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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

llIIJJ Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

» Makinenin Ustliinde bulunan glivenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hakkin-
da bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol aga-
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
i¢in hi¢bir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG

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

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

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

2
2.1

Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

masi gereken galigma ya da igletme yéntemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT

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

masi gereken galisma ve isletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

2>  Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek igin kullanicinin dikkate almasi gereken
teknik o6zelliklerdir.

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.

2.2 Sembol agiklamasi
Sembol [Aciklama Sembol |[Aciklama
1= | Teknik 6zelliklere dikkat edin Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)
@ Makineyi kapatin Serbest birakin
@ Makineyi caligtirin Basin ve basil tutun
@ hatali/gecersiz Degistirin
@ dogru/gegersiz DéNndiiriin
— - .. "
_’l Girig A Sayi degeri/ayarlanabilir
L
Gezinme vav | Sinyal 1131 yesil yanar
_’Q\_
— Lo, . - . .
I" Cikis .0. Sinyal 151g1 yesil yanip séner
=l o e
099-00T404-EW515 5
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Toplam belgenin pargasi

ewn

Sembol [Agiklama Sembol [Acgiklama
Zaman gostergesi v |Sinyal 15131 kirmizi yanar
(Ornek: 4s bekleyin/basin) ',CP:
—y4— | Menl goriintilemede kesinti (bagka e 2 e |Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner

ayar olanaklari mevcut)

%

Alet gerekmiyor/kullanmayin

I

Alet gerekli/kullanin

2.3 Toplam belgenin parcasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

Poz. [Belgeleme

A.1 [Doénlstirme kilavuzu opsiyonlari

A2 Kontrol

A.3  [Gig kaynagi

A.4 [Sogutma cihazi, gerilim donistiriici, takim sandidi vs.

A.5 |Tasima araci

A.6  [Kaynak torclari

A7 Uzaktan kumanda

A Toplam belge

099-00T404-EW515
02.07.2020



ev\;h1 Amaca uygun kullanim
Amaca uygun kullanim

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 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimahdir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!
3.1 Amaca uygun kullanim
» Tetrix 300 AC/DC Smart 2.0 (T4.04)
» Tetrix 351-551 AC/DC Smart 2.0 (T4.10)
3.2 Gegerli olan diger belgeler
+ Bagli kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlari
» Opsiyonel gelistirmelerin dokimanlari
3.3 Yazillm durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
07.03F0
Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siirimii makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv
menusu) > bkz. Bolum 5.6 gérintilenebilir.
099-00T404-EW515 7
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;hq

Kumanda alanlarina genel bakig

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.1 Kumanda alanlarina genel bakis
Cihaz kumandasi, daha rahat bir goriinirliik saglayabilmek amaciyla iki béliime (A, B) ayrilmigtir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliimiinde
o6zetlenmistir > bkz. Bolum 7.1.

5 Y
E spotArc
! spoimac @

=) @ octivarc 5@ @ oc
v\i‘ﬁ’:ﬁ; ru5|v @ Ao |

g [/

ﬁ"oé

LSmart20 o AIEICE
Sekil 4-1
Poz. |Sembol |Tanim
1 Kumanda alani A
> bkz. B6lim 4.1.1
2 Kumanda alani B

> bkz. Bolim 4.1.2

8 099-00T404-EW515
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E\A;;‘)1 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakig

4.1.1 Kumanda alani A
v) E 0L _®
v . v ' ?:D:.
spotArc
spofmahc.
v | | vV @ A~
Smart 2.0 Al Ce
Sekil 4-2
Poz. |Sembol [Tanim
1 D00l |Kaynak verisi gostergesi (U¢ haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. Bolim 4.2
2 ﬂhd Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. Bélim 5.1.1
3 v isletme tipi > bkz. Béliim 5.1.5 / enerji tasarruf modu tusu > bkz. B6lim 5.3
i = i
M o-eeee- 2-dongu
AR - 4-dongu
i === Nokta kaynak yéntemi spotArc sinyal i1s1d1 yesil yanar
s ======= Nokta kaynak yontemi spotmatic sinyal 15131 kirmizi yanar
R Tusa uzun sire basildiginda makine, eneriji tasarruf moduna gecer.
Tekrar etkinlestirmek icin herhangi bir kontrol elemanina basiimasi yeterlidir.
4 v Pals kaynagi tusu
TIG ------- pals kaynagi > bkz. B6lim 5.1.6
Ortiilii elektrod  pals kayna@i > bkz. B6lim 5.2.5
5 v Kaynak akim polaritesi tusu
DC -------- is parcasi kargisinda torcta (veya elektrot pensesinde) negatif kutup ile dogru
akim kaynagi.
AC N\, --- Alternatif akim kaynaklari/alternatif akim formlari > bkz. Béliim 5.1.3.3
6 Kaynak yontemi tusu
vV Kaynak y $
Kmmmmmmnnen TIG-kaynak
JLA RS Ortiilii -elektrot -kaynagi (sinyal 1s1§1 yesil yanar)
P NS Arcforce ayari (sinyal 15131 kirmizi yanar)
7 v Gosterge gecis tusu
kKW ------- Kaynak performansi géstergesi
Y Kaynak gerilimi gostergesi
8 D00l |Kaynak verisi gostergesi (U¢ haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. B6lim 4.2
9 BE TIG atesleme tiirii sinyal 151G!
Sinyal 15131 yaniyor: Temasli atesleme tirt aktif / HF yUksek frekanslh atesleme kapali.
Atesleme tlriine gegis uzman menusi Uzerinden gergeklestirilir
(TIG) > bkz. Bélim 5.1.11.
099-00T404-EW515 o]
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ew

Kumanda alanlarina genel bakig

Poz. |Sembol [Tanim

10 Sinyal 1s1g1 fonksiyonu [5] isareti
S Ortamda kaynak nedeniyle ylksek elektrik tehlikesinin mimkin oldugunu gosterir (6rn.
kazanlarda). Sinyal 1s1§1 yanmadiginda mutlaka servisin haberdar edilmesi gerekir.

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

12 Sinyal 1s1g1, gerilim diisiirme donanimi (VRD) > bkz. B6lim 5.5

13 Hold |Sinyal 1511 durum gostergesi
Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak akimi ve
kaynak gerilimi degerleri gostergelerde gosterilmektedir, sinyal 15131 yanar

asiri sicaklik kontrol sinyal 1s1§1 yanar. Soguduktan sonra herhangi bir bagka énlem
almadan kaynak iglemine devam edilebilir.

15 Erigsim kontrolii sinyal 15191 aktif

Sinyal 15131, cihaz kumandasi erisim kontrolU etkinken yanar > bkz. Bolim 5.4.

14 Asin sicaklik sinyal 1s1G1
Gug¢ blogundaki sicaklik gostergesi asir sicaklik durumunda gli¢ blogunu kapatir ve

16 Cihazin bu modelinde fonksiyon yoktur.

4.1.2 Kumanda alani B

®\’ acfivArc ;?q_ "’/@
|
@, Freq. + Balance - @
@

o5 P=le

Sekil 4-3

Poz. |Sembol [Tanim

1 4 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.

2 Q Kumanda diigmesi
." Doéndurerek ve gevirerek kullanilan merkezi kumanda digmesi > bkz. B6lim 4.3.

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

4 | *®=Ht  |Balans sinyal 151§
Pals balansi

5 &  |Elektrot gapi sinyal 1si§1
->'<- Atesleme optimizasyonu (TIG) / kiresel ug olusumu temel ayari

6 ﬁ“e Bitis gaz akigi zaman
7 sec |Diisme rampasi siiresi sinyal i1s1g1 -
10 099-00T404-EW515
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em;f‘n Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Cihaz gostergesi

Poz. [Sembol |Tanim
8 AMP% | Sinyal 1s1g1, iki renkli
sec kirmizi: indirme ya da pals duraklama akimi (% / AMP)
yesil: Pals duraklama zamani [£_2]/ Rampa suresiES2] (uzman mendisii)
9 AMP [Sinyal 151G, iki renkli
sec kirmizi: Ana ya [__da pals akimi
yesil: Pals zamani / Slope zamani (AMP / AMP%, uzman mendisii)
10 sec Sinyal 15191
Cikig rampasi slresi (TIG)

11 | gemvare | Sinyal 15181 activArc > bkz. B6lim 5.1.7
12 | Freq. [Sinyalisigi

I
4.2  Cihaz gostergesi

Asagidaki parametreleri kaynak dncesinde (nominal degerler), kaynak esnasinda (gercek degerler) veya
kaynak sonrasinda (hold degerleri) gosterilebilmektedir:

"sol gbsterge"

Parametre Kaynaktan énce Kaynak sirasinda Kaynaktan sonra
(nominal degerler) (gercek degerler) (hold degerleri)
Kaynak akimi M
Parametre-Zamanlar O O
Parametre-Akimlar O O
Frekans, denge O O
“sag gosterge”
Kaynak performansi O M
Kaynak gerilimi M

Kaynaktan sonra hold degerlerinin gosteriimesi esnasinda ayarlarda (6rnegin kaynak akiminda) degisiklik
yapildiginda, gdsterge ilgili nominal degerlere gegis yapar.

M mimkin

O mimkin degil

Fonksiyon akisl esnasinda makine kontrolinden ayarlanabilen parametreler segilmis olan kaynak gore-
vine baghdir. Bu 6rnegin bir pals versiyonu secilmemis oldugunda fonksiyon akisinda pals sireleri de
ayarlanamaz oldugu anlamina gelir.

4.2.1 Kaynak akimi ayar1 (mutlak / yuzdesel)

Baslangig, algak, bitis ve sicak baglatma akimlari igin kaynak akim ayari ylizdesel olarak ana akima AMP
bagl olarak veya mutlak olarak gergeklestirilir. Secim, makine konfiglirasyon menisiinde
> bkz. Bolim 5.6 parametresiyle saglanir.

4.3 Cihaz kontrolii kullanimi

4.3.1 Anagorunim

Makinenin galistiriimasindan veya bir ayarin sonlandiriimasindan sonra kaynak makinesi kontrolil ana
goérinume gecer. Yani 6nceden segilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal isiklariyla gosterilir) ve akim
siddeti istenen deger (A) sol kaynak veri gostergesinde gosterilir. Sag gostergede, ilk segime gore kaynak
gerilimi igin istenen deger (V) veya kaynak performansi gercek deger (kW) gosterilir. Kontrol 4 s sonra
yeniden ana goériiniime geri doner.

4.3.2 Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kontrol digmesiyle gerceklestirilir. Buna ek olarak fonksiyon akigindaki para-
metreler veya farkli cihaz menusindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.

099-00T404-EW515 11
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Cihaz kontroli kullanimi

4.3.3 GCaligsma igleyisinde kaynak parametresinin ayari
Bir kaynak parametresinin ayarlanmasi, ilk dnce kontrol digmesine kisaca basiimak (¢calisma igleyisinin
segilmesi) ve ardindan digme déndirtlmek (istenen parametreye gidis) suretiyle gerceklestirilir. Bir kez
daha basildiinda secilen parametre ayarlama icin segilir (parametre degeri ve ilgili sinyal 151§1 yanip so-
ner). Dugme cevrilerek parametre dederi ayarlanir.
Kaynak parametresi ayari esnasinda sol gostergede ayarlanacak parametre degeri yanip soner. Sag
ekranda parametre kisaltmasi ya da belirtilen parametre degerinin yukari veya asagdi dogru sapmasi
sembolik olarak gosterilir:
Gosterge Anlami
Ta) " 1| | Parametre degerini yiikseltin
I v Fabrika ayarlarina yeniden ulagmak igin.
aTn] a] Fabrika ayari (Ornek deger = 20)
Ly o Parametre degeri ideal olarak ayarlanmistir
=M g M| | Parametre degerini diisiirme
JU] . ~ U] |Fabrika ayarlarina yeniden ulagmak icin.
4.3.4 Gelismis kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (uzman mentisu)
Uzman menlsiinde dogrudan makine kumanda Unitesi Gizerinden ayarlanamayan veya dizenli bir ayar
isleminin gerekli olmadigi fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin adedi ve goste-
rilmesi, dnceden secilen kaynak yontemine veya fonksiyonlara bagl olarak saglanir.
Secim, kontrol diigmesine uzun siire basilarak (> 2s) gergeklestirilir. ilgili parametre / menii noktasi, kon-
trol diigmesi gevrilerek (navigasyon) ve basilarak (onaylama) secilmelidir.
Buna ek ya da alternatif olarak kontrol digmesinin sag ve solundaki basmali digmeler gezinme igin
kullanilabilir.
4.3.5 Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfiglirasyon meniisii)
Cihaz konfigirasyon menusiinde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecribeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine miisaade edilmelidir > bkz. Bolum 5.6.
12 099-00T404-EW515
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5 Fonksiyon tanimi
5.1 WIG kaynagi
5.1.1 Koruyucu gaz miktari ayar (gaz testi) / hortum paketi yikama
« Gaz tupunin valfini yavasca agin.
+ Basing dusuricuyu agin.
» Ana salterden gu¢ kaynagini agin.
+ Uygulamaya gore basin¢ dusurtcudeki gaz miktarini ayarlayin.
+ Gaz testi, kaynak makinesi kontroliinde "Gaz testi / Yikama " tusuna basilarak tetiklenebi-
lir > bkz. Bolim 4.1.1.
Koruyucu gaz miktarinin ayarlanmasi (gaz testi)
« Koruyucu gaz yaklasik 20 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
Uzun hortum paketinde yikama (yikama)
+ Tusa yakl. 5 s basin. Koruyucu gaz 5 dakika boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
Hem fazla dusik hem de fazla yliksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve
sonug olarak gdézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun ola-
rak ayarlayin!
Ayar Onerileri
Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari
MAG kaynag Tel ¢capi x 11,5 = I/dak
MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = l/dak
MIG kaynagi (aliminyum) Tel ¢capi x 13,5 = I/dak (%100 argon)
TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, I/dak gaz akisina esittir
Yiuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla duzeltiimelidir:
Koruma gazi Faktor
% 75 Ar/ % 25 He 1,14
% 50 Ar /% 50 He 1,35
% 25 Ar/ % 75 He 1,75
% 100 He 3,16
15> Koruyucu gaz tedarigi baglantisi ve koruyucu gaz tiipiiniin kullanimi i¢in gii¢c kaynagi kullanma
kilavuzuna bakin.
5.1.1.1 Bitis gaz akigi otomatigi
Fonksiyon devredeyken, bitis gaz akis siresi giice bagl olarak kaynak makinesi kontrol tarafindan belir-
lenir. Belirlenen bitis gaz akis suresi, gerektiginde uygun hale de getirilebilir. Bu deger sonradan gincel
kaynak gorevi icin kayit edilir. Bitis gaz akis otomatigi fonksiyonu, makine yapilandirma menusu igerisin-
den aclilip kapatilabilmektedir > bkz. Bolim 5.6.
099-00T404-EW515 13
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5.1.2 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Tungsten elektrot capi ayari makine foknsiyonlarini, TIG — atesleme tutumunu ve minimum akim sinir-
larini dogrudan etkilemektedir. Ayarlanan elektrot capina bagli olarak atesleme enerjisi ayarlanir. Kigik
elektrot ¢aplarinda, buyik elektrot caplarina gére daha disuk bir atesleme akimi veya daha dusuk bir
atesleme akimi suresi gereklidir. Ayarlanmis olan deger, tungsten elektrodunun gapina uygun olmalidir.
Tabii ki deger farkli ihtiyaglara da uyarlanabilir, 6rn. ince sac araliginda ¢apin dusurilmesi ve bu sekilde
disUk bir ategleme enerjisinin elde edilmesi tavsiye edilir.

Elektrot capi se¢imi minimum akimi sinirini belirlemektedir, bu ise baslatma, ana ve ikinci akimi etkiler.
Bu minimum akim sinirlari ile, ilgili kullanilan elektrot capinda ¢ok yiksek bir ark kararliligi saglanir ve
atesleme tutumu korunur. Minimum akim sinirlama fonksiyonu fabrika teslimi agiktir, fakat makine konfi-
glrasyon menusiinde parametresi altinda devre disi birakilabilir > bkz. Bélim 5.6.

Ayak kontrol uzaktan kumandada (pedalli) minimum akim sinirlari genel itibariyle devre digidir.
Bundan sonraki kaynak goérevi bir uygulama érnegidir:

o

@
)

Sekil 5-1
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5.1.3 Alternatif akim kaynag

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

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

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

[SUNS

[SUSSIN'S)

(SR

B ke P Y | et s e mia £ NG A Bl U T 3 | %
I | | | |

Sekil 5-2

5.1.3.2 AC akim diizenleme uyarlamasi
AC akim dizenleme destegi fonksiyonu, drnegin saf aliminyumlarin kaynaklanmasi sirasinda yéntem ka-
rarliigini arttirabilir. Kaynak islemi sirasinda yarim dalgalarda devre disi kalma s6z konusu oldugunda,
parametre degeri yukseltilebilir ve bu sekilde yarim dalga devre disi kalmalara karsi 6nlem alinabilir.
Parametre oncelikle makine konfiglirasyon menudsinden devreye sokulmalidir > bkz. Bélim 5.6.
Ardindan uzman menustinden parametre degeri segilebilir ve ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.1.11.

099-00T404-EW515 15
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5.1.3.3 Alternatif akim formlari

Secim
Gosterge |Ayar / secim
[I Alternatif akim formlar *
! OJ |FE) Dikdortgen - En ylksek enerji kazanimi (fabrika teslimi)
£ A -mmee- Trapez - Uygulamalarin ¢odu icin her yerde kullanilan birim
5| aeeeee Sinls - DUsUk ses seviyesi

! sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).

16 099-00T404-EW515
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5.1.4 Ark tutugsmasi

Atesleme tiri Expert meniisiinde parametre ile HF yiksek frekans atesleme (o)) ve Liftarc (o))
arasinda degistirilebilir > bkz. B6lim 5.1.11.

5.1.4.1 HF yiiksek frekans tutugsma
a) b) c)

Sekil 5-4
Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirilir:

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

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

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

5.1.4.2 Liftarc
a) b) c)

Sekil 5-5
Ark, islem parcasina temasla ateslenir:

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

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

Otomatik akim kesici, hata sireleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum lzerinden
tetiklenebilir:

* Atesleme slresi sirasinda
kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
» Kaynak igslemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtilmasi).
> pbkz. Bolim 5.6
Makine konfiglirasyon menisinde > bkz. Bolim 5.6 tekrar atesleme suresi ark yirtiimasi sonrasinda ka-
patilir veya zamansal olarak ayarlanabilir (parametre [ £7)).
Her kaynak gorevi (JOB) igin ayar ayri ayri belirtilir.

099-00T404-EW515 17
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5.1.5 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
5.1.5.1 lIsaretlerin agiklamasi
Sembol | Anlami

¥ & Torg tetigi 1'e basin

) &_ Torg tetigi 1'i birakin
Akim
Sire

Baslangic¢ gaz akisi

Baslatma akimi

Baglama zamani

Cikis rampasi siresi

Punta zamani

GG GRIERIE
c=| || [ T"ERO'_' —
n] ) rr Lt i

Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)

AMP
ikinci akim
AMP%
Pals akimi

TIG palslama: Ana akimdan (AMP) ikinci akima (AMP%) slope zamani

TIG palslama: ikinci akimdan (AMP%) ana akima (AMP) slope zamani

Disme rampasi slresi

Bitis krater akimi

Bitis krateri zamani

Bitis gaz akisi

T | sl GRIGRE
2| |7 EE O | || [en] [ [w| |
il o e (57 [irgl || |IFs

Balans

Frekans

m
-
)|
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5.1.5.2 2 kademeli ¢galistirma

Secim
Sekil 5-6
Akis
ly 1 = 2 -
L AMP% |
N A |
b e |
<CPr-ESEM-EDP  <ES D ~ESS  HEda--EEDSTPEM  t
Sekil 57
1. déngu:

+ Torg tetigi 1'e basin ve basil tutun.

» Baslangi¢ gaz akigi siresi dolar.

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

+ Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmis bir dederine gecer.

* HF kapanr.

» Kaynak akimi ayarlanmig olan cikig rampasi siiresi ile ana akim [__] (AMP) yiikselir.

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

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan rampa suresi ile yeniden ana akim
AMP yukselir. Parametre ve uzman menusi (TIG) tizerinden uyarlanabilir > bkz. Bélim 5.1.11.

2. dongu:
+ Torg tetigi 1'i birakin.
Ana akim ayarlanmis olan diisme rampasi suresindeltd=! 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 [L£d], ark s6ner.
* Ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi dolar.

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

099-00T404-EW515 19
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5.1.5.3 4 kademeli galistirma

Secim

Akis

{CPr -~ ESE~ETP

Sekil 5-9
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5154

1. dongu
« Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akigi slresi 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.

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

Torg tetigi 1'i birakin.

» Kaynak akimi ayarlanmis olan cikis rampasi siresi icinde ana akima [ (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%) duger.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan slope zamani icinde yeniden ana
akima AMP yiikselir. Parametre ve uzman menisu (TIG) Gizerinden uyarlanabi-
lir > bkz. B6lim 5.1.11.

3.doéngl

+ Torg tetigi 1'e basin.

* Ana akim ayarlanmig olan diisme rampasi siiresi icinde bitis krater akimina diser.

Kaynak streci, L AMP ana akim fazina ulasildiginda torg tetigi 1’e dokunarak kisaltilabilir (3. dongu ip-
tal).

4.déngu

» Torg tetigi 1'i birakin, ark soéner.

« Ayarlanmis olan bitis gaz akigi siiresi devam eder.

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

Alternatif kaynak baglatma (dokunmatik baglatma):

Alternatif kaynak baslatmada birinci ve ikinci dongliiniin stiresi sadece ayarlanan proses sureleri ara-
ciliiyla 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 disi birakilabilir (dokunmatik ile kaynak sonu me-
veut kalir). Buna yénelik olarak makine konfigiirasyon meniisiindeki parametresi olarak degisti-
rilmelidir > bkz. B6lim 5.6.

spotArc

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

g

Sekil 5-10

Etkin bir sonug elde edebilmek i¢in ¢ikig ve diigsme rampasi zamanlari "0" olarak ayarlanmisg
olmahdir.
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Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gdsterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi
da mumkuindir > bkz. Bolim 5.1.4.

Akis:

» Torg tetigine basin ve basih tutun.

» Baglangi¢ gaz akigi suresi dolar.

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

+ Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmig bir dederine geger

» HF kapanir.

+ Kaynak akimi ayarlanmig olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim (AMP) yukselir.

Bu islem ayarlanmis olan spotArc zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile sonlandirilir.
spotArc fonksiyonu etkinlestirildiginde ayrica palslama yénetimi Automatic pals agilir. Gerekirse fon-
ksiyon, pals kaynagi tusuna basilarak devre digi birakilabilir.
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5.1.5.,5 spotmatic
spotArc isletme tipine kiyasla ark, torc tetigi devreye alinarak yapilan klasik yéntemle degil, tungsten
elektrodun kisa streligine 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 suirekli gergeklesebilir. Ayar, proses onayi para-
metresi Gizerinden makine konfiglirasyon menisinden kontrol edilir > bkz. Bélim 5.6:

« islem serbest birakma ayri (E5P) > [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 siirekli (5571 > [oFF)):
Kaynak islemi, torg tetigine bir kez basilarak baslatilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten elektro-
dunun kisa siireligine 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 mentsiinde parametresi altinda dev-
re disi birakilabilir. Bu durumda fonksiyon spotArc‘te oldugu gibidir, fakat punta zamani ayar araligi maki-
ne konfiglirasyon menisinde secilebilir.

Zaman araligi ayari, makine konfiglirasyon menisiinde > bkz. B6lUm 5.6 parametresi altinda
gerceklesir.

7
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Ornek olarak akis atesleme tipi HF yliksek frekans atesleme ile gosteriimektedir. Liftark ile ark tutusmasi
da mumkuandir > bkz. Bolim 5.1.4.

Kaynak islemi igin siire¢ onay tiiriinii segin > bkz. B6lim 5.6.
Cikis rampasi ve diigme rampasi sureleri sadece punta suresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar
araliginda miimkiin.

® 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 akigi zamani ile akar GPr). Ark ategler ve
onceden ayarlanmis olan baslatma akimi akar.

@ Ana akim asamasi ayarlanmis olan E_Plpunta zamaninin bitmesi ile sonlandirilir.

® Sadece uzun sireli puntalamada (parametre = bFF):
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 igslemini tekrar serbest birakmak igin birakin (dokunun)

(sadece islem serbest birakildiginda ayrica gerekli). Kaynak torgunun tungsten elektrot ucu ile
yeniden yerlestiriimesi sonraki kaynak islemlerini baglatir.

5.1.5.6 2 kademeli ¢alistirma sistemi, C versiyonu

Sekil 5-14

1. déngd

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

HF atesleme palslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

Kaynak akimi akar ve hemen 6nceden secilmis olan baglatma akimi dederine gecer (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

2. doéngd

Torg tetigi 1'i birakin.

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

Torg tetigi 1'in etkinlestiriimesi ile ana akim AMP'den ikinci akim AMP%'ye egim baslar. Torg
tetiginin birakiimasi ile ikinci akim AMP%'den yeniden ana akim AMP'ye edim baslar. Bu iglem isteni-
len siklikta tekrarlanabilir.

Kaynak islemi ikinci akimdaki ark yirtiimasi tarafindan sonlandirilir (torcun is pargasindan ark sénene ka-
dar uzaklagtiriimasi, ark tekrar ateslenmez).

Slope zamanlari ve Expert menusiinde ayarlanabilir > bkz. B6lum 5.1.11.
Bu igletme tiiriiniin devreye alinmasi gerekir (parametre Ptc)) > bkz. B6liim 5.6.

24
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Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi

5.1.6 Ortalama deger palslama

Pals fonksiyonunun etkinlestiriimesinden sonra ana akim AMPve ikinci akim AMP% igin kirmizi sinyal
1siklari ayni anda yanar. Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegcis yapilir. Bu
esnada bir akim orta degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (&AL)) ve bir frekans (F-£) belirtiime-
lidir. Amper olarak ayarlanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden
ortalama deger akimina (AMP) gore yuzdesel olarak verilir.
Pals durdurma akimi (IPP) ayarlanmaz, bu deger kaynak makinesi kontrolli tarafindan hesaplanir, bu se-
kilde kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine uyulabilir. Akim ortalama deger palslamada sadece

torg tetigi Gzerinden tetiklenebilen ikinci akimdir.
I/A
4

[PUIS -~ pr— e o o o — o

AMP foe b

IPP f—————-

\ 4

x Tpuls

'i'puls tis
Sekil 5-15
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 siiresi = 1/E-E); 6rn. 1/100 Hz = 10 ms
= Balans
Secim
s \
- J
Sekil 5-16
Pals akimi

=) | L = (U PL
BR) & NTR) - C.'..l .
J \§ J
Sekil 5-17
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Pals dengesi

SR .
NS l \
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-
|
|‘~
<
o
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—

pis @
- J (. J
Sekil 5-18

Pals frekansi

- _C C_C
BR S BR [AH:::_]
NGS i \

- J - J/

Sekil 5-19

5.1.6.1 Cikis ve diigme rampasi asamasinda pals kaynagi

Yukari/agsagi rampa agsamasinda pals fonksiyonu ihtiyag olmasi halinde devre disi birakilabilir
(parametre P5L)) > bkz. Béliim 5.6.

I A
P5L]=loFF]

P5L)=lon ]

Y

Sekil 5-20

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

26 099-00T404-EW515
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5.1.7

5.1.8

5.1.9

TIGactivArk kaynagi

EWM-activArc islemi dinamigi yiksek regulatér sistemi ile, 6rnedin mantel kaynaklama esnasinda kay-
nak torcu ile kaynak banyosu arasindaki mesafe degisikliklerinde elde edilen performansin neredeyse
sabit kalmasini saglamaktadir. Torg ile kaynak banyosu arasindaki mesafenin kisalmasindan kaynaklan-
an gerilim kayiplari bir akim ytkselmesi (volt basina amper A/V) telafi edilmekte ve geriye dondir-
Ulmektedir. Bu sayede tungsten elektrodunun kaynak banyosu igerisinde yapismasi zorlagsmakta ve
tungsten kalintilari azaltiimaktadir.

Secim
== (oFFHAA ] = (oFFHAR |

- / - J

Sekil 5-21

Ayar
Parametre ayari

activArc parametresi (regulasyonu) kaynak goérevine (levha kalinhigi) 6zel olarak uyarlana-
bilmektedir > bkz. Bolim 5.1.11.

TIG Antistick

Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapismasindan sonra
kontrolsuz tekrar ateslemeyi 6nler. Ayrica tungsten elektrodundaki aginma azaltilir.

Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses agsamasina gecer. Kaynakgi yeni
prosesi tekrar 1. déngu ile baslatir. Fonksiyon kullanici tarafindan acilip kapatilabilir

re [EAS)) > bkz. Bolum 5.6.

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 isaret agiklamasi:

Sembol Tanim
| ®BRT 1 Torg tetigine basin
¢
[ @]BRT 1 Torg tetigine dokunun
40
(@@ BRT 2 Torg tetigine dokunun ve sonrasinda basin
05l

5.1.9.1 Dokunmatik fonksiyon (tor¢ tetigine dokunun)

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

099-00T404-EW515
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5.1.9.2

5.1.9.3

5194

Ayar, tor¢ modu

Kullaniciya 1 ile 6 ve 11 ile 16 arasindaki modlar sunulmustur. 11 ile 16 arasindaki modlar 1 ile 6 a-
rasindaki modlar ile ayni fonksiyon olanaklarina sahiptir, ancak ikinci akim igin dokunmatik fon-
ksiyon > bkz. B6lim 5.1.9.1 bulunmamaktadir.

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

Tor¢ modu ayari, makine konfiglrasyon menusinde tor¢ konfigiirasyonu parametresi tizerinden
gergeklestirilir "E- 2" > Tor¢ modu"tsad" > bkz. B6lim 5.6.

Sadece belirtilmis olan modilar ilgili torg tipleri icin mantikhidir.

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 konfigirasyon menisiinde > bkz. B6lim 5.6
gergeklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.

AKim sigramasi

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

Akim sigrama parametresinin ayari makine konfigiirasyon menusun-

de > bkz. Bolum 5.6gerceklestirilir.

28
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.9.5 TIG standart tor¢ (5 kutuplu)
Bir torg tetigi olan standart torg

illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lari
4OV BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi agik/kapali; ikinci akim
dokunmatik fonksiyon tizerinden)
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanla-
rn
'BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali i
1 YA
) (fabrika teslimi) BRT 1
Ikinci akim (4 kademeli igletim) i
iki torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lar
4OV BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lar
BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali i
. 1 BRT 2
Ikinci akim . o
(fabrika teslimi) 4
; 1 BRT 1{ee®|
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) i
BRT 1{e®
Kaynak akimi acik / kapali i
. BRT 1@ @]
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) / (4 kademeli isletim) 09
3 - L1
. ) ' BRT 2
Up fonksiyonu 0100
BRT 2
Down fonksiyonu® 0
' > bkz. Bolim 5.1.9.1
? > bkz. B6lum 5.1.9.3
099-00T404-EW515 29
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ewn

Diigmeli standart tor¢ (Diigme, iki torg tetigi)

illiistrasyon

Kontrol eleman-

isaretlerin agiklamasi

®®@5
©Jo)

“

BRT 1 = torg tetigi 1

BRT 2 = torg tetigi 2

Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
| BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali X
1
ikinci akim (fabrika @@BRTZ
teslimi) —
. I R BT T ’@ﬁ BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) ¥
BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali @HJ +
BRT 2
L ] . BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) I+
BRT 2
2 (wm| 7 BRT 1
Up fonksiyonu? = g
on? M
Down fonksiyonu — i @BRT 2
|wm| 1BRT 1
Kaynak akimi acik / kapal = 4
A . . 1 . . 1 @ﬁBRT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) u
3

Up fonksiyonu?

Down fonksiyonu®

1> bkz. Boliim 5.1.9.1
2 > bkz. B6lim 5.1.9.3
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5.1.9.6 TIG Up-/Down torcu (8 kutuplu)
Bir torg tetigi olan Up-/Down tor¢

illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lari
8 BRT 1 = torg tetigi 1
?%%) i

Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan

BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) / (4 kademeli isletim) 1 i

(fabrika = —

Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?) teslimi) E@ Up
Kaynak akimini diisiirme (Down fonksiyonu?) @@ Down

BRT 1
Kaynak akimi agik / kapall i
) BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®) / (4 kademeli isletim)

4

Kaynak akimini, akim sigramas® izerinden arttirma

Kaynak akimini, akim sigramasi® {izerinden diisiirme

1> bkz. Bolim 5.1.9.1
2 > bkz. B6lim 5.1.9.3
% > pkz. Boliim 5.1.9.4

i)
i

@@ Down

099-00T404-EW515
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iki torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon Kontrol elemanla- | isaretlerin agiklamasi
r
8 BRT 1 = torg tetidi 1 (sol)
C0)
326, ... BRT 2 = torg tetigi 2 (sag)
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
) BRT 2
Ikinci akim
¢
_ . 1 BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) / (4 kademeli isletim) (fabrika i
teslimi) _—
Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?) Er@ Up
Kaynak akimini diisiirme (Down fonksiyonu?) E{@ Down
Mod 2 ve 3 bu torg tipinde kullaniimamakta veya anlamli olmamaktadir.
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
) BRT 2
Ikinci akim i
) L BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon~) i
. vl
Kaynak akimini, akim sigramasi® lizerinden arttirma &Up
Kaynak akimini, akim S|(;,ramaS|3 Uzerinden dislrme @
@ Down
BRT 2
Gaz testi il
~ >3s
' > bkz. B6lim 5.1.9.1
? > bkz. B6lim 5.1.9.3
* > bkz. B6lim 5.1.9.4
32 099-00T404-EW515
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5.1.9.7 Potansiyometreli tor¢ (8 kutuplu)

Kaynak makinesi bir potansiyometreli torg ile calistiriimak lizere konfigiire

edilmelidir > bkz. B6lim 5.1.9.8.

Bir torg tetigi olan potansiyometreli torg

illiistrasyon Kontrol eleman- |isaretlerin agiklamasi
lan
L4 BRT 1 = torg tetigi 1
o ‘ ¢ tetig
O

Fonksiyonlar

Mod

Kontrol eleman-

Kaynak akimi acik / kapali

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon)

Kaynak akimini arttirma

Kaynak akimini digtirme

iki torg tetigi olan potansiyometreli torg

illiistrasyon

lar

Kontrol eleman-

isaretlerin aciklamasi

BRT 1['®
4

/Ig'#

BRT 1
&
0 |&

*
$
$

°

<l

8
8

Fonksiyonlar

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

Mod

Kontrol eleman-

Kaynak akimi agik / kapali

ikinci akim

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon®)

Kaynak akimini arttirma

Kaynak akimini dugsirme

1> bkz. Boliim 5.1.9.1

BRT 1/@®
'3
4 |¢§
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5.1.9.8 TIG potansiyometreli torg baglantisi konfiglirasyonu

A TEHLIKE

6 Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede ¢galigmak 6liimle 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 gekin.

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

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

» Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) goérevlendirin!
Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

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

gerceklestiriimesi gerekir!

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

Potansiyometreli bir torgun baglanmasinda kaynak makinesinin iginde kontrol karti T320/1 lizerine
koépri JP27 baglanmalidir.

Kaynak torgu konfiglrasyonu Ayar
TIG standart veya yukari/asagi tor¢ icin hazirlanmistir (fabrika ¢ikisi) X JP27
Potansiyometreli torg icin hazirlanmistir 0 Jp27
B2-
BT1 A ,.| Ny
BT2| B,
\
ov Cre
ov D\ Poti-B 10k
—_ ( otli-Brenner
Uref.+10V E
\
IH-Down F,
Up G\
Poti/UD ein| H,:_
\
N
Sekil 5-22

Bu torg tipi i¢in kaynak makinesi, kaynak torgu modu 3’e ayarlanmahlidir > bkz. B6lim 5.1.9.2.
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5.1.10 Ayak kontrol uzaktan kumanda (pedalli)) RTF 1

5.1.10.1 RTF-Baglatma 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 hizli 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 gikmaktadir
RTF-Start rampasi fonksiyonu makine konfiglirasyon menisindeki parametresi ile acilir veya ka-

patilir > bkz. B6lim 5.6.
N S A

<« Ed
p—
I
Sekil 5-23
Gosterge Ayar / segim
RTF-Baslatma rampasi > bkz. B6éliim 5.1.10.1
/ LS N vy Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar
,'P _ Baslangi¢ gaz akigi siiresi
L
L Baslatma akimi (ylizdesel, ana akima bagh)

I—-

Bitis krater akimi

Yuzdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak
Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

Bitis gaz akigi suresi

=3

S
) Ba
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5.1.10.2 RTF-Duyarhhk
Bu fonksiyon ile kaynak akiminin duyarliligi ana akim fazi sirasinda kontrol edilir. Kullanici dogrusal ve
logaritmik duyarlilik arasinda sec¢im yapabilir. Logaritmik ayar 6zellikle kiiglik akim siddetleriyle kaynak
icin uygundur, 6rn. ince sac araliginda. Bu tutum sayesinde kaynak akimi daha iyi dozajlanabilmektedir.
RTF-Duyarlihk fonksiyonu makine konfiglirasyon menisiinde dogrusal duyarhlik ve logaritmik
duyarlihk (fabrika ¢ikisi) parametreleri arasinda degistirilebilir > bkz. Bolim 5.6.
% [A]

y
100 +

| E
100%

20 40 60 80 100
Sekil 5-24
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5.1.11 Uzman menusi (TIG)

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

Gosterge

Ayar / secim

EXIT

Uzman menusu

OFr

Baslangi¢ gaz akisi siiresi

| 5E

Baslatma akimi
Yuzdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak
Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

mr

M

Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

[
-

Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

Rampa zamani (akima ana ikinci akimdan)

——

D

AR

Bitis krater akimi
Yizdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak
Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

099-00T404-EW515
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Gosterge

Ayar / secim

tEd

Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

AAF

Parametre activArc
Parametreler ayrica TIG activArc kaynaginin etkinlestiriimesinden sonra ayarlanabilir.

hF

Atesleme tiirii (TIG)
------- HF yiksek frekans atesleme etkin (fabrika tarafindan)
------ Liftarc atesleme tlirt etkin

5.1.12 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 icin
bir esitleme (gerilim dizeltmesi) gereklidir.

. J
{ 3\
2 VS A

= L
.59
LEES
5684
8
N——
o
NO
j=N)
S«
xEg
5365
| )
(—f N\ Jd
2
2
z8 + ) RT50 7POL N ]
3O »
g U
. J
. Z J
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

1 Hazirhk

Kaynak makinesini kapatin.
Kaynak torcunun gaz memesini sékin.
Tungsten elektrodu gevsetin ve ¢ekerek ¢ikarin.

2 Konfigurasyon

Doner butona C:;E basin ve ayni anda kaynak makinesini ¢aligtirin.
Doner butonu birakin.

Doner butonla C:; (déndiirme ve basma) artik parametre secilebilir > bkz. B6lim 5.6.

3 Esitleme/odlgiim

Kaynak torcu, gergi kovani ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli ve
torg tetigine yakl. 2 saniye basiimalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildidi 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 gdsteriimezse, 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 ¢alistirin.

5.2 E-Manuel kaynagi
5.2.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi
Sadece kaynak akimi mevcut degilse ve olasi mevcut erisim kumandasi aktif degilse temel kaynak
parametrelerinin degistiriimesi miimkiindiir > bkz. B61im 5.4
Bundan sonraki kaynak gorevi segimi bir uygulama ornegidir. Genel itibariyle se¢cim daima ayni siralama-
yla gergeklesir. Sinyal i1siklari (LED) segilen kombinasyonu gosterir.
~ ! 7 \
\\§ J
Sekil 5-27
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E-Manuel kaynagi

5.2.2 Sicak baglama

Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin guivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baslangicinda ana
heniiz soguk olan ana metal Gzerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir sire (sicak basla-
ma sulresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak bagslama akimi) gerceklesir.

Parametre ayarlan i¢in > bkz. B6lim 5.2.6.

14 .g. A= Sicak baglama akimi
= Sicak baslama zamani
= Ana akim

& = Akim
\ * >t t= Sire
Sekil 5-28

5.2.3 Arcforce

Kaynak islemi esnasinda Arcforce, akim ylkselmeleri nedeniyle elektrodun kaynak banyosu igerisinde
yapismasini 6nlemektedir. Bu 6zellikle iri damlalar halinde eriyen elektrot tiplerinin disik akim siddetle-
rinde kisa arklarla kaynaklanmasini kolaylastirmaktadir.

Sekil 5-29

5.2.4 Yapigmaz

Us Yapigsmaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.

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

Antistick

v

Sekil 5-30
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Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

5.25

Ortalama deger palslama

Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegcis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (&AL]) ve bir frekans (F-E]) belirtimelidir. Amper olarak ayar-
lanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deder akimina
(AMP) yuzdesel olarak verilir. Pals duraklama zamaninin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu deger
makine kontroll tarafindan hesaplanir ve boylelikle kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine uyulur.

IIA‘
Ipuls

AMP -f -

IPP -

AMP = Ana akim; 6rn. 100 A
Ipuls = Pals akimi = X AMP; 6rn. % 140 x 100 A=140 A
IPP = Pals duraklama akimi
Tpuls = Bir pals ¢evriminin siiresi = 1/F-£l, 6rn. 1/1Hz=1s

= Balans
Secim

Pals akimi

w —F---=

'i'puls
Sekil 5-31

Tpuls

\ 4

t/s

Sekil 5-32
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E-Manuel kaynagi

Pals dengesi
=) =) [ _AH#kAL
DR NOR) : \
pis @
Sekil 5-34

Pals frekansi

ER .
oo I \

- J - J/

Sekil 5-35

5.2.6 Uzman menusi (0rtall elektrot)

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

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliminde 6zetlen-

mistir > bkz. B6lum 7.1.
EXIT

Sekil 5-36

Gosterge |Ayar / se¢im

E‘U& Uzman mendusi
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
Enerji tasarruf modu (Standby)

Gosterge Ayar / segim

! h L Sicak baglama akimi
/ L

L_ l‘l ';: Sicak baglama zamani

5.3  Enerji tasarruf modu (Standby)

Enerji tasarruf modu istege goére uzun sure tusa basarak > bkz. B6lim 4 veya makine konfiglrasyon me-

nisiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagl enerji tasarruf modu [5&7)) ile etkinlestirilebi-

lir > bkz. B6lim 5.6.

E] Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine

digit gosterilir.

Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin déndirilmesiyle) enerji tasarruf modu devre disi

birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.

5.4  Erisim kumandasi

Yetkisiz veya istemsiz bir ayar degisikliginin emniyeti olarak makine kontrolU kilitlenebilir. Erisim 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 menisiinde ayarli halde

bulunur > bkz. B6lim 5.6.

Erigsim kilidinin etkinlegtirilmesi

+  Erigim kilidi igin erisim kodu verilmesi: tadlparametresini segin ve bir say1 kodu segin (0 - 999).

*  Erigim kilidinin etkinlestiriimesi: Laclparametresi erigim kilidiyle etkinlestirilmis sekilde ayarlayin.

Erisim kilidinin etkinlestiriimesi "Erisim kilidi etkin" sinyal i1s1g1 ile gosterilir > bkz. B6lum 4.

Erisim kilidinin kaldiriimasi

+  Erigim kilidi igin erigsim kodunun girilmesi: eadlparametresini segin ve énceden segcilen sayi kodunu girin
(0 - 999).

« Erisim kilidinin devre digi birakilmasi: Laclparametresini erigim kilidiyle devre disi kalacak sekilde
ayarlayin. Erisim kilidi bunun ardindan dnceden segilen sayi kodunun girilmesiyle devre digi birakilabi-
lir.

5.5 Gerilim diugiurme donanimi

Sadece eke (VRD/SVRD/AUS/RU) sahip cihaz struimlerinde bir gerilim disirme donanimi (VRD)

bulunur. Bu donanim, 6zellikle tehlikeli cevrelerde (6rn. tersanecilik, boru hatti imalati, madencilik) gliven-

ligi arttirmak i¢in kullanilir.

Gerilim disurme donanimi bazi llkelerde ve pek ¢ok isletmenin dahili giivenlik talimatlarinda gu¢ kay-

naklari tarafindan talep edilmektedir.

Sinyal 15131 VRD > bkz. Bolim 4, gerilim disirme donanimi kusursuz olarak galistiginda ve ¢ikis gerilimi

ilgili normda (teknik veriler) belirtilen degerlere duguruldigunde yanar.
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Cihaz konfigiirasyonu menisu

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

5.6.1 Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

( ENTER ) ([ EXIT ) (NAVIGATION )

7
|
J m—
&
|
|
o

e ol e PO e PO EPE T AU 5
B B B B B B
kod) | (AES) |(FF-)  (F0L) || (FAY) | (rES)
I | I I I |f| I [
|EPS) | @td) | FeE) FEP) || (ork) | [ee ]
B B B B B
(wid) | (rcd) |(5M) (GPA) | | (oce) ||
lB ® lB -ls- ___J
[_J ) [PI’%BL] [1]
(£R5) 7| (55
an |
['"I"] ["'1’ )
B B
Et’l] [C"I ]
Sekil 5-37
Gosterge Ayar / secim
Meniid k
EI'HZI' E:i?u en gikis
Konfial m—
£~ ) | Kaynak torgu fonksioniarmin ayerianmas
}: o D' Tor¢ modu (fabrika tarafindan 1) > bkz. Bélim 5.1.9.2
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Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigiirasyonu menusu

Gosterge

Ayar / secim

EPS

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. B6lim 5.1.9.3
Degeri arttirmak > hizli akis degisikligi
Degeri dislirmek > yavas akis degisikligi

Akim sigramasi > bkz. B6lim 5.1.9.4
Akim sigrama ayari (amper)

F r~ Cihaz konfiglrasyonu

C /- U] Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar
nb 5 Mutlak deger ayar (baslatma, inis, bitis ve sicak baglatma
m akimi) > bkz. Bélim 4.2.1

------- Kaynak akimi ayari, mutlak
------- Kaynak akimi ayari, ylizdesel, ana akima bagli (fabrika teslimi)

2-dongiilii galistirma (C-versiyonu) > bkz. Bélim 5.1.5.6
——————— Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

=
M
Qo

Kaynak akimi gergek deger gostergesi > bkz. Bolum 4.2
------- Gergek deger gostergesi
------- Hedef deger gbstergesi

L
My
-

Cikis ve digsme rampasi agamasinda TIG palslama (termik) > bkz. B6lim 5.1.6.1
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

-

LA

TIG Antistick > bkz. Bolim 5.1.8
------- fonksiyon agik (fabrika teslimi).
------- fonksiyon kapali.

Uyari mesajlarinin gosterilmesi > bkz. B6lum 6.1
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede

—-
2

g &
[ [ ==
e

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

M

Makine konfigirasyonu (ikinci bélim)
Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

N
(Mg

e

RTF-Baslatma rampasi > bkz. B61im 5.1.10.1

——————— Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika
teslimi)
——————— Kaynak akimi hemen belirtilmis olan ana akima atlar

™
3
M

RTF-Duyarhhk > bkz. B6lim 5.1.10.2
------- Dogrusal duyarlilik
Lal|--m---- Logaritmik duyarhlik (fabrika teslimi)

LM
2
-3

isletme tipi spotmatic > bkz. Bélim 5.1.5.5
is parcasina dokunarak atesleme

------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
——————— Fonksiyon kapall

LM
(ot
LM

Punta zamani ayar1 > bkz. B6lum 5.1.5.5

——————— Kisa punta suresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika taraf-
indan)
------- Uzun punta siresi, ayar araligi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli
099-00T404-EW515 45
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Cihaz konfigiirasyonu menisu

Gosterge Ayar / secim
5 SFD islem ser_best birakma ayari > bkz. B6lim 5.1.5.5
= =" ) |lbn_J----- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
------ islem serbest birakma stirekli
'] Kaynak torcu sogutma modu
cu RUL] ---m-- Otomatik isletim (fabrika teslimi)

------- Surekli olarak agik
------- Sirekli olarak kapal

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

Zamana bagl enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6liim 5.3
Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama suresi.
Ayar = kapall ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

Mekanize kaynak i¢in arayiiz iizerinden igletme tipi anahtarlama
------ 2 déngl
2E5)------ 2 dongull ozel

Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme > bkz. B6lim 5.1.4.3
------ Zamana JOB bagli (fabrika ¢ikisi 5 s).
------ Fonksiyon kapali ve sayisal deger 0,1 s-5,0 s.

Uzman menusi

AC orta deger regiilatorii *
——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------ Fonksiyon kapali

Yeniden kosullandirma palsi (kiiresel ug stabilitesi) !
Kaynak sonunda kiresel ug temizleme etkisi.

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

------ Fonksiyon kapali

LFA

Bitis gaz akisi otomatigi > bkz. B6lim 5.1.1.1
——————— Fonksiyon agik
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

AARA

activArc Gerilim dl¢imiu
——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------ Fonksiyon kapall

5Ao

Mekanize kaynak i¢in araytz Gizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

------ AC-senkronize etme ve sicak tel (fabrika teslimi)
------ Hata sinyali, negatif mantik
FSP) —memen Hata sinyali, pozitif mantik

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

LAS

Gaz denetimi

Gaz sensortiniin konumuna, bir gaz basinci disuricinin kullanimina ve kaynak igle-
minde denetim asamasina bagli olarak.

—————— Fonksiyon kapali (fabrika teslimi).

------ Kaynak isleminde denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz sen-
sori (gaz basinci disuriclyle).

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

—————— Surekli denetler. Koruyucu gaz tlipu ile gaz vanasi arasindaki gaz sensori (gaz

basinci dugurucuyle).

——

co

AC akim diizenleme uyarlamasi > bkz. B6liim 5.1.3.2 *
------- Fonksiyon devrede
oFF| —mmeee Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

46
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Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigiirasyonu menusu

Gosterge Ayar / segim

1 Minimum akim sinirlama (TIG) > bkz. B6lim 5.1.2

Lo/ Ayarlanan tungsten elektrot capina bagl olarak
------- Fonksiyon kapali
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)

I Erisim kontrolii - Erisim kodu

C OO0 |Ayar 000 - 999 (fabrika gikisi 000)

! Erisim kontrolii > bkz. B6lim 5.4

LOC) |ga)o Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

,q 1L Menii otomatiklestirme 3

[y
W Hizl iletme gerilimi aktarimi (otomasyon) 3
UBLALR L B gy Fonksiyon devrede

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

Orbital kaynak *

L
oo |grFa.— Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede
Orbital kaynak *
ocCC

== =] | Orbital akim igin diizeltme deg’ eri

ST Servis menisi

(= U] |Servis meniisiinde yapilacak degisiklikler icin yetkili servis personeline danisiimalidir!
E C Sifirlama (fabrika ayarlarina geri dénme)

U e R 775 B— kapall (fabrika teslimi)

------- Cihaz konfigiirasyonu menistndeki degerlerin geri alinmasi
------- TlUm degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi

Sifirlama islemi meniiden ¢ikis esnasinda (Endl) gergeklestiriimektedir.

isletme tipi otomatik / manuel (rC on/off)*
Makine kontrolu / fonksiyon artirimi segimi

------ harici iletim gerilimi / sinyalleri ile veya
------ makine kontroli ile
17101 Yazilim durumu sorgulamasi (6rnek)
oL 07=------- Sistem bus ID
3 1 03c0=----Versiyon numarasi
cu Sistem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayriimaktadir.
! Hat direnci esitlemesi > bkz. B61im 5.1.12
I~ L
U Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!

Xy
=

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

1 Atesleme pulse sinirlama siiresi
/Lo Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)
u E L Kontrol karti durumu, sadece uzman personel tarafindan yapilmahdir!

! sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).

2 kullaniimiyor

% sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).

099-00T404-EW515
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Ariza gidermek ev\;‘r’
Uyari mesajlari

6 Ariza gidermek
Tam drinler ciddi dretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
arind asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hi¢ biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.
6.1  Uyari mesajlari
Uyari mesajlari, cihaz goértntileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gosterilir:
Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolu Gosterim
Grafik gosterge A
iki adet 7 bolumli gosterge
sostrg AEE
Bir adet 7 bolumli gosterge
g g ,C"
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 C6zim
1 Makine sicakhgi ¢ok yluksek 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
20 Sogutma maddesi sicaklik uyarisi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve
gerekirse sogutma maddesi doldurun
24 Sogutma maddesi akisi 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 ¢bézlcu arizasi, suricu Servise haber verin.
33 Sirdcd, asir yukte calistirilir Mekanik yuklenme uyarlanmalidir
34 JOB bilinmiyor Alternatiflerin JOB secilmesi
Mesajlar bir tusa basarak (bkz. Tablo) geri alinabilir:
Kaynak makinesi kon- Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
troll Comfort 2
Tus o=
AMP VOLT
voLr kW JOB
JoB ‘I v PROG
© | © | 6 || @
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Ariza gidermek

Hata bildirimleri

6.2

Hata bildirimleri
Parazitler, cihaz goérintileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrol

Gosterim

Grafik gosterge

h

iki adet 7 bolimli gésterge

Err

Bir adet 7 bélumla gosterge

£

Parazitlerin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gosterilir. Bir hata halinde gii¢ 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.

Hata Olasi neden Cozim

3 Takometre hatasi Tel strmeyi / hortum paketini kontrol edin.

Tel besleme Unitesi bagh degil Cihaz konfigirasyonu menistinde soguk tel igletimini
kapatin (off durumu). Tel besleme Unitesini baglayin.

4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin.

Acil kapatma devresi hatasi (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontroll. Kontrol karti
nize kaynak icin araytiz) T320/1 tzerindeki gecme kopri JP 1 (k6pri) kontroli.
> A?m"gerlllr.n- Makineyi kapatin ve sebeke gerilimlerini kontrol edin.

6 Dusuk gerilim

7 Sogutma maddesi hatasi (sadece Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse
baglanmis olan sogutma Unitesinde). | sogutma maddesi doldurun.

8 Gaz hatasi Gaz beslemesini kontrol edin.

9 Ikincil agiri gerilim Makineyi kapatip yeniden agin. Hata devam edecek

10 PE hatasi olursa servise haber verin.

11 FastStop konumu "Hatayi onaylayin” sinyalini, (mevcut ise) robot arayiizi

Uzerinden (0 --> 1) onaylayin.

12 VRD hatasi Makineyi kapatip yeniden acin. Hata devam edecek

olursa servise haber verin.

16 Pilot ark akimi Kaynak tor¢unu kontrol edin.

17 ilave tel hatasi Tel besleme Unitesi kontrolG (tahrikler, hortum paketle-
Asgiri akim veya istenen ve gercek tel | ri, torglar, Islem tel besleme hizini ve robot iglem hizini
degeri arasinda sapma. kontrol edin ve gerekli ise duzeltin.

18 Plazma gazi hatasi Plazma gazi beslemesini kontrol edin (sizdirmazlik;
Belirtilen nominal deger gergek kivriimalar; kilavuz, baglantilar; kilit).
degerden c¢ok fazla sapiyor.

19 Koruyucu gaz hatasi Plazma gazi beslemesini kontrol edin (sizdirmazlik;
Belirtilen nominal deger gercek kivriimalar; kilavuz, baglantilar; kilit).
degerden c¢ok fazla sapiyor

20 Sogutma maddesi akigi Sogutma devresini kontrol edin (sogutma maddesi
Sogutma maddesi akis miktarinin seviyesi; sizdirmazlik; kivrilmalar; kilavuz, baglantilar;
altinda kalindi kilit).

22 Sogutma devresi asiri sicaklik Sogutma devresini kontrol edin (sojutma maddesi

seviyesi, nominal sicaklik degeri).

23 HF yliksek frekans trafosunda asiri | Makinenin sogumasini bekleyin. Gerekliyse isleme

sicaklik

donus surelerini uyarlayin.
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Hata Olasi neden Cozim
24 Pilot ark atesleme hatasi Plazma kaynak torgunun asinan pargalarini kontrol
edin.
32 Elektronik hata (1>0 hatasi)
33 Elektronik hata (U gercek hata) S ]
34 Elektronik hatasi (A/D kanal hatasi) 2’:322?;5?::}:28’::&?;.agm' Hata devam edecek
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 asirn 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 yirtiimasi Servise haber verin.
51 Acil kapatma devresi hatasi (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontroll. Kontrol karti
nize kaynak icin araytiz) T320/1 tzerindeki gecme kopri JP 1 (k6pri) kontroli.
57 Hata, ilave tahrik, takometre hatasi |ilave tahriki kontrol edin (Tako jeneratér - sinyal ver-
miyor, M3.51 arizali > Servis).
59 Uyumsuz bilesen Bileseni degistirin.
6.3 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
Kayith tim miusteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifiranmasi servis menusunde
parametrenin secimiyle gerceklestirilebilir > bkz. Bolim 5.6.
6.4  Cihaz kumanda unitesinin yazilim siriumiinu goruntiuleme
Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menusiunde sorgulanabilir > bkz. B6lim 5.6!
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7.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
7.1.1 WIG kaynagi
isim Gosterim Ayar arahgi
5 .
3 :‘% = 3
N4 (] m S S
Ana akim AMP, gli¢ kaynagina bagh 7 - A - -
Baslangi¢ gaz akigi siiresi 0,5 S 0 20
Baslatma akimi, yilizdesel AMP 20 % 1 200
Baslatma akimi, mutlak, gii¢ kaynagina bagh - A - -
Baglama zamani 001| s 0,01 20,0
Cikis rampasi siiresi oA | 1,0 S 0,0 20,0
Pals akimi 140 | % 1 200
Pals zamani ™! 001| s | 0,00 20,0
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) 0,00| s 0,00 20,0
ikinci akim, yiizdesel / AMP 50 | % 1 200
ikinci akim, mutlak, gii¢ kaynagina bagh - A - -
Pals duraklama zamam ™ 001| s | 0,00 20,0
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) £57 | 0,00 0,00 20,0
Disme rampasi siiresi 1,0 S 0,0 20,0
Bitis akimi, yilizdesel AMP 20 % 1 200
Bitis akimi, mutlak, gii¢ kaynagina bagh I Ed - A - -
Bitis akimi siresi 0,01| s 0,01 20,0
Bitis gaz akisi siiresi 8 0,0 40,0
Elektrod g¢api, metrik dA | 2,4 | mm | 1,0 4.0
Elektrod ¢api, emperyal 92 | mil 40 160
spotArc zamani 2 S 0,01 20,0
spotmatic zamani (55 > 200 | ms 5 999
spotmatic zamani (5£5 > 2 s | 0,01 20,0
AC akim diizenleme uyarlamasi ™ 2 ¥l 250 5 375
AC dengesi (JOB 0)™ @ % | -30 +30
AC dengesi (JOB 1-100) 65 | % | 40 90
Ani akim yiikselmesi " 1| A 1 20
Ani akim yiikselmesi “ 1 A 1 10
Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme 5 s | 01 5
AC frekansi ! - | Hz | 50 200
AC frekansi (JOB 0) 123l - | Hz | 30 300
AC frekansi (JOB 1-100) @ 50 | Hz | 30 300
Pals dengesi 50 % 1 99
Pals frekansi (ortalama deger palslari, dogru akim) 28 | Hz | 0,2 2000
Pals frekansi (ortalama deger palslari, alternatif akim) [l 28 | Hz 0,2 5
Pals frekansi (metalurjik palslar) ™ 50 | Hz | 50 15000
Pals frekansi (metalurjik palslar) N 50 | Hz 5 15000
activArc, ana akima bagh 0 100
Amplitiid dengesi 23 ALA 70 130
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Dinamik gii¢ adaptasyonu | |16 | A | 10 / 16
M Comfort 2.0 kumanda sistemine sahip cihazlar.
@ Alternatif akim kaynak cihazlari (AC).
g Tetrix 300 cihaz serisi.
“ Tetrix 230 cihaz serisi.
7.1.2 E-Maniiel kaynagi
isim Gosterim Ayar aralig
5 .
5 5% Elc $
N4 (9} m £ S
Ana akim AMP, gii¢ kaynagina bagh 7 |- A - - -
Sicak baglama akimi, yiizdesel AMP 120 % 1 - 200
Sicak baslama akimi, yiizdesel AMP ™ 150 | % | 1 - 150
Sicak baglama akimi, mutlak, gii¢ kaynagina bagh - - - -
Sicak baglama zamani 0,5 s |00 - 100
Sicak baglama zamani " 0,1 s |00 - 50
Ark gtct 2 0 40 - 40
AC frekansi ¥ ™ 100 | Hz | 30 - 300
AC dengesi @5 60 % | 40 - 90
Pals akimi 142 - 1 - 200
Pals frekansi = (1,2 Hz | 0,2 - 50
Pals frekansi (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Pals frekansi (AC) 4 ¥ 1,2 Hz |02 - 5
Pals dengesi 30 - 1 - 99
Dinamik giic adaptasyonu ™ oz |16 A |10 / 16
w Tetrix 230 cihaz serisi.
4 Tetrix 300 cihaz serisi.
3 Alternatif akim kaynak cihazlari (AC).
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7.2  Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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