila100 A 2 Aila100 A
Standarda (U2 uygun kaynak gerilimi) 25,0Vila29,0VvV 10,1Vila14,0V
Plasmavirta (pilottikaari) 2-6 A
40°C'de devrede kalma orani 1]
100 % 70 A 100 A
60 % 100 A -
Bosta galisma gerilimi (S1) 95V
atesleme gerilimi (Up) 12 kV
Sebeke gerilimi (Toleranssi) 1x230V (-40 % ila +15 %)
Frekans 50/60 Hz
sebeke sigortasi 1x20A | 1x16 A
Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5
maks. Liitantateho (S+) 5,8 kVA | 2,9 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 8 kVA
Cos Phi 0,99
Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /10
Kirlenme derecesi 3
Yalitim sinifi / Koruma siniflandirmasi H/IP 23
Kagak akim koruma salteri Tyyppi B (suositus)
Gurilti seviyesi Pl <70 dB(A)

Ortam sicakhg “

-25 °Cila +40 °C

makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan (AF) / Jaahdytyslaite, ulk.

is pargasi ucu (min.) 16 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Glivenlik isareti [s /ce/HI

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

Boyutlar (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x20.9 ing

Agirhk

36,2 kg
79.8 Ib

' YUk degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).
2 DIAZED xxA gG glvenlik sigortalari dnerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme karak-

teristigi “C” kullaniimalidir!

Bl |EC 60974- 1 uyarinca maksimum galisma noktasinda bosta galisma ve normal ytikte isletim gurdlti

seviyesi.

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

Kaynak torgu sogutmasi

9 Ek donanim

Kaynak torglari, is parcasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilesenleri yetkili distribiitériiniizdentemin edebilirsiniz.

9.1 Kaynak torgu sogutmasi
Tip Aciklama Uriin numarasi
Cool 50 MPW50 Sogutma modiild, santrifiij pompa ile 090-008818-00502
RK 1 Ters sogutma Unitesi 094-002283-00000
KF 23E-5 Sogutma sivisi -10 °C’ye kadar (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Sogutma sivisi (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Sogutma sivisi -20 °C’ye kadar (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Sogutma sivisi (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Donma emniyeti kontrolcu 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Boru koprisu 092-007843-00000
UKV4SET 4M Hortum baglanti seti 092-000587-00000
9.2 Tasima sistemleri
Tip Aciklama Uriin numarasi
Trolly 55-6 DF Tasima araci, monte edilmis 090-008826-00000
9.3 Uzaktan kumanda ve aksesuarlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
RTF1 19POL5 M Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi 094-006680-00000
akimi
RT1 19POL Uzaktan kumanda akimi 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Uzaktan kumanda, akim 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Uzaktan kumanda, akim 090-008106-00010
9.3.1 Baglanti ve uzatma kablosu
Tip Aciklama Uriin numarasi
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20m Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00020
9.4 Secgenekler
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON Filter Hava girisi icin kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002698-00000
TG.0004/TG.0009/K.0002
ON WAK TG.0003/TG.0004/ |Tekerlek montaj grubu 092-001356-00000
TG.0009/ K.0002
9.5 Genel ek donanimlar
Tip Agiklama Uriin numarasi
Maxex AR/MIX 200bar 30m?® |Basing disuricisi 096-000000-00000
G1/4"
Maxex Hydrogen 200bar 30m? | Basing duslrtcusu 096-000001-00000
G3/8"L
2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559 [Gaz hortumu, 2m 092-000525-00001
GH 2X1/4" 2M Gaz tupi 094-000010-00001
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10 Ek
10.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
isim Gosterim Ayar arahg:
t
3 | ¢ ¥
3| 8| 5| & s
X n m S S
Ana akim AMP, gli¢ kaynagina bagl [ - A - - -
Baslangi¢ gaz akigi suresi 0,5 s 0O - 20
Baslatma akimi, yuzdesel AMP 20 % 1 - 200
Baslatma akimi, mutlak, gi¢ kaynagina bagli - A - - -
Baslama zamani 5] | 0,01 s 0,00 - 20,0
Cikis rampasi slresi 1,0 s 0,0 - 20,0
Pals akimi 140 | % 1 200
Pals zamani 0,01 s (0,00 - 20,0
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) 000 s |0,00 - 20,0
ikinci akim, yiizdesel / AMP 50 % 1 200
ikinci akim, mutlak, glic kaynagina bagl - A - -
Pals duraklama zamani 0,01 s (0,00 - 20,0
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) 59 | 0,00 s |0,00 - 20,0
Disme rampasi sliresi 1,0 s 0,0 - 20,0
Bitis akimi, ylizdesel AMP TEd 20 % 1 - 200
Bitis akimi, mutlak, gli¢ kaynagina bagl - A - - -
Bitis akimi sUresi 0,01 s (0,01 - 20,0
Bitis gaz akisi suresi 8 s 0,0 - 40,0
Elektrod ¢apli, metrik 24 |[mm| 10 - 40
Elektrot ¢capi, emperyal 92 mil | 40 - 160
spotArc zamani 2 s (0,01 - 20,0
spotmatic zamani (5£5] > [on ) 200 [ ms | 5 - 999
spotmatic zamani (5£5] > [2FF]) 2 s [0,01 - 20,0
Pals dengesi 50 % 1 - 99
Pals frekansi FrE 50 Hz 5 - 15000
82 099-007030-EW515
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10.2 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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