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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

* Makinenin dstiinde bulunan guivenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

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

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

2 Guvenliginiz igin
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igsletme yontemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigsma ve igletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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

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

+ Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

2.2 Sembol agiklamasi

Kullanicinin dikkat etmesi gereken basma ve birakma / basma / dokunma

teknik 6zellikler.

Makineyi kapatin serbest birakin

Makineyi ¢alistirin basin ve basil tutun

agin

hatali / gecgersiz dondurme

dogru / gegersiz Sayi degeri - ayarlanabilir

NEEIEIEE

Giris +.1 ., |Sinyal is1g1 yesil yanar
".):
Gezinme o % o |Sinyal 15191 yesil yanip séner
O
[} Py [ ]
1 |Cikis 1, [Sinyal 1s131 kirmizi yanar
15 -
J K4 1 .
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Giivenliginiz igin ew{-n
Toplam belgenin pargasi

Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / e % o [Sinyal 1s181 kirmizi yanip s6ner
basin) '.C':

Menu gorintilemede kesinti (bagka
ayar olanaklari mevcut)

% Alet gerekmiyor/kullanmayin

(ﬁ Alet gerekiyor/kullanin

2.3 Toplam belgenin parcasi

Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantili
olarak gecerlidir! Tum sistem bilegenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik uyarilarini
okuyun ve takip edin!

Resimde bir kaynak sisteminin genel érnedi gérinmektedir.

Poz. [Belgeleme

A.1 |[Tel besleme initesi

A.2 | Doénlstirme kilavuzu opsiyonlar

A.3 |Gig kaynagi

A.4 | Sogutma cihazi, gerilim dénlstiricd, takim sandigi vs.

A5 |Tasima araci

A.6 |Kaynak torcu

A7 Uzaktan kumanda

A.8 Kontrol

A Toplam belge

6 099-O0M37XM-EW515
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ev\;h‘) Amaca uygun kullanim
Amaca uygun kullanim

3 Amaca uygun kullanim
A UYARI
Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri icin 6ngdrulmustir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar icin sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!
3.1 Amaca uygun kullanim
Bu tanimlama sadece M3.7X-M kaynak makinesi kontroli bulunan makinelerde kullaniimahdir.
3.2 Gegerli olan diger belgeler
» Bagli kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlar
» Opsiyonel gelistirmelerin dokiimanlari
3.3  Yazillm durumu
Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
1.0.9.0
[ Kaynak makinesi kontroliiniin yazihm siiriimii makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv
mendsu) > bkz. Bolum 5.5 gérintilenebilir.
099-0M37XM-EW515 7
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Kumanda alanlarina genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\”-r’

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
4.1 Kumanda alanlarina genel bakis

1>  Cihaz kumandasi, daha rahat bir goriiniirliik saglayabilmek amaciyla iki béliime (A, B) ayrilmigtir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliimiinde
o6zetlenmistir > bkz. Bolum 8.1.

JoB

mm inch %% s

Poz. |Sembol [Tanim

1 Kumanda alani A
> pkz. Bolim 4.1.1
2 Kumanda alan1 B

> pbkz. Bolim 4.1.2

099-O0M37XM-EW515
16.07.2018
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kumanda alanlarina genel bakig

4.1.1 Kumanda alani A

-
— - S — —-—-—:
Soft = Dynamics + Hard

Al[s]Ce

Poz. |Sembol |[Tanim
1 JOB- |Tus, kaynak gorevi (JOB)

LIST |Kaynak gorevi, kaynak gorevi listesine (JOB-LIST) goére secilmelidir. Liste, tel stirme
Unitesi koruyucu kapagin i¢ tarafinda veya bu kullanim kilavuzunun ekinde yer
almaktadir.

2 =1 Kaynak performansi mandalli ¢arki
o R Kaynak performansini ayarlama > bkz. B6lim 4.3.2

R ilk secime baglh olarak gesitli parametre degerlerini ayarlama.

Ayar mumkin oldugunda déner butonun ¢evresindeki beyaz sinyal 1siklari (LED) yanar.
3 Isletme tipi segimi tusu

v H - 2 dongl
HH-------- 4 dongl
[ 4 dongu ozel

4 Ark dinamigi gostergesi
Ayarlanan ark dinamiginin yuksekligi ve hizasi gosterilir.
5 Ark uzunlugu dizeltmesi mandalli ¢arki

A Ark uzunlugu duzeltmesi ayar1 > bkz. B6lim 5.2.1.5
R Ark dinamigi ayari > bkz. B6lim 5.2.1.6
R ilk secime bagh olarak gesitli parametre degerlerini ayarlama.

Ayar mimkiin oldugunda doner butonun ¢evresindeki beyaz sinyal isiklari (LED) yanar.

099-0M37XM-EW515
16.07.2018
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\”-r’

Kumanda alanlarina genel bakig

4.1.2 Kumanda alani B

19 (91942 (D a9()(®

m inch

oo o @00 ¢ 0 g

@)

ZZ2 ‘

e

Sekil 4-3

@@@@CJD

Poz. |Sembol [Tanim

1 > Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu
Makine gdstergesini farkli kaynak parametreleri arasinda degistirir. Sinyal i1siklari
segilen parametreyi gosterir.

I

O ——————— 3 s basildiktan sonra makine kilit fonksiyonuna geger > bkz. Boliim 4.3.5.
2 Tel besleme hizi birimi sinyal 1511

m/min --- Parametre degeri dakika basina metre cinsinden gosterilir.

ipm ------ Parametre degeri dakika basina in¢ cinsinden gdsterilir.

"P29" 6zel parametresi Uzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gecis
yapilir > bkz. Bolim 5.4.

Malzeme kalinligi sinyal 15191
Secilen malzeme kalinligini gosterir.

Kaynak akimi sinyal 151g1
Amper cinsinden kaynak akimini gdsterir.

Tel hizi sinyal 15191
Tel hizi gdsterildiginde yanar.

Kilit fonksiyonu sinyal 1191
Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu tzerinden agilir ve kapatilir.

Ark uzunlugu diizeltme gerilim sinyal i151gi
Volt cinsinden ark uzunlugu duzeltme gerilimini gosterir.

< B> | =4

Gosterge, sag > bkz. B6lim 4.2
V meemeeeen Kaynak gerilimi

(o]
C2
C2
C2

Sinyal 15191, agin sicaklik / kaynak torgu sogutmasi hatasi
Hata mesajlari > bkz. B6lim 6

10 Sinyal 15191, sogutma maddesi arizasi

Debi arizasi veya sogutma maddesi eksikligini sinyalize eder.

m@T

11 Saniye sinyal 111

Gosterilen deger saniye cinsinden goruntilenir.

10 099-O0M37XM-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kaynak bilgisi géstergesi

Tanim
JOB numarasi (kaynak gorevi) > bkz. B6lim 5.2.1 gdstergesi

Poz. | Sembol
2 | (800

13 0
14 %

Durum gostergesi (Hold) sinyal 15191

Kaynak igsleminin tamamindaki ortalama degerleri gosterir.
Yiizde sinyal 1s1g1

Gosterilen deger ylizde cinsinden gorintilenir.

15 Malzeme kalinligi birimi sinyal 15191
mm------- Parametre degeri milimetre cinsinden gdsterilir.
inch ------ Parametre degeri in¢ cinsinden gosterilir.

"P29" 6zel parametresi Uzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gecis
yapilir > bkz. Bolim 5.4.

Gosterge, sol

Kaynak akimi, malzeme kalinhgi, tel hizi, hold degerleri

4.2  Kaynak bilgisi gostergesi
Parametre gostergelerinin sol yaninda parametre secimi tusu bulunur. Bu, gdsterilecek kaynak
parametrelerinin ve bunlarin degerlerinin segilmesine yarar.

Tusa her basildiginda gdsterge bir sonraki parametreye gecer (sinyal isiklari segimi gdsterir). Son
parametreye ulagildiktan sonra yeniden birinciyle baglanir.

rr
16 [Ny

Sekil 4-4

MIG/MAG
Parametre Nominal degerler ™ | Gergek degerler @ | Tutma degerleri ™

Kaynak akimi @) @) @

Malzeme kalinhgi @ @ @

Tel besleme hizi @ @ @

Kaynak gerilimi @) @) @

Ortulu elektrot
]

Parametre

Nominal degerler (

Gergek degerler 2

Tutma degerleri ©°

Kaynak akimi

@

@

®

Kaynak gerilimi

@

@

®

Ayar degisikliklerinde (6rn. tel besleme hizi) gésterge hemen nominal deger ayarina geger.

™' Nominal degerler (kaynaktan once)

@ Gercek degerler (kaynak sirasinda)

B Tutma degerleri (kaynaktan sonra, kaynak isleminin tamamindaki ortalama degerleri gosterir)

099-0M37XM-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\”‘r’

Cihaz kontroli kullanimi

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

4.3.5

Cihaz kontrolu kullanimi

Ana gorinim

Makinenin galistirimasindan veya bir ayarin sonlandiriimasindan sonra kaynak makinesi kontrolii ana
gorinime gecer. Yani 6nceden segilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal isiklariyla gosterilir) ve akim
siddeti istenen deger (A) sol kaynak veri gostergesinde gosterilir. Sag gostergede, kaynak gerilimi igin
istenen deger (V) gosterilir. Kontrol 4 sn sonra yeniden ana goériniime geri doner.

Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kaynak performansi déner butonuyla (mandalli ¢ark) gerceklestirilir. Buna ek
olarak fonksiyon akigindaki parametreler veya farkli cihaz menusindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.

Gelismis kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (uzman mentisi)

Expert menlslinde dogrudan kaynak makinesi kontroll Gzerinden ayarlanamayan veya duzenli bir ayar
isleminin gerekli olmadidi fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin adedi ve
gosterilmesi, 6nceden segilen kaynak ydntemine veya fonksiyonlara bagdli olarak saglanir. Kaynak
performansi mandalli garkina uzun sire (> 2 s) basilarak se¢im yapilir. Mandalli ¢arki déndirerek
(gezinme) ve basarak uygun parametreyi / menu noktasini segin.

Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfigiirasyon meniisii)

Cihaz konfiglirasyon menisiinde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrlbeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine misaade edilmelidir > bkz. Bélim 5.5.

Kilit fonksiyonu

Kilit fonksiyonu cihaz ayarlarinin kazayla degistiriimesine karsi korur.

Kullanici, O sembolii bulunan tiim kaynak makinesi kontrollerinden veya aksesuar bilesenlerinden tusa
uzun basarak kilit fonksiyonunu agabilir veya kapatabilir.

12
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Fonksiyon tanimi
Cihaz kontrolt kullanimi

5 Fonksiyon tanimi
5.1.1 Koruyucu gaz miktari ayari
Hem fazla dusik hem de fazla ylksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve
sonug olarak gdézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!
» Gaz tupindn valfini yavasca acin.
» Basing dusuricuyu agin.
» Ana salterden gu¢ kaynagini agin.
» Gaz testi fonksiyonunu > bkz. Bolim 5.1.1.1 tetikleme (kaynak gerilim ve tel besleme motoru kapal
kalir - ark yanhslikla ateslenmez).
* Uygulamaya gore basing disurtctdeki gaz miktarini ayarlayin.
Ayar onerileri
Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari
MAG kaynagi Tel ¢api x 11,5 = l/dak
MIG lehimi Tel capl x 11,5 = l/dak
MIG kaynagi (aliminyum) Tel ¢api x 13,5 = I/dak (%100 argon)
TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, I/dak gaz akisina esittir
Yiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha ylksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla duzeltiimelidir:
Koruma gazi Faktor
% 75 Ar/ % 25 He 1,14
% 50 Ar /% 50 He 1,35
% 25 Ar/ % 75 He 1,75
% 100 He 3,16
5.1.1.1 Gaz testi

Kontrol elemanlari, tel sirme Unitesinin koruma tapasinin altindadir.

5.1.1.2 Hortum paketi, yikkama
Kontrol elemanlari, tel sirme Unitesinin koruma tapasinin altindadr.

Sekil 5-1

'S

~————

=R

7%

SR

75

J

Sekil 5-2
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Cihaz kontroli kullanimi

5.1.1.3 Tel gecirme

5.1.2

Tel gecirme fonksiyonu, tel bobini degisimi ardindan tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir
sekilde gecirilmesine yarar. Tel gegirme tusu uzun basilip basili tutularak bir rampa fonksiyonundaki tel
gecirme hizi (P1 > bkz. B6lim 5.4.1.1 6zel parametresi) 1 m/dak. tan ayarlanan maksimum degere
yukseltilir. Maksimum deg@er ayni anda tel gegirme tusuna basip sol mandalli cark ¢evrilerek ayarlanir.

Kontrol elemanlari, tel sirme Unitesinin koruma tapasinin altindadir.

Sekil 5-3

Tel geri cekme

Tel geri gekme fonksiyonu, tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir sekilde geri gekilmesine yarar.
Tel gegirme ve gaz testi tuslarina ayni anda basilip basili tutularak bir rampa fonksiyonundaki

(P1 > bkz. Bolim 5.4.1.1 6zel parametresi) tel geri gekme hizi 1 m/dak.tan ayarlanan maksimum degere
yukseltilir. Maksimum deger ayni anda tel gegirme tusuna basip sol mandalli ¢ark ¢evrilerek ayarlanir.
islem sirasinda tel elektrodun sarilarak yeniden toplanmasi igin tel makarasinin el ile saat yéniinde
dondarulmesi gerekir.

Kontrol elemanlari, tel sirme Unitesinin koruma tapasinin altindadr.

Sekil 5-4
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.2
5.2.1

5211

5212

MIG/MAG kaynag

Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

Kaynak gdrevi secimi icin asagidaki adimlar izlenmelidir:

* Temel parametreleri (malzeme tird, tel gcapi ve koruma tirti) ve kaynak yontemini segin (JOB-
List > bkz. Bolim 7.1 ile JOB numarasi segin ve girin).

+ Isletim ve kaynak tipi segin

+ Kaynak performansi ayarlayin

» Gerekiyorsa ark uzunlugu ve dinamigi diizeltin

Temel kaynak parametreleri

Baslangigta kullanicinin kaynak sisteminin temel parametrelerini (malzeme tird, tel gapi ve koruyucu gaz
turd) belirlemesi gerekir. Bu temel parametreler daha sonra kaynak gorevi listesiyle (JOB-LIST)
karsilastirilir. Temel parametrelerin kombine edilmesi sonucunda kaynak makinesi kontroliine girilmesi
gereken bir JOB numarasi ortaya ¢ikar. Bu temel ayarin sadece tel veya gaz degisimi halinde yeniden
kontrol edilmesi veya uyarlanmasi gerekir.

Sekil 5-5

isletme tipi
isletme tipi, kaynak torcuyla kontrol edilen proses akisini belirler. isletme tiplerinin ayrintili aciklamalari
icin > bkz. Bolim 5.2.4.

i O

A O
VAHO
R

Sekil 5-6
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

ewn

5.2.1.3 Kaynak performansi (¢alisma noktasi)

Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine gére ayarlanir. Kullanici galisma noktasini istege goére
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinligi olarak ayarlayabilir. Calisma noktasi igin optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. ihtiyac halinde kullanici bu kaynak
gerilimini dizeltebilir > bkz. Bélim 5.2.1.5.

NN [
LN N
.+
1 0171
— C
g A J
Sekil 5-7

5.2.1.4 GCaligsma noktasi ayari i¢in ek donanim bilesenleri

5.2.15

Calisma noktasi ayari ayrica uzaktan kumandalar, 6zel kaynak torglari veya robotlar/endistriyel veri yolu
arayuzleri (opsiyonel olarak mekanize kaynak igin araylzler gereklidir, bu serideki tiim cihazlarda
mamkuan degildir!) gibi farkh aksesuar bilesenlerinden de gergeklestirilebilir.

Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili ayrintili bilgi i¢in her bir makineye ait kullanma kilavuzuna
basvurun.

Ark uzunlugu
Gerektiginde 6zgin kaynak gorevi icin ark uzunlugu (kaynak gerilimi) +/- 9,9 V olarak diizenlenebilir.

N, <)
J
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ev\;h‘) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.2.1.6 Ark dinamigi (kisma etkisi)
Bu fonksiyonla ark, kaynak nifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir
ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. ilave olarak secilen ayar déner butonlarin altindaki sinyal
isiklariyla gosterilir.

— {49~ H _1)

Sekil 5-9

5.2.2 Uzman menisi (MIG/IMAG)

Uzman mendusiinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Goésterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisitl olabilir.
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Sekil 5-10

Gosterge |Ayar / secim

[} Sl‘: Baslatma akimi
d Yuzdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak

Mutlak ayar arahgi: Imin ila Imax.
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
MIG/MAG kaynagi

Gosterge Ayar / secim

C S t PstarT baslangic programinda ark uzunlugunun diizeltilmesi

t 5 5 Pstart baslangi¢ programindan P, ana programina slope zamani

IE 5 E Paana programdan Pgyp bitis programina slope zamani

[} EC{ Bitis krater akimi
UL |Yizdesel ayar araligi: ana akima bagl olarak
Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

C E D’ Penp bitis programinda ark uzunlugunun diizeltilmesi

bd Tel geri yanma siresi > bkz. B6lim 5.2.2.1
r R Degeri ylkseltme > daha fazla tel geri yanma
e Degeri dislirme > daha az tel geri yanma

5.2.2.1 Tel geri yanma

Tel geri yanma parametresi, kaynak isleminin sonunda tel elektrodun kaynak banyosunda veya kontak
memesinde yapismasini onler. Bu deger ¢cok sayida uygulama igin optimum bir sekilde 6énceden
ayarlanmistir (ancak ihtiyag halinde uyarlanabilir). Ayarlanabilen bu deger, kaynak islemi durdurulduktan
sonra gu¢ kaynaginin kaynak akimini kapamasina kadar olan siire anlamina gelir.

Kaynak teli davranisi Ayar onerisi

Tel elektrod kaynak banyosunda yapisir. Degeri ylkseltme

Tel elektrod kontak memesinde yapisir veya tel elektrodda kiire | Degeri diislirme
sekli olusur

5.2.3 Program akisgi
Belirli maddeler, glvenli ve ylksek kaliteli kaynak yapilabilmesi igin 6zel fonksiyonlar gerektirir. Burada
asagidaki programlarla 4 dongu 6zel isletme tipi kullanihr:
« Baslangi¢ programi Pstart (kaynak dikis baslangicinda soguk kaynaklari azaltma)
* Ana program P4 (sirekli kaynak yapma)
» Bitis programi Penp) (hedefe ydnelik 1s1 azaltmayla bitis kraterlerini 6nleme)
Programlar tel besleme hizi (¢galisma noktasi), ark uzunlugu diizeltmesi, slope zamanlari, program
sureleri gibi parametreler icerir.
A
|
PSTART
e @
P
8 \_PEND
1
" t
Sekil 5-11
5.2.4 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
5.2.4.1 Isaret ve fonksiyon agiklamasi
Sembol | Anlami
i Torg tetigine basin
1
) Torg tetigini serbest birakin
L
18 099-0M37XM-EW515
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sureli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu tasinir

0
P|- B2 ~§"

Tel stinmesi

~~

»=|g x| 52N )

Tel geri yanma

Baslangi¢ gaz akisi

Bitis gaz akisi
2 dongu
HA 4 dongu
'|-1_|1" 4 déngii ozel
t Sure

Pstart | Baglatma programi

Pa Ana program

Penp Bitirme programi

5.2.4.2 Otomatik akim kesici

= Kaynak makinesi atesleme veya kaynak islemini asagidaki durumlarda sonlandirir
* Atesleme hatalari (baslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
* Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).

099-0M37XM-EW515 19
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

2 kademeli galistirma
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1. kademe

Sekil 5-12

» Torg tetigine basin ve basih tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
» Tel besleme motoru "sliriinme hizinda" ¢alisiyor.

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

+  On segimli tel hizina gegis.
2. kademe

» Torg tetigini serbest birakin.
+ TB motoru durur.
* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

20
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Fonksiyon tanimi

MIG/MAG kaynagi

4 kademeli galigtirma
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Sekil 5-13
. kademe
Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisl)

Tel besleme motoru "striinme hizinda" ¢alisiyor.

Ark tel elektrodu islem parcasinin tGzerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.

On segimli TB hizina gegis (P, ana programi).
. kademe

Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
. kademe

Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
. kademe

Torg tetigini serbest birakin
TB motoru durur.
Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.

Bitis gaz akis suresi biter.

A\ 4

v
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Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

4 kademeli 6zel
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Sekil 5-14

1.déngi

Torg tetigine basin ve basili tutun.
Koruyucu gaz akar (baslangi¢c gaz akisi).
Tel besleme motoru "striinme hizinda" galisiyor.

Ark, tel elektrodu islem pargasinin tzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pstart baslangic programi).

2.doéngu

Torg tetigini serbest birakin.

PA ana programina egim.

3.dongl

Torg¢ tetigine basin ve basili tutun.

Penp bitis programina egim.

4.doéngi

Torg tetigini serbest birakin.
Tel besleme motoru durur.
Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.

Bitis gaz akis suresi biter.

v

j °
Z
o
v
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

5.25 MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baslatmak ve sonlandirmak igin kullanilir.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar

H Torg tetigi + Kaynagi baslatma / sonlandirma

5.2.5.1 itme/Gekme ve ara tahrik arasinda gegis

A UYARI

6 Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

6 Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

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

* |EC/DIN EN 60974-4'e uygun kontrol yiruttn!

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

Soket islev
X24 konumunda itme/Cekme kaynak torguyla isletim (fabrikadan ayarli)
X23 konumunda Ara tahrikli isletim

5.3 E-Maniel kaynagi
5.3.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Sekil 5-15

5.3.2 Kaynak akimi ayari

Sekil 5-16
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Fonksiyon tanimi

Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.3.3 Arcforce

T
—’[Fc’l'EHA]

Sekil 5-17
Ayar:
* Negatif degerler: rutil elektrot tipleri
+ Sifir civarindaki degerler: bazal elektrot tipleri
» Pozitif degerler: Sellloz elektrot tipleri

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

14+ .5. A= Sicak baslama akimi
B= Sicak baslama zamani
C= Ana akim
& I = Akim
* >t t= Sire
Sekil 5-18
5.3.5 Yapigmaz
Uy Yapigsmaz, eletrodun tavlanmasini énler.

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

Antistick

Sekil 5-19

5.4  Qzel parametreler (Gelismis ayarlar)

Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin misteriye 6zel konfiglirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyaglarina gére optimize etmek igin maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gergeklestiriimez, ¢linkii parametreler genelde diizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Secilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina dondurulebilir > bkz. Bolim 5.4.2.

099-O0M37XM-EW515
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ev\;‘r) Fonksiyon tanimi
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.4.1 Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

Sekil 5-20
Gosterge Ayar / segim
P 1 Tel gecirmel/tel geri cekme rampa suresi
| 0= normal siinme (10 s rampa siresi)

e hizli sinme (3 s rampa suresi) (fabrika teslimi)
P 9 4D ve 4D6 dokunmatik baglatma

0 =-mmmm- 4 doéngl dokunmatik baglatma yok
1=- 4 doéngu dokunmatik baglatma mimkun (fabrika teslimi)
P ,5 HOLD fonksiyonu
! 0=--- HOLD degerleri gésteriimez
1= HOLD degerleri gésterilir (fabrika teslimi)

PELI Duzeltme veya hedef gerilim gostergesi
R Duzeltme gerilimi gostergesi (fabrika cikish).
1= Mutlak hedef gerilim gbstergesi
Peg Birim sistemi.> pkz. Bt‘)IUm 5.4.1.5 -
R Metrik sistem (fabrika teslimi)
1= Emperyal sistem

5.4.1.1 Tel gecirme rampa suresi (P1)

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

Tel gecirme sirasinda hiz, kaynak performansi doner butonu lzerinden degistirilebilmektedir. Bir
degisiklik rampa suresini etkilemez.
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Fonksiyon tanimi ev\’h-’
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

54.1.2

5413

5414

5415

4T/4Ts dokunmatik baglatma (P9)

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

Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, tor¢ tetigine ikinci kez kisa sureli basilabilir.
Hold fonksiyonu (P15)

Tutma fonksiyonu etkin (P15 = 1)

+ En son kaynak yapilan ana program parametreleri gdsterilir.

Tutma fonksiyonu etkin degil (P15 = 0)

* Ana program parametrelerinin nominal degerleri gosterilir.

Duzeltme veya hedef gerilim gostergesi (P24)

Sag doner butonla ark diizeltmesi ayarlandiginda ya diizeltme gerilimi +- 9,9 V (fabrika ¢ikish) ya da
hedef gerilim gosterilebilir.

Birim sistemi (P29)
Fonksiyon etkin degil

» Metrik 6l¢i birimleri gosterilir.
Fonksiyon etkin

» Emperyal 6l¢u birimleri gosterilir.

5.4.2 Fabrika ayarina geri getirme
1>  Kayith tiim miisteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
ﬂ I ‘ , Iy : :: 3 ]
LIST _I |
£ [E! ]
Sekil 5-21
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigiirasyonu menusu

5.5 Cihaz konfigtirasyonu menusu
5.5.1 Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

Sekil 5-22

Gosterge Ayar / segim

1 Hat direnci 1
re | ilk kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigh).

) E Hat direnci 2
ro ikinci kaynak akim devresi icin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigh).

c E Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!

3 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
c

Eb FD’ Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6liim 5.5.3
(== " Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar = kapali ya da sayi de@eri 5 dk. - 60 dk (fabrika tarafindan 20).

5 Servis menisi
ru Servis menusu ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendiriimis servis personeli tarafindan
gerceklestiriimelidir!
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Fonksiyon tanimi ev\”-r’
Cihaz konfigiirasyonu menisu

5.5.2 Hat direnci esitlemesi
Hatlarin diren¢ degeri dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gi¢
kaynaklarinin hat direnci 8 mQ olarak ayarlanmigtir. Bu deger 5 m'lik bir sase hattina, 1,5 m'lik bir ara
hortum paketine ve 3 m'lik su sogutmali bir kaynak torgcuna denk gelmektedir. Bu nedenle bagka hortum
paketi uzunluklarinda kaynak 6zelliklerini optimize etmek igin bir +/- voltaj diizeltmesi gereklidir. Hat
direncinin yeniden egitlenmesi ile voltaj duzeltme degeri tekrar sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik hatt
direnci, 6rn. kaynak torcu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden
esitlenmelidir.
1
f2 »L'-I . )
7. ==
0 " 5s ™)
% | |
3
4
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ev\;’r) Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigiirasyonu menusu

1 Hazirhk

Kaynak makinesini kapatin.
Kaynak torcunun gaz memesini sékin.
Kontak memesindeki kaynak telini bitisik kesin.

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

2 Konfiglrasyon

"Kaynak performansi déner butonuna" basin ve basili tutun, ayni anda kaynak makinesini agin (en az
2 s). Doner butonu birakin (makine 5 saniye daha sonra hat direnci 1 parametresine gecer).

Artik "kaynak performansi déner butonu" déndurilerek uygun parametre secilebilir. "rL1"
parametresinin tim makine kombinasyonlarinda esitlenmesi gerekir.

3 Esgitleme / 6lgiim

Kaynak torgu, kontak memesi ile is parcasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli
ve torg tetigine yakl. 2 saniye basiimalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gdsterildigi
bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen
kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag géstergede degder gosteriimezse, dlgiim basarisizdir. Olglim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olusturulmasi

Kaynak makinesini kapatin.
Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.
Kaynak makinesini galigtirin.

Kaynak telini tekrar takin.

5.5.3 Enerji tasarruf modu (Standby)
Makine konfiglirasyon menusiinde ayarlanabilen bir parametre (zamana bagl enerji tasarruf modu )
ile enerji tasarruf modu etkinlegtirilebilir > bkz. B6lum 5.5.
_ Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine
basamak gosterilir.
Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin déndirilmesiyle) enerji tasarruf modu devre disi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.
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Ariza gidermek

Cihaz kumanda unitesinin yazilim strdmind géruntileme

ewn

6 Ariza gidermek
Tam drunler ciddi tGretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
Uriint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.
6.1 Cihaz kumanda unitesinin yazilim surimiinii goruntileme
Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menusinde sorgulanabilir > bkz. Bolim 5.5!
6.2  Hata bildirimleri (gu¢ kaynagi)
Bir kaynak makinesi hatasi, kontrol gostergesinde bir hata koduyla (bkz. tablo) gosterilir. Bir hata
halinde gii¢ linitesi kapatilr.
Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baglidir.
+ Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
Hata | Kategori Olasi neden Yardim
(Err) a) |b) |c)
11- |- Sebekede asiri gerilim Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve kaynak
20- - Sebekede diisiik gerilim makinesinin baglanti gerilimleriyle
karsilastirin
3Ix |- |- Kaynak makinesinde agiri Makineyi sogutun (Sebeke salteri "1"
sicaklik konumunda)
4(x |[x |- |Sogutma maddesi hatasi Sogutma maddesi doldurun
Pompa milini déndirme (sogutma maddesi
pompasi)
Sirkulasyon havasi sogutma cihazi asiri
akim kesicisi kontrolu
5|/x |- [- [|Hata, Tel besleme Unitesi, Tel besleme Unitesini kontrol edin
Tako hatasi Tako jeneratér sinyal vermiyor,
M3.51 arizali > Servisi bilgilendirin.
6(x |- |- Koruyucu gaz hatasi Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin (koruma
gazi gozetimi olan makineler)
7|- - ikincil asirt gerilim invertér hatasi > Servisi bilgilendirin
8- |- Tel hatasi Kaynak teli ve gévde ya da topraklanmis bir
nesne arasindaki elektrik baglantisini ayirin
9Ix |- |- Hizl kapatma Robottaki arizayi giderin
(Mekanize kaynak igin arayiiz)
10| - X |- Ark yirtiimasi Tel beslemesini kontrol edin
(Otomasyon arabirimi)
11]|- |[x |- |Atesleme hatasi (5 s sonra) Tel beslemesini kontrol edin
(Otomasyon arabirimi)
13|x |- |- |Acil durum kapatma Mekanize kaynak icin araylzin acil durum
salterini kontrol edin
14(- |x |- |Tel besleme unitesinin Kablo baglantilarinin kontrolu
algilanmasi
Kodlarin atanmasinda hata Kodlar duzeltin
(2DV)
15(- |x |- |Tel besleme unitesinin 2 Kablo baglantilarinin kontrolu
algilanmasi
16| - - |x |Bosta galisma gerilimi Servisi haberdar edin.
dustrme hatasi (VRD)
17 - X |x [Tel sirme Unitesi asir akim Tel beslemesinin kolay ¢alismasini kontrol
algilamasi edin
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Ariza gidermek

JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

Hata | Kategori Olasi neden Yardim
(EmMia) |b) |c)

18(- |x |x |Tako jenaratoru sinyali hatasi |Baglanti ve 6zellikle ikinci tel besleme
Unitesinin (Slave tahriki) tako jeneratort
kontrol edilmelidir.

56 | - - | x | Sebeke fazinin devre disi Sebeke gerilimlerini kontrol edin

kalmasi

59(- |- Makine uyumsuz Makine kullanimi kontrolU

60| - - |x |Yazilim gincellemesi gerekli | Servisi haberdar edin.

Lejant kategori (hata sifirlama)

a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

b) Hata mesaiji bir tusun etkinlestiriimesi ile sifirlanabilir;
Kaynak makinesi kontroll

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

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

mamkan degil

c) Hata mesaji sadece makinenin kapatilip tekrar agiimasi ile resetlenebilir.

Koruyucu gaz hatasi (Err 6) "kaynak parametresi tusunun" etkinlestiriimesi ile sifirlanabilmektedir.

6.3 JOB'larn (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

1=  Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

6.3.1 Minferit JOB'u resetleme

099-0M37XM-EW515
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JOB'lari (kaynak gdrevlerini) fabrika ayarina geri getirme

6.3.2 Tum JOB'lari resetleme

15> 1-128 + 170-256 JOBIari sifirlanir.
Miigteriye 6zel JOBlar 129-169 sakli kalir.
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JOB-List

7 Ek A
7.1  JOB-List

JoB

188

JoB
5 (126
JoB JoB ™ 128

113|415 235|237|238(239

68910 240(242|243| 244

11|13 |14 | 15 260|261

Sekil 7-1
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
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8 Ek B
8.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
8.1.1 MIG/MAG kaynagi
isim GOsterim Ayar arahgi
E
I
8
s g
3 = £ 9
8 |s8| £ | € E
¥ |oEe| m £ £
Baslatma akimi o 0 - 200
Pstart baslangic programinda ark uzunlugunun diizeltiimesi s vV |99 - 99
PstarT baslangig programindan P, ana programina slope 8 s o - 20
zamani
Paana programdan Pgyp bitis programina slope zamani s s 0o - 20
Bitis krater akimi Bl % | o - 200
Penp bitis programinda ark uzunlugunun diizeltiimesi - \Y 99 - 99
Tel geri yanma siresi b4l -" - 0 - 333
Gerilim dizeltmesi 0 Y -9,9 9,9
Mutlak tel besleme hizi (ana program P,) - ' m/dak | 0,00 - 20,0
s secilen kaynak gorevine (JOB) bagl
8.1.2 E-Manuel kaynagi
isim Gosterim Ayar aralig
E
1)
-3
=@
3 =| g 4
B |88| = | ¢ E
¥ |oE| m £ £
Arcforce 0 -40 - 40
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Bayi bulma

9 Ek C
9.1 Bayibulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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