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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IlllJl Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

+ Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildidi yerde erigilebilir bir noktada bulundurulmalidir.

* Makinenin Ustiinde bulunan guvenlik uyar ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman goérilebilir ve okunabilir durumda olmahdir.

+ Bu makine, en son teknolojiler ile glincel kurallara ve standartlara uygun olarak tretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan isletilebilir, bakim goérebilir ve onarilabilir.

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkh kaynak tutumlarina yol
acabilir.

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

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

Bu sistemin galistinimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistirildiginda kullanici
tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedidi 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 olugturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usuliine uygun olmayan ¢alistirma, yanhs kullanim ve
bakim sonucunda veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan kayip, hasar veya masraflar
icin higbir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-StralRe 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 dreticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki saklidir.
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Guvenliginiz i¢in

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz i¢in
21 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak

uyulmasi gereken galisma ya da isletme yontemleri.

+ Giuvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdzcugiinii
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

» Guvenlik uyarisi, baghdinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugdunu igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken ¢alisma ve igletim yéntemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

0" Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek i¢in kullanicinin dikkate almasi gereken

teknik ozelliklerdir.

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

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

099-00T500-EW515 5
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Guvenliginiz i¢in

Sembol agiklamasi

ewn

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

N B B| B| B8

()

hatali/gecersiz Degistirin
dogru/gecersiz Déndarin
Giris Sayi degeri/ayarlanabilir
Gezinme \"D/ Sinyal 1911 yesil yanar
4 1 \
Cikis e 2. |Sinyal 11! yesil yanip séner

S OIEASICIGIE]E:

Zaman gostergesi
< 4s 5 |(Ornek: 4s bekleyin/basin)

4
\

@

N
’

Sinyal 15131 kirmizi yanar

—«— | Menu goruntilemede kesinti (baska

ayar olanaklari mevcut)

(=)

Sinyal 15131 kirmizi yanip séner

§-9< Alet gerekmiyor/kullanmayin
Li

ﬁ Alet gerekli/kullanin

099-00T500-EW515
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ev\;hq Guvenliginiz igin
Givenlik talimatlari

2.3 Guvenlik talimatlari
A UYARI

Giivenlik uyarilan dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6lim tehlikesine yol agabilir!
+ Bu talimattaki gtivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

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

» Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

6 Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik

c¢arpmalarina ve yanmalara yol agabilir. Dugtik gerilimlere temas edilmesi durumunda da

kazaya neden olabilecek sok yasanabilir.

+ Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan parcalara
dogrudan dokunmayin!

» Kaynak torglarini 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 agiimahdir!

* Makinenin donmus borulari ¢gézmek igin kullaniimasi yasaktir!

[ | Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

0 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 gergceklesmelidir!

Tertibatlar ark kaynagi ¢aligsmalari icin ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu

sekilde izin verilen bosta gcalisma geriliminin agilmamasi saglanmahdir.

» Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimahdir!

» Mdanferit gli¢ kaynaklari devre disi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
guvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)

» Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS-serisi) veya alternatif akim kaynagi
makineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢linkl basit bir yanhs kullanim sonucunda
kaynak gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde toplanabilir.

iﬁi Isima veya asin i1si 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 basligi
kullanin (uygulamaya bagli olarak)!

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

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

099-00T500-EW515 7
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Guvenlik talimatlari

A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirilamayan tehlike

kaynaklandir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak

kullanmalidir. Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma
saglamalidir:

» Saghga zararli maddelere ve karisimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma
ekipmani kullaniimalidir veya uygun onlemler (havalandirma vs.) alinmaldir.

« lyonlagtirimis radyasyona (kizildtesi ve morétesi 1sinlar) ve i1siya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takilmalidir.

» Sicak ortamlara (100 °C veya daha yuksek sicakliklara karsi koruyabilecek nitelikte),
elektrik garpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) karsi kuru
kaynakg! giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimalidir.

» Zararh gurdltilere kargi kulak korumasi kullaniimalidir.

; Patlama tehlikesi!

x!//e_@_. Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri

basing olugmasina neden olabilirler.

* Yanici ve patlayici sivilar igeren tanklar galisma alanindan uzak tutulmahdir!

« Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi isinmasini
engelleyin!

Yangin tehlikesi!
& Kaynak islemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve
L == sicak ciiruflar nedeniyle alev olusabilir.

» Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

» Kibrit veya ¢cakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

» Caligma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak islemine baslamadan 6nce, izerinde g¢alisilan parganin Gzerindeki yanabilir artiklari
iyice temizleyin.

+ Kaynak yapilmis pargalarin islemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!

8 099-00T500-EW515
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A DIKKAT

) Duman ve gazlar!
0 Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢oziicli maddelerin
L dumanlan (klorlandiriimis hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole isimasi nedeniyle
zehirli fosgene doniisebilir!
* Yeterli temiz hava saglayin!
* COzicl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!
* Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Giriilta kirliligi!
@ 70 dBA'nIn lizerindeki giiriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
L—— < Uygun isitme korumasi kullanin!
» Calisma alaninda bulunan kigilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!
IEC 60974-10 standardina goére kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
((“')) sinifa ayrilmigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz):
A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde
edildigi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinift makineler igin
ﬁ glvence altina alindiginda, bu alanlarda gtiglikler s6z konusu olabilecegi gibi hatlara bagl
arizalarin yaninda isima kaynakli 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 kargilamaktadir.
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 i¢in kullanicinin agagidaki
hususlar dikkate almasi gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)
+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomUinikasyon hatlari
+ Radyo ve televizyon cihazlari
+ Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari
*  Emniyet tertibatlan
» Yakin ¢evrede bulunan kisilerin saghgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan
kisilerin saghgi
+ Kalibrasyon ve oélgiim tertibatlari
* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi
» Kaynak islemlerinin yerine getiriimesi gereken ¢alisma saatleri
Yayilmis arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler
+ Sebeke bagdlantisi, or. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza
» Ark kaynak sisteminin bakimi
» Kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuritulmelidir
+ Potansiyel esitleme
+ Is pargasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatérler ile gerceklestiriimesi gerekmektedir.
* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tUm kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi
Elektromanyetik alanlar!
((‘ ')) Akim kaynag elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,
bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlar ve kalp ritim
dizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlar lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.
[L. + Bakim talimatlarina uyunuz!
+ Kaynak hatlarini tamamen ¢6zin!
* Isimaya karsl hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bigimde yalitin!
+ Kalp ritim dizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gérildiginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).
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Guvenliginiz igin ev\;hq

Tasima ve kurulum

A DIKKAT

Kullanicinin yiikiimliilikleri!
Makineyi ¢alistirmak igin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

Calisirken isgilerin saglik korumasini ve giivenligini arttirmak icin énlemler alma ile ilgili
cerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel yonergelerin ulusal uygulamasi.
Ozellikle isgiler tarafindan galisirken is araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili yonerge (89/655/EWG).

ilgili Glkenin is glvenligi ve kaza énleme kurallari.

Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve ¢alistirilmasi-9.

Kullanici duzenli araliklarla glvenlik bilincine uygun calisma ile ilgili egitilmelidir.

Makinenin IEC 60974 uyarinca dizenli kontroli-4.

03>  Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

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

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

2.4

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiiksek performans makineleri besleme sebekesinden gektikleri elektrik nedeniyle sebeke
kalitesini etkileyebilirler. Bu neden bazi makine tipleri i¢in baglanti sinirlamalarn 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 i¢cin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Boyle bir durumda
besleme sebekesinin isletmecisi ile goriiserek 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 basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
Koruyucu gaz tipunun valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
Koruyucu gaz tipunin isinmasini engelleyin!

10
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ev\;hq Guvenliginiz igin
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

N Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

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

» Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

/~  Devrilme tehlikesi!

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

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

+ Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

\a: Yanhs désenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!
—-

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

* Besleme hatlar zemine diiz désenmelidir (ilmek olusumu énlenmelidir).

* Yaya ve tasima yollarina déseme dnlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!

SSS Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilari / baglanti noktalar igletim sirasinda ¢ok
— | isinabilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi acilirken disari ¢ikan
sogutma maddesi, yaniklara yol agabilir.

» Sogutma maddesi devresini yalnizca gug¢ kaynagi ve sogutma cihazi kapaliyken agin!
« Ongériilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!

* Hortum hatlarinin agik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.

Makineler dik konumda g¢aligtirilmak (izere tasarlanmigtir!
izin verilmeyen konumlarda ¢alistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve g¢alistirma 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.

o Ayrintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

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

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

099-00T500-EW515 11
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Amaca uygun kullanim ev\;hq

Yazilim durumu

3

3.1

3.2

Amaca uygun kullanim

§

A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile glincel
kurallara ve standartlara uygun olarak liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri igin 6ngoriilmiistiir. 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 kullaniimalidir!
» Cihaz Gzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Yazilim durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:

0.1.0.0

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimii makine konfiglirasyonu meniisiinde (Srv
meniisi) > bkz. B6liim 5.11 goriintiilenebilir.

Amaca uygun kullanim
+ Tetrix XQ 230 puls AC/DC

12
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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 ayrintili bilgiler i¢in lltfen birlikte verilen "Warranty registration” broslriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Uygunluk beyani
C Bu Urun, tasarimi ve yapi sekli itibariyla beyanda belirtiimis olan AB ydnetmeliklerine uygundur.
Uygunluk beyaninin asli, Grtnle birlikte verilmigtir.
Uretici, 12 ayda bir ulusal ve uluslararasi standartlar ve ydnetmelikler dogrultusunda giivenlik
kontroll yapilmasini tavsiye eder.

Yiiksek elektrik riski olan ortamda kaynak

Bu isareti tagiyan gl¢ kaynaklari, yiksek elektrik tehlikesinin oldugu ortamlardaki kaynak
S calismalari (6rn. kazanlar) i¢in kullanilabilir. Bunun igin ilgili ulusal ve/veya uluslararasi
yonetmeliklere dikkat edilmelidir. Gug¢ kaynaginin kendisi tehlikeli bolgeye yerlestiriimemelidir!

Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalar)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
6 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

Orijinallik sertifikasi, trlnle birlikte verilmistir. Uretici, 12 ayda bir kalibrasyon/dogrulama yapiimasini
tavsiye eder.

099-00T500-EW515 1 3
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Amaca uygun kullanim

Gegerli olan diger belgeler

ewn

3.3.6 Toplam belgenin parcgasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel érneg@i gérinmektedir.

Sekil 3-1
Poz. Belgeleme
A1 Tasima araci
A.2 Glg kaynagi
A.3 Sogutma cihazi
A4 Kaynak torcu
A.5 Uzaktan kumanda
A.6 Kontrol
A Toplam belge

14
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
4.1 Kumanda alanlarina genel bakig

Miimkiin oldugunca en iyi goriiniimii saglamak adina cihaz kumandasi agiklama igin ti¢ béliime
(A, B, C) ayrniimisgtir. Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde
o6zetlenmistir > bkz. Béliim 7.1.

A EICE

(= 1)

t.)

Arc

spotmatic

(@] (=1.) (L
tu|:| e |

Comfort 3.0 T5.00

(=t) (bew) | ™

— ‘\'l-M' ..j"LL.. ‘ " Arclorce

AC-Special
i

Sekil 4-1
Poz. |Sembol |Tanim

1 Kumanda alani A

> bkz. Béliim 4.1.1
2 Kumanda alan1 B

> bkz. Béliim 4.1.2
3 Kumanda alani C

> bkz. Béliim 4.1.3
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;hq

Kumanda alanlarina genel bakis

411 Kumanda alani A
AlMECE

c
0=

omfort 3.0 T5.00

spotmatic .AC-Spe:_]al

Sekil 4-2

Poz. [Sembol |Tanim

Sistem tusu

—————————— Cesitli makine konfiglrasyon parametrelerine hizli erisim saglar. Parametre
listesinin tamami igin bkz. makine konfiglirasyonu menusu > bkz. B6lim 5.11

® mmmmmeeeee Kilit fonksiyonu - Ayarlarin kazayla degistiriimesine karsi

koruma > bkz. Béliim 4.3.6

-—
.

2 5 % Tus - JOB sik kullanilanlar > bkz. B6liim 5.5
L Tusa kisa basma: Sik kullanilani yikleme
e Tusa uzun basma (>2 s): Sik kullanilani kaydetme
e Tusa uzun basma (>12 s): Sik kullanilani silme

Kaynak yontemi tusu
S — TIG-kaynak
e~ Ortili elektrot kaynag

<

- B Ortlli elektrot kaynagi (seliiloz elektrot dzellikleri)
4 Mandalli ¢cark
S Kaynak glcunin ayarlanmasi
® e MenU ve parametreler arasinda gezinme
& ilk secime baglh olarak parametre degerlerinin ayarlanmasi.
16 099-00T500-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

Poz. [Sembol

Tanim

S 4

Calisma modu tusu > bkz. Béliim 5.2.5

Ln)
I

spofArc -Nokta kaynak yontemi spotArc
spotmatic Nokta kaynak yontemi spotmatic

S 4

Pals kaynagi tusu > bkz. B6liim 5.2.8
P T SR Ortalama deger palslama

% L -----Termik palslama

ave L ---Pals otomatigi

seswedfL - AC bzel

Kaynak akimi polaritesi/kiiresel u¢ olusumu basmal diigmesi

DC ¥ Elektrot pensesinde veya kaynak brilériinde tercihen negatif veya pozitif
kutupla dogru akim kaynagi (TIG DC+ i¢in makine konfigiirasyonu
menusinden etkinlestirme gerekir).

AC-— Alternatif akim kaynagi/alternatif akim formlari > bkz. Béliim 5.2.3.1

| — Klresel ug olusumu > bkz. Béliim 5.2.3.2

Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. Boliim 5.1.1

099-00T500-EW515
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Kumanda alanlarina genel bakis

4.1.2 Kumanda alani B

T@@@@@@@

Sekil 4-3

Poz. [Sembol |Tanim

1 HE TIG atesleme tiirii sinyal 151G1

Sinyal 1511 yaniyor: Temasli atesleme tiirl aktif / HF yiksek frekansli atesleme kapali.
Atesleme turlne gecis uzman menusu Uzerinden gergeklestirilir

(TIG) > bkz. Boliim 5.2.4.

Hz Hertz cinsinden gosterge degeri sinyal 15191
kHz Kilohertz cinsinden gésterge degeri sinyal 15191
S Saniye cinsinden gosterge degeri sinyal 15191
% Yiizdelik cinsinden gosterge degeri sinyal 15191

Milimetre cinsinden g6sterge degeri sinyal 15191

ing cinsinden goésterge degeri sinyal 151§

(N[N

Asin sicaklik sinyal 1511

Gug blogundaki sicaklik gdstergesi asiri sicaklik durumunda gug¢ blogunu kapatir ve
asiri sicaklik kontrol sinyal 15131 yanar. Soguduktan sonra herhangi bir bagka énlem
almadan kaynak islemine devam edilebilir.

Sinyal 1511, sogutma maddesi arizasi
Sogutma maddesi devresinde basing kaybini veya sog.madd.eksikligini gosterir.

10 Kaynak akimi sinyal 151g1

Amper cinsinden kaynak akimini gdsterir.

1 Kilit fonksiyonu sinyal 1511 > bkz. B6liim 4.3.6

12 Sinyal 1s1g1 fonksiyonu [5] isareti
Ortamda kaynak nedeniyle ylksek elektrik tehlikesinin mimkin oldugunu gésterir (6rn.

kazanlarda). Sinyal 151§1 yanmadiginda mutlaka servisin haberdar edilmesi gerekir.

w8 =) WES
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

Poz. |Sembol |Tanim
13 0 Sinyal 1s1§1 durum gostergesi
Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak akimi ve
kaynak gerilimi degerleri géstergelerde gosterilmektedir, sinyal 1s1g1 yanar.
14 * Erisim kontrolii sinyal 1511 aktif
Sinyal 15131, cihaz kumandasi erisim kontroll etkinken yanar > bkz. B6liim 5.8.
15 Cihazin bu modelinde fonksiyon yoktur.
16 ‘I Kaynak gerilimi sinyal 1s1g
Kaynak gerilimi volt cinsinden goéruntulenirken yanar.
17 Cihazin bu modelinde fonksiyon yoktur.
18 Freq. AC frekans otomatigi > bkz. B6liim 5.2.3.5
19 Cihazin bu modelinde fonksiyon yoktur.
20 Cihazin bu modelinde fonksiyon yoktur.
21 Cihazin bu modelinde fonksiyon yoktur.
22 ipm Inches per minute cinsinden gosterge degeri sinyal 1s1g1
23 o Dakika bagina metre cinsinden gosterge degeri sinyal 1s1g1
24 VRD |Sinyal i1s1g1, gerilim diisiirme donanimi (VRD) > bkz. Béliim 5.9
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Kumanda alanlarina genel bakis

4.1.3 Kumanda alani C

Sekil 4-4

Poz. [Sembol |Tanim

It Ana akim [__//pals akimi sinyal 151§

tup Cikis rampasi siiresi sinyal 15181

& |Elektrot gapi sinyal 151§

1
2
3 Ist Baslatma akimi sinyal 151§
4
5

(J) Baslangig gaz akisi sinyal lambasi

6 Aé‘ Atesleme optimizasyonu (TIG) sinyal 15181
7 JOB |Kaynak gorevi (JOB) sinyal 1g1g1

8 tst Baglatma akimi siiresi sinyal 111

9 vervare | Sinyal 15181 activArc > bkz. Béliim 5.2.6
10 +J.Ba|__';|._ Balans sinyal 111

11 t4 Pals siiresi sinyal 11§

12 _;,'.EL Frekansi sinyal 15181

13 t Pals siiresi sinyal 11§

14 Arcforce (kaynak karakteristigi) > bkz. B6liim 5.3.3 sinyal 11§

Arcforce

15 Prog Kaynak programi sinyal 15191 > bkz. B6liim 5.2
Guncel program numarasini kaynak veri gdstergesinde gosterir.

16 ted Bitis akimi siiresi sinyal 151§

17 ﬁ“e Bitis gaz akisi zamani
18 led Bitis akimi sinyal 15181

19 tan Diisme rampasi siiresi sinyal 151§

099-00T500-EW515
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Cihaz gostergesi

Poz. |Sembo| |Tan|m

20 | I, |ikinci akim sinyal lambasi
4.2 Cihaz gostergesi
Asagidaki kaynak parametreleri kaynak éncesinde (nominal degerler), kaynak esnasinda (gergek
degerler) veya kaynak sonrasinda (hold degerleri) goriintiilenebilmektedir. Hold dederlerinin
gorintilendigi @ sinyal lambasiyla gosterilir:
Parametreler Kaynaktan dnce Kaynak sirasinda Kaynaktan sonra
(nominal degerler) (gercek degerler) (hold degerleri)
Kaynak akimi @ @@ @B
Parametre zamanlari @ @ ®
Parametre akimlari @ @ ®
Frekans, denge @ @ ®
JOB numarasi @ ® ®
Kaynak gerilimi @ @ @
1 Ortiilii elektrot kaynagi igin degil
2 Ortiili elektrot kaynagi kaynak akimi gergek deger gdstergesi, parametresiyle agilabilir veya
kapatilabilir.
Bl Hold degeri géstergesinin davranisi, TIG igin ve ortiilii elektrot igin parametreleriyle
belirlenebilir.
Ayarlar, makine konfiglrasyonu menusinden > bkz. Béliim 5.11 yapilir.
Fonksiyon akisi esnasinda makine kontroliinden ayarlanabilen parametreler secilmis olan kaynak
gOrevine baghdir. Bu 6rnegin bir pals versiyonu segilmemis oldugunda fonksiyon akisinda pals sireleri de
ayarlanamaz oldugu anlamina gelir.
4.3 Cihaz kontrolu kullanimi
4.3.1 Ana gorinim
Makinenin galistirimasindan veya bir ayarin sonlandiriimasindan sonra kaynak makinesi kontroll ana
goriiniime geger. Yani 6nceden segilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal isiklariyla gosterilir) ve akim
siddeti istenen deder (A) sol kaynak veri géstergesinde gosterilir. Sad gostergede, ilk se¢cime gére kaynak
gerilimi icin istenen deger (V) gosterilir. Kontrol 4 sn sonra yeniden ana gérinime geri déner.
4.3.2 Kaynak akimi ayari (mutlak / yuzdesel)
Kaynak akimi, kumanda digmesi (mandalli ¢ark) ile ayarlanir.
Kaynak akimi, (ana akima gore) ylizdesel olarak veya mutlak olarak ayarlanabilir:
TIG: Baglatma akimi, ikinci akim ve bitis akimi
Ortlilii elektrot: Sicak baglatma akimi
Secim, makine konfiglirasyon menusinde > bkz. Béliim 5.11 parametresiyle yapilir.
4.3.3 Calisma igleyisinde kaynak parametresinin ayari
Mandalli carka basarak (segim) ve carki ¢evirerek (istenen parametreye gitme) fonksiyon devam ederken
bir kaynak parametresini ayarlayabilirsiniz. Bir kez daha basildiginda secili parametre ayarlama icin segilir
(parametre degeri ve ilgili sinyal 151§1 yanip séner). Ardindan digme cevrilerek parametre degeri
ayarlanir.
Kaynak parametresi ayarlanirken sol gostergede ayarlanacak parametre degeri yanip séner. Sag
ekranda parametre kisaltmasi ya da belirtilen parametre degerinin yukari veya asagi dogru sapmasi
sembolik olarak gdsterilir:
Gosterge Anlami
0™l U™ <1l | Parametre degerini yiikseltin
o Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.
M - N _ | | Fabrika ayar (Ornek deger = 20)
Ly u Parametre degeri ideal olarak ayarlanmigtir
an J_ S| | Parametre degerini diiglirme
I L L L!] | Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;hq

Cihaz kontroll kullanimi

4.3.4

4.3.5

4.3.6

Gelismis kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (uzman mentisu)

Expert menlsinde dogrudan kaynak makinesi kontroll Gzerinden ayarlanamayan veya dizenli olarak
ayarlanmasi gerekmeyen fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin adedi ve
gosterilmesi, 6nceden segilen kaynak yéntemine veya fonksiyonlara bagli olarak saglanir.

Mandalli garka uzun silire (> 2 sn) basilarak se¢im yapilir. Mandalli ¢arki dondirerek (gezinme) ve
basarak (onaylama) uygun parametreyi/meni noktasini segin.

Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfigiirasyon meniuisi)

Cihaz konfiglirasyon menusunde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrubeli kullanicilar tarafindan degistirimesine musaade edilmelidir > bkz. Béliim 5.11.

Kilit fonksiyonu

Kilit fonksiyonu makine ayarlarinin kazayla degistiriimesine karsi korur. Bu fonksiyon devredeyken tim

kontrol elemanlari devre digi birakilir ve kilit fonksiyonu sinyal 1s1§1 yanar. Fonksiyon, [= tusuna uzun
(> 2 sn) basilarak agilir veya kapatilir.
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5 Fonksiyon tanimi

5.1  WIG kaynagi

5.1.1 Koruyucu gaz miktari ayari (gaz testi) / hortum paketi yikama
» Gaz tiplindn valfini yavasca agin.
» Basing disuriclyu agin.
* Ana salterden gug kaynagini agin.
» Uygulamaya goére basing dusuricideki gaz miktarini ayarlayin.

+ Gaz testi, kaynak makinesi kontroliinde "Gaz testi/Yikama" ¥ tusuna basilarak
baslatilabilir > bkz. Bélim 5.1.1.

Koruyucu gaz miktarinin ayarlanmasi (gaz testi)

Koruyucu gaz 20 sn 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 distk hem de fazla yiksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve
sonug¢ olarak gézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!

Ayar onerisi: mm cinsinden gaz memesi ¢apl, l/dk gaz akigina esittir.

Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karisimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla diizeltiimelidir:

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

Koruyucu gaz tedarigi baglantisi ve koruyucu gaz tipuniin kullanimi igin gii¢ kaynagi kullanma
kilavuzuna bakin.

5.1.1.1 Bitis gaz akigi otomatigi
Fonksiyon devredeyken, bitis gaz akis suresi glice bagli olarak kaynak makinesi kontroll tarafindan
uyarlanir. Ayarlanabilir bitis gaz akis suresi, gli¢ kaynaginin mimkun olan en yiksek akim siddetine
baghdir ve buna gére dogrusal olarak azalir.
Ornek: Bitis gaz akisi otomatigi devredeyken bitis gaz akis siiresi 10 sn olarak ayarlanmigtir. Kaynak
akimi 230 A oldudunda bitis gaz akis suresinin 10 sn oldugu anlamina gelir. Kaynak akimi 115 A
oldugunda bitis gaz akis 5 saniyeye dusuruldr.
Bitis gaz akig otomatigi fonksiyonu, makine konfiglirasyonu menusinden acilip
kapatilabilmektedir > bkz. Béliim 5.11. Bu fonksiyon devredeyken bitis gaz akis siresi secildiginde
degismeli olarak otomatigin ve parametreleri gosterilir.

099-00T500-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
WIG kaynagi

5.1.2

51.3

Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Tungsten elektrot ¢api ayarlanarak TIG atesleme tutumu (atesleme enerjisi), makine fonksiyonlari ve
minimum akim siniri en iyi sekilde énceden ayarlanir. Elektrot capinin kigik oldugu durumlarda daha
blylk elektrot gaplarina gére 6r. daha dusulk bir atesleme enerijisi gerekir.

Ek olarak atesleme enerijisi > bkz. Béliim 5.1.3 gerektiginde her kaynak gorevine uyarlanabilir (6r. ince
saclarda atesleme enerjisini diigsirmek igin). Elektrot ¢api secildiginde baslatma akimini, ana akimi ikinci
akimi etkileyen bir minimum akim siniri belirlenir. Minimum akim sinirlari, akim siddetinin izin veriimeyen
dusuk seviyede oldugu durumlarda arkin kararsiz olmasini 6nler. Minimum akim sinirlari, gerekirse
makine konfiglirasyonu menisiinde parametresiyle devre disi birakilabilir > bkz. Bélim 5.11. Ayak
kontrol uzaktan kumandasiyla galisirken minimum akim sinirlari genel itibariyle devre disidir.

Sekil 5-1

Atesleme diizeltmesi

Atesleme enerjisi, atesleme dizeltmesi parametresiyle kaynak gdrevi igin optimize edilebilir.
Atesleme enerjisi, mevcut dizeltme sinirlarinin disinda ayarlanmasi gerektiginde ategsleme akimi ve
atesleme akimi suresi icin manuel olarak da konfigure edilebilir > bkz. Béliim 5.1.4.

Sekil 5-2

24

099-00T500-EW515
15.07.2021



ev\;hq Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.4 Manuel atesleme ayari
Ozel atesleme segcilerek minimum akim sinirlarinin elektrot capina bagh olmasi devre disi birakilir. Bu
durumda atesleme akimi ve atesleme suresi parametreleriyle bagimsiz olarak ayarlanir.
Atesleme siiresi, mutlak deger olarak milisaniye cinsinden ayarlanir. Atesleme akimi, ve olmak
Uzere iki farkl sekilde ayarlanabilir.
. ayarinda atesleme akimi, mutlak deger olarak amper [A] cinsinden ayarlanir.
. ayarinda atesleme akimi, ayarlanan ana akima bagli olarak yluzdelik cinsinden ayarlanir.

Atesleme enerjisini manuel olarak ayarlamaya yonelik parametreler, elektrot gapi ayarinda "sol tahdit"
(minimum deger > > [5P7)) ile segilir ve devreye alinir.

©
&
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
WIG kaynagi

5.1.4.1 Tekrar eden kaynak gorevleri (JOB 1-100)

Tekrar eden ya da farkli kaynak gorevlerinin daimi olarak kaydedilebilmesi icin kullaniciya yénelik 100
farkli kayit alani bulunmaktadir. Buna yonelik olarak kolayca istenen kayit yerini (JOB 1-100) segin ve
kaynak gorevini yukarida agiklandigi gibi ayarlayin.

JOB manager > bkz. Béliim 5.6 ile kaynak gorevleri istenen kayit alanlarina kopyalanabilir veya fabrika
ayarina geri alinabilir.

Ek olarak istenen JOB bir hizl erigim tusuna (favori tusu) atanabilir > bkz. Béliim 5.5.

Bir JOB sadece bir kaynak akimi akigi olmadiginda degistirilebilmektedir. Cikis rampasi ve diisme
rampasi sureleri 2 déngl ve 4 déngu igin ayri ayri ayarlanabilmektedir.

Se¢im

Sekil 5-4

Secim sirasinda veya bir tekrar eden kaynak gorevi secildiginde sinyal 1s1§1 yanar JOB.

099-00T500-EW515
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5.2 Kaynak programlari
Kaynak programlari fonksiyonu, fabrika ¢ikisi olarak kapaldir ve kullaniimasi igin makine konfiglirasyonu
menusutnde parametresiyle devreye alinmasi gerekir > bkz. Béliim 5.11.
Secilen her kaynak gorevinde (JOB), > bkz. Béliim 5.1.2, 16 program ayarlanabilmekte, kayit
edilebilmekte ve ¢agirilabilmektedir. Program "0"da (standart ayar) kaynak akimi kademesiz olarak tim
alan boyunca ayarlanabilmektedir. 1-15 arasindaki programlarda 15 farkl kayak akimi (isletme tipi ve
pals fonksiyonu dahil olarak) tanimlanabilmektedir.
Kaynak makinesi 16 programa sahiptir. Bunlar kaynak islemi esnasinda degistirilebilmektedir.
Program akisindaki diger kaynak parametreleri ile ilgili degiklikler ayni sekilde tiim programlar
uizerinde etki yaratmaktadir.
Kaynak parametrelerinde yapilan herhangi bir degisiklik derhal JOB igerisinde kayit edilmektedir!

Ornek:
Program numarasi Kaynak akimi isletme tipi Pals fonksiyonu
1 80A 2 doéngu Palslama agik
2 70A 4 dongu Palslama kapali

isletme tipi kaynak islemi esnasinda degistirilemez. Program 1 ile (isletme tipi 2 déngii) baglanirsa
program 2, 4 déngu ayarina ragmen baslama programi 1'in ayarini devralir ve bu ayarlar kaynak
isleminin sonuna kadar uygulanir.

Pals fonksiyonu (palslama agik, palslama kapali) ve kaynak akimlari ilgili programlardan
devralinmaktadir.

5.21 Se¢im ve ayarlama

Sekil 5-5

5.2.2 Azami gagirilabilir programlarin belirlenmesi

Bu fonksiyon ile kullanici gagirlabilir azami programlan belirleyebilir (sadece kaynak torgu igin
gecerlidir). Fabrika teslimi olarak 16 programin tamami ¢agirilabilir durumdadir. Gerek goéruldiigu
takdirde bunlar belirli bir sayi ile sinirlandirilabilmektedir.

Program sayisini sinirlandirmak i¢in kaynak akimi bir sonraki kullanilmayan program igin 0A
olarak ayarlanmalidir. Ornegin sadece 0 ile 3 arasindaki programlar kullaniliyorsa, program 4'te
kaynak akimi OA olarak ayarlanir. Simdi kaynak torgunda azami 0 ile 3 arasindaki programlar
cagirilabilecektir.

099-00T500-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Kaynak programlari

5.2.3

5.2.3.1

Alternatif akim kaynagi

Tungsten elektrodun kutbu dlzenli araliklara degistirilmesi sayesinde aliminyum ve aliminyum
alasimlarina da kaynak yapilmasi mamkuanddir.

Bu durumda tungsten elektrodun eksi kutbu (negatif yarim dalga) kaynak niifuziyeti 6zelliginden sorumlu
olur ve elektrot yiiki pozitif yardim dalgaya gore daha dusuktir. Negatif yarim dalga, "soguk yarim dalga"
olarak da adlandirilir.

Buna karsin arti kutbu, yani pozitif yarim dalga ise malzeme ylzeyindeki oksit tabakasinin kirilmasina
yarar (temizlik etkisi). Ayni zamanda pozitif yarim dalgadaki ylUksek 1si etkisi nedeniyle tungsten
elektrodun ucu eriyerek kure haline gelir. Kirenin buyukligd, pozitif fazin uzunluguna (balans

ayari > bkz. Boéliim 5.2.3.3 ve akim genligine (genlik balansi > bkz. Béliim 5.2.3.4) baghdir. Kirenin fazla
blylk olmasinin arkin kararsiz ve difiize olmasina ve bunun sonucunda kaynak nufuziyeti profilinin kligiik
olmasina yol agabilecegine dikkat edilmelidir. Bu yuzden akim genlidi ve gérevin balansi arasindaki
oranin uygun sekilde ayarlanmasi gerekir.

Alternatif akim formlan

Se¢im
DC; L DC; e %e
AC -"|>\- AC ..‘.D.. ,— A ' '-
' e : ac —rEc]l! Fol
® ® Y
Lroni
~—— ~—— N J
‘_L [
I N A
Sekil 5-6
Gosterge | Ayar | se¢gim
| [} F Alternatif akim formlari !
/ U R = - Dikdortgen - En yiiksek enerji kazanimi (fabrika teslimi)
£ Al Trapez - Uygulamalarin ¢ogu icin her yerde kullanilan birim
——————— Sinilis - DUsUk ses seviyesi

' sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
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5.2.3.2 Kiiresel u¢ olusumu fonksiyonu
Kiresel ug olusumu, alternatif akim kaynaklarinda en iyi sonucu veren, kiire bigciminde bir ug olusturur.
En uygun kiresel ucun olugmasi igin elektrodun sivri bir sekilde (yakl. 15 - 25°) zimparalanmis ve makine
kontroliinde elektrot capinin ayarlanmis olmasi gerekir. Ayarlanan elektrot ¢api, kiresel ug olusumuna
yonelik akim siddetini ve bu sekilde ug boyunu etkiler.

Kiresel u¢ olusumu tusuna basildiginda fonksiyon devreye alinir ve ilgili sinyal 1s1§inin yanip sénmesiyle
gOsterilir. Bu akim siddeti gerektiginde parametresiyle minferit olarak uyarlanabilir (+/- 30 A).

SR

DCx
AC

Balling

-

Kullanici, torg tetigine basar ve fonksiyon temassiz atesleme ((HF yiksek frekans atesleme) ile baslatilir.
Kiresel ug olusturulur ve ardindan bitis gaz akis slresi dolduktan sonra fonksiyon otomatik olarak
sonlandirilir.

Kiresel ug olusturulurken asiri tungsten eriyebilecegdi ve bu nedenle kaynak dikisi kirlenebilecegi igin
kiuresel ug, kullaniimayan bir deneme pargasi tizerinde olusturulmahdir.

i N
START STOP
o 27777777 7)
=15 - 25°
A
Sekil 5-7
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5.2.3.3 AC balansi (temizleme etkisini ve kaynak niifuziyeti 6zelligini optimize etme)

Pozitif faz (temizleme etkisi, kiiresel ug boyutu) ile negatif faz (nifuziyet derinligi) arasindaki zaman
iliskisinin (balans) dogru ayarlanmasi 6nemlidir. Malzemeye ve goreve bagli olarak bu ayar, fabrika
ayarindan farkli olabilir. Bunun icin AC balans ayari gereklidir. Balansin 6n ayari (fabrika ayari, sifir
konum) %65'tir ve daima negatif yarim dalgaya baghdir. Buna uygun olarak pozitif yarim dalga uyarlanir
(negatif yarim dalga = %65, pozitif yarim dalga = %35).

(ST S (ST 1S

E3)
+ |

| I
I I
| I
| I
| I
| I
| I | I I
| I
| I
| I
| |
| I
| I
I I

Sekil 5-8

5.2.3.4 AC amplitiid balansi

AC balansinda oldugu gibi AC amplitiid balansinda pozitif ve negatif yarim dalga arasinda bir oran
(balans) ayarlanir. Burada balans, akim siddeti amplitidu seklinde degisir.

Iy I I

+ <100 100 >100

Sekil 5-9

AC amplitud balansi uzman menusinde (TIG) parametresi altinda ayarlanabilir > bkz. B6liim 5.2.12.

Pozitif yarim dalgadaki akim siddeti amplitiidii artisi, oksit tabakasinin gatlamasini ve temizleme
etkisini olumlu etkiler.

Negatif akim siddeti amplitiidi biyiitiildiiglinde kaynak nifuziyeti arttirilir.
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5.2.3.5 AC frekans otomatigi

Fonksiyon devam ederken rrparametresi lizerinden etkinlestirilir. Sola déndiirmek suretiyle parametre
degeri ekranda (AC-frekans otomatigi) goriintiileninceye kadar azaltilir. Fonksiyon devredeyken &
sinyal 111 yanar.

Kaynak makinesi kontrolu, ana akima bagl olarak AC frekansini kontrol eder ve ayarlar. Kaynak akimi ne
kadar dusukse frekans o kadar yuksek veya tam tersi olur. Dusik kaynak akimlarinda bu sekilde
yogunlastiniimig, yénu sabit bir ark kaynagi saglanabilir. Yuksek kaynak akimlarinda tungsten
elektrotlarinin yiklenmesi minimuma diiser ve sonug olarak daha uzun stire kullanim saglanir.

Bu fonksiyona sahip bir ayak kontrol uzaktan kumandasi kullanildiginda kullanicinin yaptigi manuel
mudahaleler kaynak islemi sirasinda asgari oranda tutulur.

A

/\

\ /
v
Sekil 5-10
Se¢im
Sekil 5-11
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5.2.3.6

5.24

5.2.4.1

AC akim diizenleme uyarlamasi

AC kaynaginda dizenli araliklarla pozitif ve negatif yarim dalga arasinda gegis yapilir. Bu kutup
degisikligi, yon degistirme olarak adlandirilir. Dislk alasimh aliiminyum malzemeler (6r. Al 99,5) veya zor
iyonize edilebilen gazlar (Ar/He karigimlari) gibi dis etkiler, yon degistirmeyi olumsuz etkileyebilir ve bu da
ark kararlihginin daha dusuk ve ses olusumunun daha ylksek olmasina yol agabilir.

Gug¢ kaynagi, otomatik mod (sol tahdit) ve manuel mod (1-100) olarak ayrilan akilli akim dizenleme

uyarlamasina sahiptir:

» Otomatik mod (fabrika ayar)
akim diizenleme uyarlamasi, standart olarak "Otom." moddadir. Bu sayede gii¢ kaynagi, yén
degistirmeyi degerlendirebilmekte ve otomatik olarak her kaynak gérevinde ark kararliliginin mimktn
olan en ylksek diizeyde olmasini, nifuziyetin givenli olmasini ve kaynak dikislerinin oksitsiz olmasini
saglar. Otomatik mod, neredeyse her uygulama igin tercih edilen segimdir.

» Manuel mod (1-100):
Nadiren de olsa otomatik modda sonugtan memnun kalinmamasi halinde akim dizenleme uyarlamasi
manuel modda uyarlanabilir. Bunun igin ayar konusunda asagidaki sematik gésterimden yardim

alinabilir.
E
B A 100

Soft Hard
Sekil 5-12

Ark tutusmasi

Atesleme tiirii (hF_] parametresi) sistem meniisiinde (= tusu) ayarlanabilir. HF yogunlugu (hFL]
parametresi) gerektiginde makine konfiglirasyonu menustnden uyarlanabilir > bkz. Béliim 5.11.

HF yuksek frekans tutusma

N

Sekil 5-13
Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirilir:

a) Kaynak torgunu is parcasi Uzerindeki kaynak pozisyonuna yerlestirin (elektrot ucu ve is parcasi
arasinda yaklasik 2-3 mm mesafe).

b) Torg tetigini calistirin (ylksek gerilim atesleme impulslari ark Gzerinde baglar).
c) Baglatma akimi akar. Secilen igletme tipine gére kaynak islemi sarduralar.

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

32
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5.2.4.2 Liftarc

a) b) C)

Sekil 5-14
Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin Uzerine 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
degerine yukselir.

¢) Torgu kaldirin ve normal konuma ¢evirin.

Kaynak islemini sonlandirma: Secilen igletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg tetigine

basin.

5.2.4.3 Otomatik akim kesici

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

tetiklenebilir:

+ Atesleme suresi sirasinda
kaynak bagladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).

+ Kaynak iglemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sire kesildiginde (ark yirtiimasi).

Makine konfiglirasyon menlsiinde > bkz. Béliim 5.11 tekrar atesleme suresi ark yirtiimasi sonrasinda
kapatilir veya zamansal olarak ayarlanabilir (parametre [ £7]).
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5.2.5 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)

5.2.5.1 Isaretlerin agiklamasi

Anlami

Torg tetigi 1'e basin

Torg tetigi 1'i birakin

Akim

Sire

Baslangi¢ gaz akisi

Baslatma akimi

Baslama suresi

Cikis rampasi siresi

Punta suresi

(7]
== (e e
IREEEF=el-|- |||

Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)

AMP
ikinci akim/pals duraklama akimi
AMP%
£ | Pals suresi
Pals duraklama suresi
Pals akimi
£S5 4 déngu modu: Ana akimdan (AMP) ikinci akima (AMP%) rampa suresi
TIG termik palslama: Pals akimindan pals duraklama akimina rampa siresi
4 déngl modu: ikinci akimdan (AMP%) ana akima (AMP) rampa siiresi

TIG termik palslama: Pals duraklama akimindan pals akimina rampa suresi

Disme rampasi suresi

Bitis krater akimi

Bitis krateri suresi

Bitis gaz akisi

o (S ] == ([P
= =% o|d |2 |¢]

Balans

Frekans

T
-
laal
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5.2.5.2 2 kademeli galigtirma

Akis
2, -
AMPY%
I - [ |
IR i
<GP {ESE LR ~<E5ak  Edn-EED--TPEM  t
Sekil 5-15
1. dongii:

+ Torg tetigi 1'e basin ve basili tutun.

+ Baslangi¢ gaz akisi slresi dolar.

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

+ Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmis bir degerine gecer.

+ HF kapanir.

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

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

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan rampa siresi ile yeniden ana akim
AMP yukselir. Parametre ve uzman menisi (TIG) Gzerinden uyarlanabilir > bkz. Bélim 5.2.12.

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

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

» Ana akim bitis krater akimina ulagir [.£4], ark séner.
« Ayarlanmis olan bitis gaz akisi siresi dolar.

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

Kaynak programlari

5.2.5.3 4 kademeli galigtirma

Akis
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Sekil 5-16
1. déngi

Torg tetigi 1'e basin, baglangi¢ gaz akisi slresi dolar.
HF-atesleme palslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

Kaynak akimi akar ve hemen 6nceden segilmis olan baslatma akimi degerine geger (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

Baslatma akimi, en az baslatma siresi kadar veya torg tetiginin basili tutuldugu stire kadar akar.
2. dongii
Torg tetigi 1'i birakin.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan cikis rampasi siiresi iginde ana akima 1 (AMP) y(lkselir.
Ana akim AMP'den ikinci akima (AMP%) gegis:

* Torg tetigi 2'ye basin veya

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

Ana akim fazinda torg¢ tetigi 1'e ek olarak tor¢ tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmis olan slope
zamanli ile ikinci akima (AMP%) diser.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan slope zamani icinde yeniden ana
akima AMP yiikselir. Parametre ve uzman menusi (TIG) Gzerinden
uyarlanabilir > bkz. B6liim 5.2.12.

3. dongi

+ Torg tetigi 1'e basin.

« Ana akim ayarlanmis olan diigsme rampasi sliresi icinde bitis krater akimina diser.

Kaynak sireci, 7 AMP ana akim fazina ulasildiginda torg tetigi 1’e dokunarak kisaltilabilir (3. dongi
iptal).

4.dongii

» Torg tetigi 1'i birakin, ark séner.

» 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 baslatma (dokunmatik baslatma):

Alternatif kaynak baslatmada birinci ve ikinci dénglinlin sliresi sadece ayarlanan proses sireleri
aracihgyla belirlenir (gaz 6n besleme fazinda torg tetigine dokunma).

Bu fonksiyonu etkinlestirmek icin kaynak makinesi kontroliinde iki haneli bir tor¢ modu (11-1x)
ayarlanmalidir. Fonksiyon gerektiginde de genel olarak devre disi birakilabilir (dokunmatik ile kaynak
sonu mevcut kalir). Buna ydnelik olarak makine konfigrasyon menusundeki parametresi olarak
degistiriimelidir > bkz. Béliim 5.11.
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Fonksiyon tanimi

Kaynak programlari

5.2.5.4 spotArc

Bu islem gelik ve CrNi alagimlarindan uretilmis ve kalinliklari 2,5 mm'ye kadar degisen saglarin
birlestiriimesi veya baglanti kaynaklarinin yapilmasi igin kullanilabilmektedir. Birbirlerinden farkli
kalinliklara sahip olan saclarin da Ust Uste kaynak yapilmasi mimkindur. Tek tarafli uygulama sayesinde
yuvarlak veya dort koseli borular gibi i¢i bos profillerin tizerine saclar da kaynaklanabilmektedir. Ark punta
kaynagi esnasinda Ustteki sac ark tarafindan eritilerek delinir ve alttaki sac eritilir. Goérliniir alanlarda bile
hi¢c veya ¢ok az kaynak sonrasi isleme gerektiren diiz ve hafif plrizli kaynak noktalari olusur.

spotArc

spotmatic

Sekil 5-17

Etkin bir sonug¢ elde edebilmek i¢in ¢ikis ve diigme rampasi zamanlar "0" olarak ayarlanmig
olmalidir.

1.
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Sekil 5-18
Ornek olarak akig atesleme tipi HF yiiksek frekans ategleme ile gosterilmektedir. Liftark ile ark tutugmasi
da mumkundur > bkz. Béliim 5.2.4.
Akis:
+ Torg tetigine basin ve basil tutun.
+ Baslangi¢ gaz akisi suresi dolar.
+ HF atesleme palslari elektrottan is pargcasina atlar, ark ateslemesi gercgeklesir.
+ Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger
* HF kapanrr.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim [_{ (AMP) yiikselir.

Bu islem ayarlanmis olan spotArc zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile sonlandirilir.
spotArc fonksiyonu etkinlestirildiginde ayrica palslama yonetimi Automatic pals agilir. Gerekirse
fonksiyon, pals kaynagi tusuna basilarak devre digi birakilabilir.
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Kaynak programlari

5.2.5.5 spotmatic
spotArc isletme tipine kiyasla ark, torg tetigi devreye alinarak yapilan klasik yéntemle degil, tungsten
elektrodun kisa sureligine is pargasina uygulanmasiyla baslatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest
birakilmasi igindir. Serbest birakma, spotArc/spotmatic sinyal isiklarinin yanip sénmesi ile gosterilir.
Serbest birakma her kaynak noktasi igin ayri ayri veya sutirekli gerceklesebilir. Ayar, proses onay!i
parametresi (izerinden makine konfiglirasyon menisinden kontrol edilir > bkz. Béliim 5.11:

+ islem serbest birakma ayri (557 > [an )
Kaynak islemi her ark tutusmasindan énce torg tetigine basarak yeniden baglatiimalidir. islem serbest
birakma 30 s etkinsizlikte otomatik olarak sonlandirilir.
+ Islem serbest birakma siirekli (557 > [FF)):
Kaynak islemi, torg tetigine bir kez basilarak baslatilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten
elektrodunun 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 konfigiirasyon menisiinde parametresi altinda
devre disi birakilabilir. Bu durumda fonksiyon spotArc'te oldugu gibidir, fakat punta zamani ayar arali§i
makine konfiglrasyon menisiinde segilebilir.
Zaman arahdi ayari, makine konfigirasyon menisunde > bkz. Béliim 5.11 parametresi altinda
gerceklesir.

|
J . 0 )
D]
ity ‘e
JuL spotmatic

spotmatic

Sekil 5-19

Sekil 5-20
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
Kaynak programlari

Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gdsterilmektedir. Liftark ile ark tutusmasi
da mumkuandur > bkz. B6lim 5.2.4.

Kaynak iglemi igin siire¢ onay tiiriinii segin > bkz. Béliim 5.11.

Cikis rampasi ve diigme rampasi siireleri sadece punta siiresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar
araliginda miimkiin.

® Kaynak torcu tusuna basin ve kaynak islemini serbest birakmak igin birakin (dokunun).
@ Torg¢ gazi nozulunu ve tungsten elektrodu ucunu dikkatlice is pargasinin tizerine yerlestirin.

® Torcu, tor¢ gazi nozulu lzerine 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-l. 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 = [FF):
Kaynak akimi ayarlanmis olan diisme rampasi siresi ile bitis krater akimina duger.

® Bitis gaz akisi zamani dolar ve kaynak islemi sonlandirilir.

Kaynak torcu 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 igslemlerini baslatir.

5.2.5.6 2 kademeli ¢alistirma sistemi, C versiyonu

'_'_V

P> P —
A 5 5 5
Sekil 5-21

1. déngi

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

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

Kaynak akimi akar ve hemen 6nceden segilmis olan baslatma akimi degerine gecer (kilavuz ark
asgari ayarda). HF kapanir.

2. dongu

Torg tetigi 1'i birakin.

» Kaynak akimi ayarlanmig 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 baglar. Torg
tetiginin birakilmasi ile ikinci akim AMP%'den yeniden ana akim AMP'ye edim baglar. Bu iglem
istenilen siklikta tekrarlanabilir.

Kaynak islemi ikinci akimdaki ark yirtilmasi tarafindan sonlandirilir (torcun is parcasindan ark sénene
kadar uzaklastiriimasi, ark tekrar ateslenmez).

Slope zamanlari ve Expert menisiinde ayarlanabilir > bkz. Bélim 5.2.12.
Bu igletme tiiriiniin devreye alinmasi gerekir (parametre [2tc)) > bkz. Béliim 5.11.
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Kaynak programlari

5.2.6 TIGactivArk kaynagi
EWMe-activArc islemi dinamigi yuksek regulator sistemi ile, 6rnedin maniel kaynaklama esnasinda
kaynak torcu ile kaynak banyosu arasindaki mesafe degisikliklerinde elde edilen performansin neredeyse
sabit kalmasini saglamaktadir. Torg ile kaynak banyosu arasindaki mesafenin kisalmasindan
kaynaklanan gerilim kayiplari bir akim ylUkselmesi (volt basina amper A/V) telafi edilmekte ve geriye
dondurilmektedir. Bu sayede tungsten elektrodunun kaynak banyosu icerisinde yapismasi zorlagsmakta
ve tungsten kalintilari azaltiimaktadir.
Secim

Sekil 5-22

Ayar
Parametre ayari
activArc parametresi (regilasyonu) kaynak goérevine (levha kalinhigi) 6zel olarak
uyarlanabilmektedir > bkz. B6liim 5.2.12.

5.2.7 TIG Antistick
Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapismasindan sonra
kontrolsiz tekrar ateslemeyi 6nler. Ayrica tungsten elektrodundaki asinma azaltilir.
Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses asamasina geger. Kaynakg! yeni
prosesi tekrar 1. dongu ile baglatir. Fonksiyon kullanici tarafindan agilip kapatilabilir (parametre
) > bkz. Béliim 5.11.
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
Kaynak programlari

5.2.8 Pals kaynaklama
Asagidaki palslama sekilleri segilebilir:

« %I Termik palslama (TIG AC veya TIG DC)
« Il Pals otomatigi (TIG DC)
. AC-Spec-l‘.ﬂ AC OZel (TIG AC)

5.2.9 Ortalama deger palslama
Ortalama deger palslama 6zelligi, ilk 6nce 6ngorilen ortalama degerin daima gi¢ kaynagi tarafindan
tutulmasidir. Bu nedenle 6zellikle kaynak talimatina goére kaynak igin uygundur.
Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gecis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir pals balansi (bAL)) ve bir pals frekansi (Fr£]) belirtilmelidir. Amper
cinsinden ayarlanan akim ortalama degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametresi ile ortalama
deger akiminin (AMP) yuzdesi olarak belirlenir.
Pals duraklama akimi (IPP) ayarlanmaz. Bu deger makine kontrolii tarafindan hesaplanir ve béylelikle
kaynak akiminin (AMP) ortalama deg@erine uyulur.
Expert menlstinde parametresi ile pals egrisinin bigimi mevcut kaynak gérevine uyarlanabilir.
Ayarlanabilir pals bicimleri, 6zellikle de disuk frekans araliginda ark karakteristigi (sadece TIG DC)
Uzerindeki etkilerini gosterir.

Iu'A“L
[PUIS — pr— e p— o
> 100%
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IPP e S— -
x Tpuls Tpuls s

Sekil 5-23

Pals frekansi ve pals balansi ayari

Sekil 5-24
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5.2.9.1

Termik palslama

Fonksiyon akislari 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 (£S5 7 ve [£52)) kontrolde saniye
cinsinden belirtilir.

Pals kenarlari ve uzman menusu (TIG) lizerinden ayarlanabilir > bkz. Bélim 5.2.12.
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Sekil 5-25

Sekil 5-26

5.2.9.2 Pals otomatigi

Pals otomatigi palslama ydntemi sadece isletme tipi spotArcile baglantili olarak dogru akim kaynaklarinda
etkinlestirilir. Akima bagl pals frekansi ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boslugu
koprulenebilirligini olumlu yénde etkileyen bir salinim elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri
kaynak makinesi kontrolU tarafindan otomatik olarak belirtiimektedir. Gerekirse fonksiyon, pals kaynagi
tusuna basilarak devre disi birakilabilir.

42
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Kaynak programlari
5.2.9.3 AC spesiyal

Ornegin farkli kalinliktaki saclarin birbirleriyle baglanmasi igin kullanilir.
Pals siiresinin ayarlanmasi

4

i

AC-Special

!

L

i

| —p————p

Sekil 5-27

Pals kenarlari ve uzman menisu (TIG) Gzerinden ayarlanabilir > bkz. Bélim 5.2.12.

5.2.9.4 Cikis ve diigme rampasi agsamasinda pals kaynagi

Yukari/agagi rampa agamasinda pals fonksiyonu ihtiyag olmasi halinde devre digi birakilabilir
(parametre [F5L)) > bkz. B6liim 5.11.

A
I

PSL)=FF]

P5i)=(on ]

Y

Sekil 5-28
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ewn

5.2.10 Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

5.2.10.1 Kaynak torgu modu

Kontrol elemanlari (tor¢ tetigi veya tuglar) ve bunlarin fonksiyonu, farkli tor¢ modlariyla munferit olarak
uyarlanabilir. Kullaniclya sunulan alti taneye kadar mod vardir. Fonksiyon olanaklari, ilgili torg tiplerine ait
tablolarda agiklanmaktadir.

Kaynak torcu isaretlerinin agiklamasi:

Sembol Aciklama

Q Torg tetigine basin

@ Torg tetigine dokunun

ﬂ_ﬁQ Torg tetigine dokunun ve ardindan basin
BRT 1, 2 1. veya 2. torg tetigi

upP UP torg tetidi - Degeri artirma

DOWN DOWN torg tetigi - Degeri diisirme

Torg modu ayari, makine konfigiirasyon meniisiinde "E-d" > Torg modu "Eadl" torg konfigiirasyonu
parametresi ile yapilir > bkz. Bélim 5.11.

Sadece belirtilmis olan modlar ilgili torg tipleri icin mantikhidir.
Bir torg tetigi olan kaynak torgu

BRT 1O

Sekil 5-29
Fonksiyon Kullanim Mod
Kaynak akimi Agik/Kapali ﬂ,
- BRT 1 — 1
Ikinci akim (4 déngl modunda) m
iki torg tetigi veya tusu olan kaynak torgu

el
BRT 17O OBRT 2 BRT 1 _D
BRT 21 |

Sekil 5-30
Fonksiyon Kullanim Mod
Kaynak akimi Acik/Kapali BRT 1 Q
Ikinci akim BRT 2 ! 1
ikinci akim (4 déngii modunda) BRT 1 @
Kaynak akimi Acik/Kapali BRT 1 Q
Kaynak akimini artirma (yukari/asagi hizi) BRT 2 ﬂﬂﬂ

—— 3

Kaynak akimini disirme (yukari/asagi hizi) BRT 2 @
ikinci akim (4 déngii modunda) BRT 1 m

44
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Bir torg tetigi ve yukari/agagi tuslarn olan kaynak torgu

N
BRT 1+0O
up ]
DOWN ]
Sekil 5-31
Fonksiyon Kullanim Mod
Kaynak akimi Agik/Kapali I}
- —— BRT 1 —
ikinci akim (4 déngii modunda) m
— 1
Kaynak akimini artirma (yukari/asagi hizi) UP Q
Kaynak akimini diistirme (yukari/asagi hizi) DOWN Q
Kaynak akimi Agik/Kapali I}
- BRT 1 —
Ikinci akim (4 dongl modunda) ﬂﬁ'
— 4
Kaynak akimini kademeli olarak artirma (akim atlamasi) UP Q
Kaynak akimini kademeli olarak diisirme (akim atlamasi) DOWN Q
iki torg tetigi ve yukari/asag: tuslari olan kaynak torgu
BRT 17OOBRT 2
uP ]
DOWN ]
Sekil 5-32
Fonksiyon Kullanim Mod
Kaynak akimi Agik/Kapali !
- BRT 1 —
ikinci akim (4 déngii modunda) 0
ikinci akim BRT 2 ! 1
Kaynak akimini artirma (yukari/asagi hizi) UP Q
Kaynak akimini disirme (yukari/asagi hizi) DOWN Q
Kaynak akimi Acik/Kapali U.
- BRT 1 —
ikinci akim (4 déngi modunda) I
ikinci akim BRT 2 !
= 4
Kaynak akimini kademeli olarak artirma (akim atlamasi) UP Q
Kaynak akimini kademeli olarak diistrme (akim atlamasi) DOWN Q
Gaz testi BRT 2 Q 3s
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TIG fonksiyonlu torg, Retox XQ

I:l|
U5k 1
UP—
DOWN—E |
Sekil 5-33
Fonksiyon Kullanim Mod
Kaynak akimi Agik/Kapali I}
- BRT 1 —
ikinci akim (4 dongii modunda) i)
ikinci akim BRT 2 ! 1
Kaynak akimini artirma (yukari/asagi hizi) UP Q
Kaynak akimini disirme (yukari/asagi hizi) DOWN Q
Kaynak akimi Agik/Kapali ﬂ
- BRT 1 —
Ikinci akim (4 déngl modunda) @
Ikinci akim BRT 2 !
Kaynak akimini kademeli olarak artirma (akim atlamasi) UP Q
Kaynak akimini kademeli olarak disirme (akim atlamasi) DOWN Q 4
Akim atlamasi ve JOB arasinda gegis BRT 2 @
JOB numarasini artirma upP Q
JOB numarasini digirme DOWN Q
Gaz testi BrRT2 | l3¢
Kaynak akimi Agik/Kapali ﬂ.
- BRT 1 —
ikinci akim (4 déngii modunda) 11kl
ikinci akim BRT 2 !
Program numarasini artirma upP Q
Program numarasini diiglirme DOWN Q 5
Program ve JOB arasinda gegis BRT 2 @
JOB numarasini artirma upP Q
JOB numarasini digirme DOWN Q
Gaz testi BRT2 | 3¢
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Fonksiyon Kullanim Mod
Kaynak akimi Agik/Kapali !

ikinci akim (4 déngii modunda) BRT 1 @

ikinci akim BRT 2 !

Kaynak akimini kademesiz olarak artirma (yukari/asagi hizi) upP Q

Kaynak akimini kademesiz olarak distirme (yukari/asagi hizi) DOWN Q 6
Yukari/asagi hizi ve JOB numarasi arasinda gegis BRT 2 m

JOB numarasini artirma upP Q

JOB numarasini dislirme DOWN Q

Gaz testi BRT 2 Q 3s

5.2.10.2 Dokunmatik fonksiyon (torg tetigine dokunun)
Dokunmatik fonksiyon: Fonksiyon degisikligini gergeklestirmek icin torg tetigine kisa stireli dokunup
birakin. Ayarlanmis olan tor¢ modu, fonksiyon seklini belirler.
Her tor¢ modu igin parametresiyle kaynak baslangici ve parametresiyle kaynak sonu igin tusa
bagh anlk ¢alisma fonksiyonu segilebilir. parametresi etkinlestirildiginde tusa bagh anlk ¢alisma
ikinci akima tahsis edilir.

5.2.10.3 Up-/Down hizi
isleyis
Up tusuna basma ve basili tutma:
Gulg kaynaginda ayarlanan azami degere ulasana kadar akim arttirma (ana akim).
Down tusuna basma ve basil tutma:
Asgari degere ulasana kadar akim azaltma.
Up-/Down hizi parametresinin ayarlanmasi, makine konfiglirasyon menusinde > bkz. Bélim 5.11
gerceklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.

5.2.10.4 Akim sigramasi
ilgili torg tetigine dokunarak kaynak akimi ayarlanabilir bir sigrama adimi ile éngériilebilir. Bundan sonra
tetige her basildiginda kaynak akimi ayarlanan deger kadar artar veya azalir.

Akim sigrama parametresinin ayari makine konfiglrasyon
menusinde > bkz. Béliim 5.11gergeklestirilir.
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5.2.11 Ayak kontrol uzaktan kumanda (pedalli) RTF 1

5.2.11.1 RTF-Baslatma rampasi

RTF-Basglatma rampasi fonksiyonu, kullanici uzaktan kumanda pedalina ¢ok hizli ve asiri bastiginda
kaynak islemi basladiktan hemen sonra ¢ok hizli ve ylksek ener;ji girisini dnlemektedir.

Ornek:

Kullanici, kaynak makinesinde 200 A’lik bir ana akim ayarlamaktadir. Kullanici, uzaktan kumanda
pedalina ¢ok hizli bir sekilde pedal yolunun yakl. % 50’si kadar basmaktadir.

* RTF-Baslatma rampasi agik: Kaynak akimi dogrusal (yavas) bir rampa ile yakl. 100 A'ya ¢cikmaktadir
+ RTF-Baglatma rampasi kapali: Kaynak akimi aniden yakl. 100 A’'ya ¢ikmaktadir

RTF-Start rampasi fonksiyonu makine konfiglirasyon mentsindeki parametresi ile agilir veya
kapatilir > bkz. Béliim 5.11.
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Sekil 5-34
Gosterge Ayar | se¢im

|FF RTF-Baslatma rampasi > bkz. B6liim 5.2.11.1
L O [ Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtiimis olan ana akima akar (fabrika

teslimi)
------- Kaynak akimi hemen belirtilmis olan ana akima atlar

r P _ Baslangi¢ gaz akisi siiresi
Ly

! ‘;k Baslatma akimi (ylizdesel, ana akima bagl)
L

! Ed Bitis krater akimi
!_L Y |Yizdesel ayar araligi: ana akima bagh olarak

Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

r Bitis gaz akigi suresi
LPE
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
Kaynak programlari

5.2.11.2 RTF-Duyarlilik
Bu fonksiyon ile kaynak akiminin duyarlili§i ana akim fazi sirasinda kontrol edilir. Kullanici dogrusal ve
logaritmik duyarhlik arasinda se¢im yapabilir. Logaritmik ayar 6zellikle kligik akim siddetleriyle kaynak
icin uygundur, 6érn. ince sac araliginda. Bu tutum sayesinde kaynak akimi daha iyi dozajlanabilmektedir.
RTF-Duyarlilik fonksiyonu makine konfigurasyon menisinde dogrusal duyarlihk ve logaritmik
duyarlilik (fabrika ¢ikigl) parametreleri arasinda degistirilebilir > bkz. B6lim 5.11.

% [A]

A

100 +
Friemi!n 3 g
75 + ’
50 + ““"E‘%
100%
25
I T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Sekil 5-35
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Kaynak programlari

5.2.12 Uzman menusii (TIG)

Uzman menisinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Gosterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisith olabilir.
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Sekil 5-36

Gosterge Ayar / segim

t C o Slope zamani (ana akimdan ikinci akima)
|

t qc‘j Rampa zamani (ikinci akimdan ana akima)

’qb H Amplitid balansi > bkz. B6liim 5.2.3.4

', o AC akim diizenleme uyarlamasi > bkz. B6liim 5.2.3.6

Ej q P activArc > bkz. Béliim 5.2.6 parametresi
/ Yogunluk ayari

(7~ | |Pals bigimi
PFD ,:ds icimi

------- sert dikdortgen bicimli akim profili, yiksek ark basinci, ancak bu daha ylksek
ark sesine neden olur (fabrika ¢ikisi)

M) yuvarlak bolimleri bulunan, dikdortgen bigimli akim profili, diisiik ses olusumu,
Universal kaynak g0revleri icin
L biyik olclide yuvarlak akim profili, diisiik ark basinci ve dlslik ark sesi
50 099-00T500-EW515
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
Kaynak programlari

5.2.13 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 gu¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda hat direnci optimum sekilde
ayarlanmigtir. Hat uzunluklarinin degistiriimesi durumunda kaynak sonuglarinin optimize edilebilmesi igin
bir egitleme (gerilim dizeltmesi) gereklidir.

Sekil 5-37
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Kaynak programlari

1 Hazirhk

+ Kaynak makinesini kapatin.

+ Kaynak torgunun gaz memesini sokun.

+ Tungsten elektrodu gevsetin ve ¢ekerek gikarin.

+ Kaynak makinesini galistirin.

2 Konfigiirasyon

+ [= digmesine basin.

+ Déner butona basin ve parametresini segin.

3 Esitleme/6lgiim

+ Kaynak torgu, gergi kovani ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli ve
torg tetigine yakl. 2 saniye basilmalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildigi bir
kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 60 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen

kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gdstergede deger gosterilmezse, dlgiim basarisizdir. Olglim
tekrarlanmalidir.

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

* Tungsten elektrodu gergi kovanina sabitleyin.

+ Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini galistirin.

099-00T500-EW515
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

5.3 E-Manuel kaynagi
5.3.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Sadece kaynak akimi mevcut degilse ve olasi mevcut erisim kumandasi aktif degilse temel kaynak
parametrelerinin degistirilmesi miimkiindiir > bkz. Béliim 5.8

Bundan sonraki kaynak gorevi secgimi bir uygulama 6rnegidir. Genel itibariyle secim daima ayni
siralamayla gergeklesir. Sinyal isiklari (LED) secilen kombinasyonu gdsterir.

R

fome,
~
o]

Sekil 5-38

5.3.2 Sicak baglama
Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin guivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baslangicinda ana
henlz soduk olan ana metal Gzerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir stre (sicak
baslama suresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baslama akimi) gergeklesir.
14+ .g. = Sicak baslama akimi
= Sicak baslama zamani
= Ana akim
= Akim
>t = Siire
Sekil 5-39

kO

5.3.2.1 Secim ve ayarlama

Sekil 5-40
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
E-Manuel kaynag

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

Arcforce Arcforce

Sekil 5-41

5.3.4 Yapigsmaz

Us Yapismaz, eletrodun tavilanmasini onler.

Elektrot Arcforce’a ragmen yapisirsa, makine otomatik olarak yakl. 1 s
icinde minimum akima geger. Elektrodun tavlamasi engellenir. Kaynak
akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gorevi i¢in dizeltin!

Antistick

Sekil 5-42
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

5.3.5 Kaynak akimi polaritesi degisimi (polarite degigimi)
Bu fonksiyon ile kullanici kaynak akimi polaritesini elektronik olarak gevirebilir.

Ornegin Uretici tarafindan farkl polariteler gerektiren degisik elektrot tipleri ile kaynak yapiliyorsa kaynak
akimi polaritesi kolayca kumandadan degistirilebilir.
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5.3.6 Alternatif akim kaynag

5.3.6.1 AC frekans otomatigi

Fonksiyon devam ederken nriparametresi {izerinden etkinlestirilir. Sola déndiirmek suretiyle parametre
degeri ekranda (AC-frekans otomatigi) goriintiileninceye kadar azaltilir. Fonksiyon devredeyken &
sinyal 1s1g1 yanar.

Kaynak makinesi kontroll, ana akima bagli olarak AC frekansini kontrol eder ve ayarlar. Kaynak akimi ne
kadar dustikse frekans o kadar yiiksek veya tam tersi olur. Diisik kaynak akimlarinda bu sekilde
yogunlastiriimig, yéni sabit bir ark kaynagi saglanabilir. Yiksek kaynak akimlarinda tungsten
elektrotlarinin yiklenmesi minimuma duser ve sonug olarak daha uzun sure kullanim saglanir.

Bu fonksiyona sahip bir ayak kontrol uzaktan kumandasi kullanildiginda kullanicinin yaptigi manuel
midahaleler kaynak islemi sirasinda asgari oranda tutulur.
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Sekil 5-44
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Ark uzunlugu sinirlamasi (USP)

5.3.7
5.3.7.1

5.4

Secgim

Sekil 5-45

Pals kaynaklama

Ortalama deger palslama

Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gecis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (EAL]) ve bir frekans (F-£]) belirtimelidir. Amper olarak
ayarlanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger
akimina (AMP) ylzdesel olarak verilir. Pals duraklama zamaninin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu
deger makine kontroll tarafindan hesaplanir ve bdylelikle kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine
uyulur.

IIAA
IPUIS - — e e e o e e - — -
> 100%
AMP —peee
PP 4o f——
x Tpuls Tpuls s

Sekil 5-46
AMP = Ana akim; 6rn. 100 A
Ipuls = Pals akimi = X AMP; érn. % 140 x 100 A =140 A
IPP = Pals duraklama akimi
Tpuls = Bir pals ¢evriminin siiresi = 1/F-E; 6rn. 1/1 Hz=1s
= Balans

Ark uzunlugu sinirlamasi (USP)

Ark uzunlugu sinirlamasi fonksiyonu kaynak islemini, ¢cok yuksek ark gerilimi algilandiginda durdurur
(elektrot ve is parcasi arasinda sira digl yuksek mesafe). Bu fonksiyon yonteme bagli olarak acilip
kapatilabilmektedir > bkz. Béliim 5.11.

56
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
JOB favorileri

5.5 JOB favorileri

Sik Kullanilanlar, érn. sik kullanilan kaynak gorevlerinin, programlarin ve bunlara ait ayarlarin
kaydedilmesi ve gerektiginde yiklenebilmesi icin kullanilan ek hafiza yerleridir. Sik Kullanilanlar'in
durumu (yUklendi, degistirildi yiklenmedi) sinyal isiklariyla gosterilir.

» Herhangi bir ayar igin kullanilabilecek 5 adet Sik Kullanilan (hafiza yeri) bulunmaktadir.
» Erisim kumandasi, ihtiya¢ durumunda anahtarli salter veya Xbutton fonksiyonu ile ayarlanabilir.

) () (%) () ()
®—.'- - - S ®

Sekil 5-47
Poz. |Sembol |Tanim
1 5% Tus - JOB sik kullanilanlar
e Tusa kisa basma: Sik kullanilani ytikleme
e Tusa uzun basma (>2 s): Sik kullanilani kaydetme
Ommmmmmmnen Tusa uzun basma (>12 s): Sik kullanilani silme
2 Sik kullanilan durumu sinyal 151G1
e Sinyal 15131 yesil yaniyor: Sik kullanilan yuklendi, sik kullanilanin ayarlari ile
guincel makine ayarlari ayni
B Sinyal 15131 kirmizi yaniyor: Sik kullanilan ylklendi, fakat sik kullanilanin
ayarlari ile gincel makine ayarlari ayni degil (6r. calisma noktasi degistirilmig)
------------ Sinyal 15131 yanmiyor: Sik kullanilan yiklenmedi (6r. JOB numarasi degisti)

5.5.1 Guncel ayarlarn Sik Kullanilan’a kaydetme

Sekil 5-48
+ Sik kullanilan kayit yeri tusunu 2 s basil tutun (sik kullanilan durumu sinyal 15131 yesil yanar).

5.5.2 Kayith Sik Kullanilan’i yukleme

Sekil 5-49

+ Sik kullanilan kayit yeri tusuna basin (sik kullanilan durumu sinyal 15131 yesil yanar).

099-00T500-EW515
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Fonksiyon tanimi

Kaynak gorevlerini organize etme (JOB manager)

5.5.3 Kayith Sik Kullanilan’i silme

Sekil 5-50

+ Sik kullanilan kayit yeri tusuna basin ve tutun.
2 s sonra sik kullanilan durumu sinyal 111 yesil yanar
5 s daha sonra sinyal 15131 kirmizi yanip séner
5 s daha sonra sinyal 1131 séner

» Sik kullanilan kayit yeri tusunu birakin.
5.6 Kaynak gorevlerini organize etme (JOB manager)
5.6.1 Kaynak gorevini (JOB) kopyalama

Bu fonksiyonla o sirada segili olan JOB'a ait JOB verileri, belirlenen bir hedef JOB'a kopyalanir.

Sekil 5-51
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ev\;hq Fonksiyon tanimi
Enerji tasarruf modu (Standby)

5.6.2 Kaynak gorevini (JOB) fabrika ayarlarina geri alma

Bu fonksiyonla secilen kaynak gérevine (JOB) ait JOB verileri, fabrika ayarlarina geri alinir.

SR

=

Sekil 5-52
5.7 Enerji tasarruf modu (Standby)

Enerji tasarruf modu istede gore uzun siire tusa basarak > bkz. Béliim 4 veya makine konfiglirasyon

menisinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagh enerji tasarruf modu [5&7)) ile

etkinlestirilebilir > bkz. Béliim 5.11.

[: Eneriji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine
digit gosterilir.

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

birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.

5.8 Erisim kumandasi

Yetkisiz veya istemsiz bir ayar degisikliginin emniyeti olarak makine kontrolu kilitlenebilir. Erigim kilidi

asagidaki sekillerde etki edebilir:

» Makine konfigirasyon menlsindeki, uzman menusindeki ve fonksiyon akisindaki parametreler ve
bunlarin ayarlari sadece izlenebilir ancak degistirilemez.

+ Kaynak yontemi ve kaynak akim kutuplari degistirilemez.

Erisim kilidi ayarina yonelik parametreler makine konfiglirasyon mentsinde ayarli halde

bulunur > bkz. Béliim 5.11.

Erisim kilidinin etkinlestirilmesi

«  Erisim kilidi igin erisim kodu verilmesi: codlparametresini secin ve bir sayi kodu segin (0 - 999).

« Erigim kilidinin etkinlestiriimesi: Laclparametresi erigim Kilidiyle etkinlestirilmis sekilde ayarlayin.

Erisim kilidinin etkinlestiriimesi "Erisim kilidi etkin" sinyal 15131 ile gosterilir > bkz. B6lim 4.

Erisim kilidinin kaldinnimasi

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

« Erigim kilidinin devre disi birakilmasi: Eaclparametresini erigim kilidiyle devre disi kalacak sekilde
ayarlayin. Erigim kilidi bunun ardindan énceden secilen say1 kodunun girilmesiyle devre disi
birakilabilir.

099-00T500-EW515 59
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Gerilim dustrme donanimi

5.9

5.10

Gerilim dugirme donanimi

Gerilim dusirme donanimi (VRD), ézellikle tehlikeli gevrelerde (6rn. tersanecilik, boru hatti imalati,
madencilik) giivenligi arttirmak i¢in kullanilir.

Gerilim dusurme donanimi bazi lkelerde ve pek ¢ok isletmenin dahili glivenlik talimatlarinda kaynak gug¢
kaynaklari tarafindan talep edilmektedir.

Sinyal 151§1 VRD > bkz. Béliim 4.1.2, gerilim distirme donanimi kusursuz olarak galistiginda ve ¢ikis
gerilimi ilgili normda (teknik veriler) belirtilen degerlere distrildiginde yanar.

Dinamik performans uyarlamasi
Sebeke sigortasinin kurallara uygun bir sekilde uygulanmasi 6n kosuldur.
Sebeke sigortasi ile ilgili bilgileri dikkate alin!

Bu fonksiyon ile makine sebeke baglantisinin yapi tarafindaki sigortasina gére ayarlanabilir. Bu sayede
sebeke sigortasinin sik sik atmasi énlenebilir. Makinenin maksimum giris glici mevcut sebeke sigortasi
icin bir 6rnek deger ile sinirlandirilir (kademesiz olarak ayarlanabilir).

Bu deg@er, makine konfiglirasyon menisinde > bkz. Béliim 5.11 parametresi ile dnceden segilebilir.
Bu fonksiyon, kaynak giictiini otomatik olarak ilgili sebeke sigortasi igin kritik olmayan bir degere getirir.

25 A degerinde bir sebeke sigortasi kullanilacagi zaman, uzman bir elektrikgi tarafindan uygun
bir sebeke soketinin baglanmasi gerekir.

60
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Fonksiyon tanimi

Cihaz konfiglirasyonu menust

ewm

5.11

Cihaz konfigurasyonu meniisu
Makinenin temel ayarlari makine konfiglirasyon menusu Uzerinden yapllir.

5.11.1 Parametre segimi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
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Sekil 5-53
Gosterge Ayar / segim
! Meniiden gikis
End Exit
a ,C F Cihazi kapatma ve tekrar agma

Cesitli konfiglirasyon parametrelerinin uygulanmasi igin gereklidir

Giug¢ kaynagi meniisi

Atesleme tipi anahtarlamasi
------- HF yUksek frekans tutusma
------- liftark (ark olusum tipi) temasl ategleme

HF yogunlugu
(o] =] p— Standart ayar (fabrika gikisi)
------- Disik HF yogunlugu

Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme > bkz. B6liim 5.2.4.3
------- Zamana JOB bagli (fabrika ¢ikisi 5 s).
------- Fonksiyon kapall ve sayisal deger 0,1 s- 5,0 s.

099-00T500-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
Cihaz konfiglirasyonu mendsu

Gosterge

Ayar | se¢im

HEF

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

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

------- Fonksiyon kapali

5ol

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

56A

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. Béliim 5.7
Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama suresi.
Ayar = kapali ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

] Hat direnci esitlemesi > bkz. B6liim 5.2.13
U
J Erisim kontrolii - Erisim kodu
E 20 | Ayar: 000 - 999 (fabrika cikisi 000)
[} Erigsim kontrolii > bkz. Béliim 5.8
LOC] g Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
Calisma modu meniisii
cCl o

Program meniisii
------- Fonksiyon kapali (fabrika gikisi)
------- Fonksiyon agik

Program kilidi (P0)

PO programi, tamamlandi§inda anahtarl salterle kilitlenir. Sadece P1 ve P15 arasindaki
programlara gegcis yapilabilir.

------- Fonksiyon kapali (fabrika cikisi)

------- Fonksiyon agik

Kumanda prensibi
------ sinerjik parametre ayari (fabrika gikisi)
------ konvansiyonel parametre ayari

Makine gostergesi meniisi

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

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

akimi) > bkz. Béliim 4.3.2

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

——————— Kaynak akimi ayari, yuzdesel, ana akima bagli (fabrika teslimi)

TIG hold degeri

------- Hold degeri, ddner enkoder tarafindan eyleme kadar veya kaynak baglayana
kadar gosterilir (fabrika ¢ikist)
AUE e Hold degeri sadece tanimh siire boyunca gosterilir

------- Fonksiyon kapali

Ortiilii elektrot hold degeri
AUE]-—mmeee Hold degeri, sadece tanimli stre boyunca gdésterilir (fabrika ¢ikisi)
------- Fonksiyon kapali

Proses meniisii

62
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Fonksiyon tanimi

Cihaz konfiglirasyonu menust

Gosterge

Ayar / segim

51

isletme tipi spotmatic > bkz. Béliim 5.2.5.5
is pargasina dokunarak atesleme

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

Punta zamani ayar1 > bkz. B6liim 5.2.5.5

------- Kisa punta suresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika
tarafindan)
------- Uzun punta suresi, ayar araligi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli
5 5 P islem serbest birakma ayari > bkz. Boliim 5.2.5.5
= =" ) |loa |- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
------- islem serbest birakma siirekli

Cikig ve diigme rampasi agamasinda TIG palslama (termik) > bkz. B6liim 5.2.9.4
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

[} AC akim diizenleme uyarlamasi > bkz. Bé6liim 5.2.3.6 1
L= =} B e Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
1 AC akim formu
LIS B |7 — Akim formunu manuel ayarlama (fabrika ¢ikist)
AUE] e Akim siddetiyle sinerji (sadece x-connect aracihgiyla kullanilabilir)

AC akim formu - Geligmis
——————— Fonksiyon kapali (fabrika ¢ikisi)
——————— Fonksiyon agik

Bitis gaz akigi otomatigi > bkz. B6liim 5.1.1.1
——————— Fonksiyon agik
OFF e Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

Atesleme palsi dinamizmi
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
——————— Fonksiyon kapali

Ark uzunlugu sinirlamasi > bkz. Béliim 5.4
------- Fonksiyon agik
------- Fonksiyon kapali

‘,: ! Torg¢ konfigiirasyonu meniisii
.ﬂ. Kaynak torcu fonksiyonlarinin ayarlanmasi
}: a Cl, Torc modu (fabrika tarafindan 1) > bkz. B6liim 5.2.10.1

Alternatif kaynak baglatma - dokunmatik baglatma

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

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

——————— Fonksiyon kapali

Anlik galigmayi sonlandirma > bkz. B6liim 5.2.10.2
------- Fonksiyon agik
------- Fonksiyon kapali (fabrika gikisi)

Up/Down hizi > bkz. B6liim 5.2.10.3
Degeri arttirmak > hizli akis degisikligi
Degeri dusirmek > yavas akis degisikligi

Akim sigramasi > bkz. B6liim 5.2.10.4
Akim sigrama ayari (amper)

JOB numarasi ¢agirma
Retox XQ fonksiyonlu tor¢ igin gagrilabilir azami JOB sayisini ayarlama (ayar: 1 ile 100
arasi, fabrika ¢ikisi 10).

099-00T500-EW515
15.07.2021

63



Fonksiyon tanimi ev\;hq
Cihaz konfiglirasyonu mendsu

Gosterge Ayar | segim
5 Lo Baslangi¢ JOB'u
=L L) Cagnlabilir ilk JOB'u ayarlama (ayar: 1 ile 100 arasi, fabrika ¢ikisi 1).

-

Uzaktan kumanda meniisi

FFr

RTF-Baglatma rampasi > bkz. Béliim 5.2.11.1

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

RTF-Duyarlilik > bkz. B6liim 5.2.11.2
------- Dogrusal duyarlilik
Loll--m--- Logaritmik duyarlhk (fabrika teslimi)

RTF-Minimum akim ayari (AC)

Kaynak akimi polaritesi anahtarlamasi '
------- RT PWS 1 19POL uzaktan kumandada kutupsal degisim (fabrika ¢ikigl)

——————— Kaynak makinas! kontroliinde kutupsal degisim

Torg sogutmasi meniisi

Kaynak torcu sogutma modu

RUE|-mmmeme Otomatik isletim (fabrika teslimi)
------- Surekli olarak agik

------- Sirekli olarak kapali

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

Sicaklik hata sinir
Ayar 50 - 80°C/122 - 176°F (fabrika gikisi 70°C/158°F)

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

Debi hata siniri
Ayar 0,51-2,01/0,13 gal - 0,53 gal (fabrika ¢ikisi 0,6 1/0,16 gal)

Reset Cool
——————— Fonksiyon agik
——————— Fonksiyon kapali (fabrika gikisi)

Sru

Servis meniisi
Servis menusunde yapilacak degisiklikler icin yetkili servis personeline danisiimalidir!

rEs

Sifirlama (fabrika ayarlarina geri dénme)
——————— kapali (fabrika teslimi)

------- Cihaz konfiglrasyonu menusiindeki degerlerin geri alinmasi
——————— TUm degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi

Sifirlama iglemi meniiden gikis esnasinda (E~d)) gergeklestirimektedir.

Yazilim siiriimiinii sorgulama
Sistem busu ID'si ve siirim numarasi bir nokta ile ayrilir.
Ornek: 07.0040 = 07 (sistem busu ID'si) 0.0.4.0 (strlim numarasi)

AEL

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

ALF

Sigorta korumasi uyarisi
------- Fonksiyon kapali (fabrika gikisi)
------- Fonksiyon agik
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Fonksiyon tanimi

Cihaz konfiglirasyonu menust

Gosterge

Ayar / segim

,C ' ;5 Dinamik performans uyarlamasi > bkz. Béliim 5.10
U
ST Ozel parametreler meniisii
‘ii: 2-dongiilii gcalistirma (C-versiyonu) > bkz. B6liim 5.2.5.6
CLEC] |Gaom Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
_D’ Kaynak akimi gergek deger gostergesi > bkz. B6liim 4.2
L § B e Gercek deger gostergesi
------- Hedef deger gostergesi
F“ 1 TIG palslama (termik)
GBS [ [ rvemy R Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Sadece 6zel uygulamalar igin
[ ilave tel kaynag, isletme tipi 2
ouy RV Otomatik uygulamalar igin ilave tel igletimi, tel akim aktiginda iletiimektedir

——————— 2 donguli isletme tipi (fabrika tarafindan)
——————— 3 donglll isletme tipi
------- 4 donglli isletme tipi

Il"r-
0
M

TIG Antistick > bkz. B6liim 5.2.7
——————— fonksiyon acik (fabrika teslimi).
——————— fonksiyon kapall.

-.l
[y
r"-.

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

AARA

activArc Gerilim 6l¢iimu
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
——————— Fonksiyon kapali

5Ao

Mekanize kaynak igin arayiiz iizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

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

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

Minimum akim sinirlama (TIG) > bkz. Béliim 5.1.2
Ayarlanan tungsten elektrot ¢capina bagl olarak
------- Fonksiyon kapali

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

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

TIG DC'de kaynak akimi kutup anahtari (dc+) '
------- Kutup anahtari bos
------- Kutup anahtari kilitli,
tungsten elektrotun arizaya karsi korunmasi (fabrika teslimi).

Gaz denetimi

Gaz sensorinun konumuna, bir gaz basinci diisirictiniin kullanimina ve kaynak
isleminde denetim asamasina bagl olarak.

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

(P Kaynak isleminde denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensorl (gaz basinci dusurucuyle).

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

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

basinci dusurtcuyle).
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Fonksiyon tanimi
Cihaz konfiglirasyonu mendsu

Gosterge

Ayar | se¢im

oFE

Kaynak kaski i¢in ark algilama (TIG)

Daha iyi ark algilama i¢in yukseltiimis dalga boyu
------- Fonksiyon kapall

I — Orta yogunluk

------- Yiiksek yogunluk

' sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
2 sadece ilave telli makinelerde (AW).
3 sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).
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Ariza gidermek

Uyari mesajlari

6 Ariza gidermek

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

6.1

Uyari mesajlari

Uyari mesajlari, cihaz gérintileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gdsterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii

Gosterim

Grafik gosterge

A

iki adet 7 bolumli gdsterge

REL

Bir adet 7 bolumli gosterge

A

Uyarinin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gdsterilir.
» Birden fazla uyari s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
» Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyari

Olasi neden/g6ziim

—

Asiri sicaklik

Kisa sure sonra agiri sicaklik nedeniyle kapatma tehlikesi s6z
konusu.

N

Yarim dalg.devr.digi

islem parametrelerini kontrol edin.

w

Torg sogutmasi uyarisi

Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutma
maddesi doldurun.

Koruyucu gaz

Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin.

Sogutma maddesi akigi

Min. debi miktarini kontrol edin. [

Tel rezervi

Bobinde az tel mevcut.

CAN Bus devre disi kaldi

Tel besleme Unitesi baglh degil, tel besleme motoru otomatik
sigortasi (atan sigortaya basarak geri alin).

o]

Kaynak akim devresi

Kaynak akim devresinin endiktansi, segilen kaynak gorevi igin
¢ok ylksek.

©

Tel sir. tnit. konf.

Tel sir. tnit. konf. kontrol edin.

10

Parga invertori

Birden ¢ok parca invertérinden biri kaynak akimi géndermiyor.

11

Sogutma maddesinde asiri
sicaklik [1]

Sicakligi ve anahtarlama esiklerini kontrol edin. 2!

12

Kaynak denetimi

Bir kaynak parametresinin gercek degeri belirtilen tolerans
alaninin diginda.

13

Kontak hatasi

Kaynak akim devresinin direnci fazla blyuk. Sasi baglantisini
kontrol edin.

14

Dengeleme hatasi

Makineyi kapatip yeniden a¢in. Hata devam edecek olursa
servise haber verin.

1

a

Sebeke sigortasi

Sebeke sigortasinin gi¢ sinirina ulasiimistir ve kaynak gucu
disurdlir. Sigorta ayarini kontrol edin.

16

Koruyucu gaz uyarisi

Gaz beslemesini kontrol edin.

17

Plazma gaz uyarisi

Gaz beslemesini kontrol edin.

18

Formasyon gazi uyarisi

Gaz beslemesini kontrol edin.

19

Gaz uyarisi 4

rezerve edilmis
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Uyari mesajlari

ewn

Uyan Olasi neden/¢6ziim
20|Sogutma maddesi sicaklk Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutma
uyarisi maddesi doldurun.
21|Asiri sicakhk 2 rezerve edilmis
22|Asiri sicakhk 3 rezerve edilmis
23|Asiri sicakhk 4 rezerve edilmis
24|Sogutma maddesi akisi uyarisi [Sogutma maddesi beslemesini kontrol edin.
Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekirse sojutma
maddesi doldurun.
Debiyi ve anahtarlama esiklerini kontrol edin. 2
25(Debi 2 rezerve edilmis
26|Debi 3 rezerve edilmis
27|Debi 4 rezerve edilmis
28|Tel rezervi uyarisi Tel beslemesini kontrol edin.
29|Tel bitmesi 2 rezerve edilmis
30(Tel bitmesi 3 rezerve edilmis
31(Tel bitmesi 4 rezerve edilmis
32(Takometre hatasi Tel besleme Unitesi arizasi - tel slrlcude surekli agiri yukleme.
33|Tel besleme motorunda asiri  |Tel besleme motorunda asiri akim algilamasi.
akim
34|JOB bilinmiyor JOB numarasi bilinmediginden dolayi JOB segimi
gerceklestiriimedi.
35|Slave tel besleme motorunda |Slave tel besleme motorunda asiri akim algilamasi (Push/Push
asiri akim sistemi veya ara surici).
36| Takometre hatasi Slave Tel besleme Unitesi arizasi - tel surlcude surekli asir yikleme.
(Push/Push sistemi veya ara surucu).
37|FAST Bus devre disi kaldi Tel besleme Unitesi bagli degil (tel besleme motoru otomatik
sigortasina basarak geri alin).
38|Eksik parca bilgisi XNET parca yénetimini kontrol edin.
39|Yarim dalga devre disi Besleme gerilimini kontrol edin.
40(Dusik sebeke gerilimi Besleme gerilimini kontrol edin.
41(Sogutma moduld algilanmadi  [Sogutma cihazi baglantisini kontrol edin.
47|Pil (Bluetooth uzaktan Pil seviyesi dusuk (pili degistirin)

kumanda)

1 Sadece XQ makine serisinde
21 Degerler veya anahtarlama esikleri igin bakiniz teknik veriler.
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Hata bildirimleri (glic kaynagi)

6.2 Hata bildirimleri (gu¢ kaynagi)
Olasi hata numaralarinin gosterilmesi, makine serisine ve modeline baghdir!
Parazitler, cihaz goérintileme segeneklerine bagh olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontroli

Gosterim

Grafik gOsterge

iki adet 7 bélumli gdsterge

Bir adet 7 bolumlu gbsterge

)
Err
£

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

kapatilir.

» Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.

» Hatalarn yazil olarak kayit altina alin ve gerekirse servis personeline iletin.

» Bir kumandada birden fazla hata ortaya ¢iktiginda her zaman en diisiik hata numarasina (Err) sahip
hata gosterilir. Bu hata giderildiginde bir yliksek hata numarasi ekrana gelir. Bu islem, tim hatalar

giderilene kadar tekrarlar.

Hatalan sifirlama (kategori agiklamalar)

A Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.
B Hata mesaijl, tusa basilarak < sifirlanabilir.
Diger tim hata mesaijlari sadece makine kapatilip agilarak sifirlanabilir.

Hata (kategori)

Olasi neden

Coézum

3 A B|Takometre hatasi

Tel besleme Unitesi arizasi

Baglantilari kontrol edin (baglanti
noktalari, kablolar).

Tel surticide surekli asiri
yukleme.

Tel sirme merkezini dar yarigaplara
yerlestirmeyin.

Tel siirme merkezinin kolay hareket
edebilip edemedigini kontrol edin.

4 A|Asin sicaklik

Gug kaynagi asiri 1Isinmig

Aclk haldeki cihazi sogumaya
birakin.

Fan tikali, kirli veya arizall.

Fani kontrol edin, temizleyin veya
degistirin.

Hava girisi veya ¢ikigi tikali.

Hava girisi ve cikisini kontrol edin.

a

Seb.asiri gerilim

Sebeke gerilimi fazla ylksek

Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve
glc kaynaginin baglanti gerilimleriyle
karsilastirin.
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Hata bildirimleri (giic kaynagi)

ewn

Hata (kategori)

Olasi neden

Coézim

7B

Sog.madd.eksikligi

debi miktar dusik

Sogutma maddesi doldurun.

Sogutma maddesi debisini kontrol
edin - hortum paketindeki
blUkulmeleri giderin.

Debi esigini uyarlayin. (153

Su sogutucusunu temizleyin.

Pompa dénmuyor

Pompa milini dondirdn.

Sogutma maddesi devresinde
hava

Sogutma madde devresinin havasini
alin.

Hortum paketi tamamen
sogutma maddesiyle dolu degil.

Cihazi kapatip tekrar agin > Pompa
¢alistyor > doldurma islemi.

Gaz sogutmali kaynak torguyla
isletim.

Kaynak tor¢u sogutmasini devre digi
birakin.

Sogutma maddesi beslemesi ve geri
doénusund hortum kopristne
baglayin.

Otomatik sigorta [@ arizasi

Otomatik sigortayi sifirlayin.

8A,B

Koruyucu gaz hatasi

Koruyucu gaz yok

Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin.

On basing fazla disiik.

Hortum paketindeki bukulmeleri
giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n
basing).

©

ikincil asiri gerilim

Cikigta agiri gerilim: invertér
hatasi

Servis talep edin.

10

Kisa devre (PE hatasi)

Kaynak teli ile cihaz gévdesi
arasindaki baglanti

Elektrik baglantisini kesin.

11 A B|Hizli kapatma islem sirasinda "robot hazir" Ust kontroldeki hatayi giderin.

mantiksal sinyali kaldiriliyor.

16 A|Genel pilot ark Acil durum devresi hatasi Acil durum devresini kontrol edin.
Sicaklik hatasi Bakiniz hata 4 agiklamasi.
Kaynak torgunda kisa devre Kaynak torgunu kontrol edin.
Servis talep edin

17 B|Sogu k tel hatasi Bakiniz hata 3 agiklamasi. Bakiniz hata 3 agiklamasi.

18 B|Plazma gazi hatasi Gaz eksikligi Bakiniz hata 8 aciklamasi.

19 B|Koruyucu gaz hatasi Gaz eksikligi Bakiniz hata 8 aciklamasi.

20 B|Sog.madd.eksikligi bakiniz hata 7 agiklamasi. Bakiniz hata 7 aciklamasi.

22 A|Sogutma maddesi Sogutma maddesi asiri Acik haldeki cihazi sogumaya

sicakhg [ Isinmig [ birakin.
Fan tikali, kirli veya arizall. Fani kontrol edin, temizleyin veya
degistirin.

Hava girisi veya cikigi tikall. Hava girisi ve ¢ikigini kontrol edin.

23 A|HF yiiksek frekans Harici HF atesleme Unitesi asiri [Agik haldeki cihazi sogumaya

trafosunda asiri sicaklik

Isinmig

birakin.

24 B|Pilot ark atesleme Pilot ark ateslenemiyor. Kaynak torgu donanimini kontrol
hatasi edin.
25 B|[Formasyon gazi hatasi |Gaz eksikligi Bakiniz hata 8 agiklamasi.

70

099-00T500-EW515
15.07.2021



ewm

Ariza gidermek
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Hata (kategori)

Olasi neden

Céziim

26 A|Hilibo modiiliinde asiri [Hilibo modulii asiri 1sinmisg Bakiniz hata 4 agiklamasi.
sicaklik

32(Hata I>0 [ Akim toplama hatasi Servis talep edin.

33|Hata UIST [1 Gerilim toplama hatasi Kaynak akim devresi kisa devresini
giderin.
harici sensoér gerilimini giderin.
Servis talep edin.

34|Elektronik hatasi A/D kanal hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Servis talep edin.

35|Elektronik hatasi Yanak hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Servis talep edin.

36|[s-Hata [sl-Kosul ihlal edildi. Makineyi kapatip yeniden agin.
Servis talep edin.

37|Elektronik hatasi Sicaklik hatasi Acik haldeki cihazi sogumaya
birakin.

38|Hata IIST 1] Kaynaktan 6nce kaynak akim [Kaynak akim devresi kisa devresini

devresinde kisa devre. giderin.

Servis talep edin.

39|Elektronik hatasi ikincil asiri gerilim Makineyi kapatip yeniden agin.
Servis talep edin.

40|Elektronik hatasi [>0 hatasi Servis talep edin.

47 B(Bluetooth hatasi - Bluetooth fonksiyonuna iligkin gegerli

diger belgeleri dikkate alin.

48 B|Atesleme hatasi islem baslangicli sirasinda Tel beslemesini kontrol edin
ateglem.e gerggklesmwor Kaynak akim devresindeki yuk
(otomatik makineler). N

kablolarinin baglantilarini kontrol
edin.

gerekiyorsa kaynaktan once i
parcasindaki korozyona ugramis
yuzeyleri temizleyin.

49 B|Ark yirtiimasi Otomatik bir sistemle kaynak  [Tel beslemeyi kontrol edin.
sirasinda ark yirtiimasi Kavnak hizini uvarlavin
gerceklesti. y yariayin.

50 B|Program numarasi Danhilt hata Servis talep edin.

51 A|Acil durum kapatma Gulg¢ kaynaginin acil durum Devreye alinan acil durum kapatma
kapatma salter devresi salter devresini yeniden devre disi
etkinlegtirildi. birakin (koruma devresini agin).

52(Tel besleme Unitesi yok |[Otomatik sistem acildiktan Tel besleme Unitelerinin kontrol
sonra tel besleme Unitesi (DV) |hatlarini kontrol edin veya baglayin;
algilanmadi. Otomatik tel besleme unitesi kodunu
dizeltin (1 numarali 1DV: igin
saglayin; birer tane 1 numaral ve
2 numarali tel besleme Unitesi olan
2DV igin).
53 B|Tel besleme initesi 2  |Tel besleme Unitesi 2 Kontrol kablolarinin baglantilarini

yok

algilanmadi.

kontrol edin.
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Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama

ewn

6.3

6.4

Hata (kategori)

Olasi neden

Céziim

54|VRD hatasi

Bosta calisma gerilimi disirme
hatasi.

gerekiyorsa harici cihazi kaynak
akim devresinden ayirin.

Servis talep edin.

55 B|Tel sirme Unitesinde
asiri akim

Tel sirme Unitesi asir akim
algilamasi.

Tel sirme merkezini dar yarigaplara
yerlestirmeyin.

Tel sirme merkezinin kolay hareket
edebilip edemedigini kontrol edin.

56|Sebeke faz kesilmesi

Sebeke geriliminin bir fazi
kesildi.

Sebeke bagdlantisini, sebeke soketini
ve sebeke sigortalarini kontrol edin.

57 B|Takometre hatasi Slave

Tel besleme Unitesinde ariza
(slave isletimi).

Baglanti noktalarini, hatlari,
baglantilari kontrol edin.

Tel sUrtclde surekli agir
yukleme (slave isletimi).

Tel sirme merkezini dar yarigaplara
yerlestirmeyin.

Tel sirme merkezinin kolay hareket
edebilip edemedigini kontrol edin.

58 B|Kisa devre

Kaynak akim devresini kisa
devreye karsi kontrol edin.

Kaynak akim devresini kontrol edin.

Kaynak torgunu yalitimli bir yere
birakin.

59|Uyumsuz makine

Sisteme bagli olan bir makine
uyumsuz.

Uyumsuz makineyi sistemden ayirin.

60|Uyumsuz yazilim

Bir makinenin yazilimi uyumiu
degil.

Servis talep edin.

6

-—

Kaynak denetimi

Bir kaynak parametresinin
gercek degeri belirtilen tolerans
alaninin disinda.

Tolerans alanlarina uyun.

Kaynak parametrelerini uyarlayin.

62|Sistem bileseni [']

Sistem bileseni bulunamadi.

Servis talep edin.

63|Sebeke gerilimi hatasi

1 sadece XQ. makine serisinde
21 XQ. makine serisi harig

isletme ve sebeke gerilimi
uyumsuz

Bl Degerler veya anahtarlama esikleri igin bakiniz Teknik Veriler.

isletme ve sebeke gerilimini kontrol
edin ve uyarlayin

Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlan ile degistirilecektir!
Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifirlanmasi servis menisinde

parametrenin secimiyle gergeklestirilebilir > bkz. Béliim 5.11.
Cihaz kumanda unitesinin yazilim surimiini goruntileme

Yazihm durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendiriimesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menusinde sorgulanabilir > bkz. Béliim 5.11!
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e\A;f‘n Ek
Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
7 Ek
71 Parametrelere genel bakig - Ayar alanlari
711 WIG kaynagi
Ad Gosterim Ayar arahigi
t
3 e | . G
2 |8 £ |£ =
X 7] 0 £ £
Baslangi¢ gaz akisi siiresi 0,5 sn 0 - 20
Elektrot ¢capi (metrik) 24 mm 1,0 - 4,8
Elektrot ¢capi (emperyal) 93 mil 40 - 187
Atesleme optimizasyonu 100 % 25 - 175
Baslatma akimi ((__{ yiizdesi) 50 % 1 - 200
Baslatma akimi (mutlak, gili¢ kaynagina bagl) I SE - A - - -
Baslama siiresi 0,01 sn 0,01 - 20,0
Rampa siiresi (I 5t] ve [ arasindaki siire) 0,00 sn | 0,00 - 200
Ana akim (gii¢ kaynagina bagh) - A - - -
Rampa siiresi ((__ ve arasindaki siire) 0,00 sn | 0,00 - 200
Rampa siiresi (I_clve [ arasindaki siire) 0,00 sn | 0,00 - 200
ikinci akim (I__1 yiizdesi) 50 % 1 200
ikinci akim (mutlak, gii¢ kaynagina bagl) - A - -
Rampa siiresi (1 ve arasindaki siire) 0,00 sn | 0,00 - 200
Bitis akimi (__/ yiizdesi) 20 % 1 - 200
Bitis akimi (mutlak, glic kaynagina bagh) - A - - -
Bitis akimi siiresi 0,01 sn 0,01 - 20,0
Bitis gaz akisi siiresi GPE 8 sn 0,0 - 40,0
activArc (ana akima bagl) RAP 0 - 100
Kaynak gorevleri (JOB) 1 1 - 100
spotArc siiresi 2 sn 0,01 - 20,0
spotmatic siiresi (5£5 > [on ) 200 ms 5 - 999
spotmatic siiresi (55 > [oFF)) 2 sn | 0,01 - 200
JOB kayit alanlan cPJ - 1 100
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari

7.1.1.1 Pals parametreleri

Ad Gosterim Ayar arahgi
t
3 e | . G
2|8 £ | £ %
X »n 0 £ £
Pals akimi (ortalama deger palslama) 140 % 1 200
Pals siiresi (termik palslama) 0,01 sn 0,00 - 20,0
Pals duraklama siiresi (termik palslama) 0,01 sn 0,00 - 20,0
Pals balansi (ortalama deger palslama, AC ve DC) 50,0 % 0,1 - 999
Pals frekansi (ortalama deger palslama, DC) 2,00 Hz 0,0 - 20000
Pals frekansi (ortalama deger palslama, AC) FrE 2,00 Hz 0,0 - 5,00
7.1.1.2 Alternatif akim parametreleri
Ad Gosterim Ayar araligi
t
3 e | . P
3 | £ | £ E
X 7] om S £
Balans 65 % 40 - 90
Frekans 50 Hz 30 - 300
Akim diizenleme uyarlamasi I co auto 1 - 100
Genlik balansi ALA 100 % 70 - 160
7.1.2  Ortiilii elektrot kaynag:
Ad Gosterim Ayar araligi
t
3 e | . G
T | S £ | £ ®
¥ »n o0 £ £
Sicak baslama akimi, (1 yiizdesi) 120 % 1 - 200
Sicak baslama akimi (mutlak, gli¢ kaynagina bagh) - A - - -
Sicak baglama siiresi EhE 0,5 sn 0,0 - 10,0
Ana akim (gii¢ kaynagina bagh) [ - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
JOB kayit alanlari - 102 - 108
JOB kayit alanlan (CEL) cPJ - 109 - 116
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari

7.1.2.1 Pals parametreleri
Ad Gosterim Ayar araligi
t
S @
3|5 £ | E
X »n m £ £
Pals akimi (ortalama deger palslama) 142 1 - 200
Pals balansi (ortalama deger palslama, AC ve DC) 30 % 0,1 - 999
Pals frekansi (ortalama deger palslama, DC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Pals frekansi (ortalama deger palslama, AC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5
7.1.2.2 Alternatif akim parametreleri
Ad Gosterim Ayar aralhigi
t
3 £ G
3 |s £ | e
X 7] m £ £
Frekans FrE 100 Hz 30 - 300
Balans LAL 60 % 40 - 90
7.1.3 Kiresel parametreler
Ad Gosterim Ayar arahgi
t
S e %
R | £ s
X n m € S
Standby 20 m 5 - 60
Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme Job sn 0,1 - 5
Tor¢ modu 1 - 1 - 6
Yukar/agagi hizi LUd 10 1 1 100
Akim sigramasi 1 A 1 - 20
JOB numarasi sorgulama - d 100 - 1 - 100
Baslangi¢ JOB'u 1 - 1 100
Ayak kontrol uzaktan kumandasi minimum akimi (AC) 10 A 3 - 50
Torg sogutmasi, ilave ¢aligsma siiresi 7 - 1 - 60
Torg sogutmasi, sicaklik hata siniri 70 C 50 - 80
Torg sogutmasi, sicaklik hata sinirn (emperyal) 158 F 122 - 176
Torg sogutmasi, debi hata siniri 0,6 | 0,5 - 2,0
Torg sogutmasi, debi hata siniri (emperyal) 0.16 gal 013 - 0.53
on
Dinamik gli¢ uyarlamasi 16 - 10 - 32
Kaynak kaski igin ark algilama (TIG) oPE 0 - 0 - 2
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Bayi bulma

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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