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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

llIIJJ Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

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

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

* Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol aga-
bilir.

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

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

Bu sistemin galistiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistinldiginda kullanici taraf-
Indan kabul edilmis olur.

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

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

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach Almanya
Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
E-posta: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Bu belgenin telif hakki reticide 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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2.1

Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

masi gereken galigma ya da igletme yéntemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT
Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz uyul-
masi gereken galisma ve isletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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

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

+ Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kkilitleyin.

2.2 Sembol agiklamasi
Sembol |Aciklama Sembol |[Aciklama
= | Teknik 6zelliklere dikkat edin @: Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)
o Makineyi kapatin = Serbest birakin
@ vikap BN
b
"\ | Makineyi galigtirin Basin ve basili tutun
NS/
@ hatali/gecersiz @: Degistirin
@ dogru/gegersiz '§3 Dondirin
= - . .
_’l Girig A Sayi degeri/ayarlanabilir
L
Gezinme L Sinyal 1131 yesil yanar
_’Q\_
— V. . . . .
I" Cikis .0. Sinyal 151g1 yesil yanip séner
=l o e
099-00T400-EW515 5
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Giivenliginiz igin e“;h-,
Toplam belgenin pargasi

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

>q-p< Alet gerekmiyor/kullanmayin
i

ﬁ Alet gerekli/kullanin

2.3 Toplam belgenin pargasi

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

okuyun ve bunlara uyun!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

Sekil 2-1

Poz. [Belgeleme

A1 Ddénustirme kilavuzu opsiyonlari

A2 Kontrol

A.3 [Gig kaynagi

A4 [Sogutma cihazi, gerilim donistiriici, takim sandidi vs.

A.5 |Tasima araci

A.6  [Kaynak torclari

A7 Uzaktan kumanda

A Toplam belge

6 099-00T400-EW515
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ev\;h1 Amaca uygun kullanim
Amaca uygun kullanim

3

3.1

3.2

3.3

Amaca uygun kullanim
A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimahdir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Amaca uygun kullanim
- Tetrix 300 AC/DC Comfort 2.0 (T4.00)
- Tetrix 351-551 AC/DC Comfort 2.0 (T4.08)

Gegerli olan diger belgeler
+ Bagli kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlari
» Opsiyonel gelistirmelerin dokiimanlari

Yazilim durumu

Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
07.03F0

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimii makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv
menisi) > bkz. B6liim 5.7 goriintiilenebilir.
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;hq

Kumanda alanlarina genel bakig

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
41 Kumanda alanlarina genel bakis

Miimkiin oldugunca en iyi gérinimii saglamak adina cihaz kumandasi agiklama igin ti¢ boliime
(A, B, C) ayrilmisgtir. Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis boliimiinde
ozetlenmistir > bkz. Béliim 7.1.

Fom= Net Freg.
sync  auto

Sekil 4-1
Poz. [Sembol |Tanim

1 Kumanda alani A
> bkz. B6lim 4.1.1

2 Kumanda alan1 B
> bkz. Béliim 4.1.2

3 Kumanda alani C
> bkz. Bélim 4.1.3

8 099-00T400-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kumanda alanlarina genel bakig

41.1 Kumanda alani A

spotArc

spofmatic O

O Oj ® i E—C@g —

Net  Freq.
@= R aute

kHz

special O Q Balling
Comfort 2.0 AMEICE
Sekil 4-2
Poz. |Sembol |Tanim
1 D00l | Kaynak verisi gostergesi (li¢c haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. Bélim 4.2
2 ﬂ-d Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. B6liim 5.1.1
3 v isletme tipi > bkz. Béliim 5.1.5 | enerji tasarruf modu tusu > bkz. Béliim 5.4
" .
- 2-dongl
AR - 4-doéngi
wiihine = Nokta kaynak yontemi spotArc sinyal 1131 yesil yanar
it = Nokta kaynak ydntemi spotmatic sinyal 15131 kirmizi yanar
2 emmemmeen Tusa uzun sire basildiginda makine, enerji tasarruf moduna geger.
Tekrar etkinlestirmek icin herhangi bir kontrol elemanina basilmasi yeterlidir.
4 v Pals kaynagi tusu > bkz. Béliim 5.1.8
Auto.----Pals otomatigi (frekans ve denge)
keHg == e Sinyal 151§1 yesil yanar: Termik TIG palslama / 6rtuili elektrot pals kaynagi /
ortalama deger palslama
keHg == e Sinyal 1s1§1 kirmizi yanar: Metallrjik TIG palslama (kHz palslama) / Ortalama
deger palslamalari
- I — TIG-AC oOzel
5 v Kaynak akimi polaritesi / kiiresel ug olusumu basmali diigmesi
DC - Sinyal 15191 yesil yanar: Elektrot pensesindeki ya da kaynak brilériindeki ne-
gatif kutba sahip dogru akim kaynaklari.
DC - Sinyal 15191 kirmizi yanar: Elektrot pensesinde pozitif polarite ile ortiill elektrot
dogru akim kaynagi > bkz. Béliim 5.2.5.
AC N\ Alternatif akim kaynaklari/alternatif akim formlari > bkz. Bélim 5.1.3.4
Qatng o Klresel ug olusumu > bkz. Béliim 5.1.3.2
6 v Kaynak yontemi tusu
L TIG-kaynak
. SN Ortlilii -elektrot -kaynag (sinyal 15131 yesil yanar)
. SN Arcforce ayari (sinyal 1s1g1 kirmizi yanar)
7 v Gosterge gegis tusu
kKW ------- Kaynak performansi gostergesi
V —mmmmeee- Kaynak gerilimi géstergesi
JOB ------ Kumanda digmesi ile JOB numarasinin gosterilmesi ve ayarlanmasi

099-00T400-EW515
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Kumanda alanlarina genel bakig

Poz. [Sembol |[Tanim
8 Kaynak verisi gostergesi (lic haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. Béliim 4.2
9 ilave tel kaynagi sinyal 15181
_8_ Sadece ilave telli makinelerde (AW) > bkz. Béliim 5.3
10 HE TIG atesleme tiirii sinyal 151g1
Sinyal 15131 yaniyor: Temasli atesleme tirl aktif / HF ylksek frekansl atesleme kapali.
Atesleme turlne gecis uzman menUlsU Uzerinden gerceklestirilir
(TIG) > bkz. Béliim 5.1.13.
11 Sinyal 1s1g1 fonksiyonu [5] isareti
S Ortamda kaynak nedeniyle ylksek elektrik tehlikesinin mimkiin oldugunu gosterir (6rn.
kazanlarda). Sinyal 15191 yanmadiginda mutlaka servisin haberdar edilmesi gerekir.
12 Sinyal 15191, sogutma maddesi arizasi
@ Sogutma maddesi devresinde basing kaybini veya sog.madd.eksikligini gosterir.
13 VRD |Sinyal i1s1g1, gerilim diigsiirme donanimi (VRD) > bkz. Béliim 5.6
14 Hold |Sinyal 1s1g1 durum gostergesi
Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak akimi ve
kaynak gerilimi degerleri gostergelerde gosteriimektedir, sinyal 1s1§1 yanar
15 Asin sicaklik sinyal 1s1G1
l!- Gug¢ blogundaki sicaklik gostergesi asir sicaklik durumunda gli¢ blogunu kapatir ve
asiri sicaklik kontrol sinyal 1s1§1 yanar. Soguduktan sonra herhangi bir bagka 6nlem
almadan kaynak islemine devam edilebilir.
16 h Erigsim kontrolii sinyal 15191 aktif
Sinyal 1s131, cihaz kumandasi erisim kontroll etkinken yanar > bkz. Bélim 5.5.
17 Net Cift tarafli es zamanh kaynak sinyal i1s1g1
Sinyal 15131, fonksiyonun etkinlestirildigini gosterir > bkz. Béliim 5.1.12.
18 Freg. | AC frekans otomatigi > bkz. B6liim 5.1.3.5

auto
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kumanda alanlarina genel bakig

41.2 Kumanda alani B

Poz.

B

Sembol

@
>

:
56—
RTC—11)

QOO0

Sekil 4-3

Tanim

AMP%
sec

Sinyal 15191, iki renkli
kirmizi: indirme ya da pals duraklama akimi (% / AMP)
yesil: Pals duraklama zamani [£_2/ Rampa stresilt52] (uzman menisi)

AMP
sec

Sinyal 1191, iki renkli
kirmizi: Ana ya [_lda pals akimi
yesil: Pals zamani / Slope zamani (AMP / AMP%, uzman menis)

sec

Sinyal 1511
Cikis rampasi siresi (TIG) / sicak baslatma siresi (rtll elektrot)

AMP%

Sinyal 15191, iki renkli
kirmizi: Baslatma akimi (TIG) / sicak baslama akimi (6rtlili elektrot)
yesil: Baglatma akimi suresi (TIG, uzman men(si)

O

Baslangig gaz akisi sinyal lambasi

activArc

Sinyal 15191 activArc > bkz. B6liim 5.1.6

I

Sinyal 151G, iki renkli
yesil: ----- Frekans (AC) / pals frekansi (TIG) / pals frekansi (6rtalU-elektrot)
kirmizi: -- Pals frekansi (kHz-palslama)

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

(8

Kumanda diigmesi
Déndurerek ve gevirerek kullanilan merkezi kumanda digmesi > bkz. Bolim 4.3.

10

Freq.
<
>

Basmali parametre se¢im tusu, sag
Fonksiyon akisinin kaynak parametreleri ardi ardina saat ydéninde segilir. Bu tus
kullanilmadan yapilan kontrollerde ayar sadece kontrol digmesi vasitasiyla yapilir.

11

+ Balance -

Balans sinyal i1s1g1
DC balans (JOB 0-100)
AC balans (JOB 1-100), pals balans, AC — amplitid balans (JOB 0-100)

12

o
->'<—

Elektrot ¢api sinyal 1s1g1
Atesleme optimizasyonu (TIG) / kiiresel ug olusumu temel ayari (JOB 1-100)

099-00T400-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ew

Cihaz gostergesi

Poz. [Sembol |Tanim

13 (® |Bitis gaz akigi zamani

i)

14 | AMP% [Sinyal 111, iki renkli
kirmizi: Bitig akimi
yesil: Bitis akimi zamani > bkz. Béliim 5.1.13

15 sec Diisme rampasi siiresi sinyal 15191 -

4.1.3 Kumanda alani C

C JOoBO
Freq. o -10
nn NI
Hz 0
30 -30
Balz|nce
Sekil 4-4

Poz. |Sembol |Tanim

JLI1. | AC frekansi déner buton (JOB 0)

2 | Balance |AC balans doner buton (JOB 0)

3 & |Tungsten elektrot ¢capi déner butonu (JOB 0)
>§«

4.2 Cihaz gostergesi

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

Parametre Kaynaktan dnce Kaynak sirasinda Kaynaktan sonra
(nominal degerler) (gercek degerler) (hold degerleri)

Kaynak akimi

Parametre-Zamanlar

Parametre-Akimlar

Frekans, denge

JOB numarasi

Kaynak performansi

Kaynak gerilimi

SHASHSISIHSIS,
OR|®®®®®
OR|®®®®®

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

M mimkin

O muimkin degil

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

4.2.1 Kaynak akimi ayari (mutlak / yuzdesel)

Baslangig, algak, bitis ve sicak baglatma akimlari igin kaynak akim ayari ylzdesel olarak ana akima AMP
bagh olarak veya mutlak olarak gergeklestirilir. Secim, makine konfiglirasyon menuisiinde
> bkz. Béliim 5.7 parametresiyle saglanir.

12 099-00T400-EW515
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em;f‘n Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Cihaz kontrolt kullanimi

4.3 Cihaz kontroli kullanimi
4.3.1 Anagorinim
Makinenin calistirilmasindan veya bir ayarin sonlandirilmasindan sonra kaynak makinesi kontroll ana
gortinime gecer. Yani 6nceden segilen ayarlar kaydedilir (gerektiginde sinyal isiklariyla gosterilir) ve akim
siddeti istenen deger (A) sol kaynak veri gostergesinde gosterilir. Sag gostergede, ilk segime gore kaynak
gerilimi igin istenen deger (V) veya kaynak performansi gergek deger (kW) gosterilir. Kontrol 4 s sonra
yeniden ana gériinime geri déner.
4.3.2 Kaynak performansinin ayarlanmasi
Kaynak performansi ayari, kontrol digmesiyle gerceklestirilir. Buna ek olarak fonksiyon akisindaki para-
metreler veya farkli cihaz menulsindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.
4.3.3 Calisma igleyisinde kaynak parametresinin ayari
Bir kaynak parametresinin ayarlanmasi, ilk dnce kontrol digmesine kisaca basiimak (¢calisma isleyisinin
secilmesi) ve ardindan diigme dondurilmek (istenen parametreye gidis) suretiyle gerceklestirilir. Bir kez
daha basildiginda segilen parametre ayarlama igin segilir (parametre degeri ve ilgili sinyal 1s1§1 yanip s6-
ner). Digme cevrilerek parametre dederi ayarlanir.
Kaynak parametresi ayari esnasinda sol gostergede ayarlanacak parametre degeri yanip soner. Sag
ekranda parametre kisaltmasi ya da belirtilen parametre degerinin yukari veya asagdi1 dogru sapmasi
sembolik olarak gosterilir:
Gosterge Anlami
Ta) /M _ =1 | Parametre degerini yiikseltin
nJy v Fabrika ayarlarina yeniden ulagmak igin.
T x] Fabrika ayari (Ornek deger = 20)
Ly L Parametre degeri ideal olarak ayarlanmistir
=M g M| | Parametre degerini diisiirme
JUI] L " U] |Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.
4.3.4 Gelismis kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (uzman menusii)
Uzman menistinde dogrudan makine kumanda Unitesi tGizerinden ayarlanamayan veya dizenli bir ayar
isleminin gerekli olmadigi fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin adedi ve goste-
rilmesi, 6nceden segilen kaynak yéntemine veya fonksiyonlara bagl olarak saglanir.
Secim, kontrol diigmesine uzun siire basilarak (> 2s) gerceklestirilir. iigili parametre / menii noktasi, kon-
trol digmesi cevrilerek (navigasyon) ve basilarak (onaylama) secilmelidir.
Buna ek ya da alternatif olarak kontrol diigmesinin sag ve solundaki basmali digmeler gezinme igin
kullanilabilir.
4.3.5 Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfiglirasyon meniisii)
Cihaz konfigirasyon menusiinde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecribeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine miisaade edilmelidir > bkz. Béliim 5.7.
099-00T400-EW515 13
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5

5.1
5.1.1

5111

Fonksiyon tanimi
WIG kaynag

Koruyucu gaz miktari ayari (gaz testi) / hortum paketi yikama
+ Gaz tupunin valfini yavasca agin.

» Basing dusuricuyu agin.

» Ana salterden gu¢ kaynagini agin.

* Uygulamaya gore basin¢ dusurtcudeki gaz miktarini ayarlayin.

+ Gaz testi, kaynak makinesi kontroliinde "Gaz testi / Yikama "] tusuna basilarak tetiklenebi-
lir > bkz. B6lim 4.1.1.

Koruyucu gaz miktarinin ayarlanmasi (gaz testi)

» Koruyucu gaz yaklagik 20 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.

Uzun hortum paketinde yikama (yikama)

+ Tusa yakl. 5 s basin. Koruyucu gaz 5 dakika boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.

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

Ayar onerileri

Kaynak yéntemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynag Tel ¢capi x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel capi x 11,5 = l/dak

MIG kaynagi (aliminyum) Tel ¢capi x 13,5 = I/dak (%100 argon)

TIG mm cinsinden gaz memesi ¢apl, I/dak gaz akisina esittir

Yiuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek 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

Koruyucu gaz tedarigi baglantisi ve koruyucu gaz tiipiiniin kullanimi i¢in gii¢c kaynagi kullanma
kilavuzuna bakin.

Bitis gaz akisi otomatigi

Fonksiyon devredeyken, bitis gaz akis suresi giice bagl olarak kaynak makinesi kontroli tarafindan belir-
lenir. Belirlenen bitis gaz akis siresi, gerektiginde uygun hale de getirilebilir. Bu deger sonradan guncel
kaynak gorevi icin kayit edilir. Bitis gaz akis otomatigi fonksiyonu, makine yapilandirma menusu igerisin-
den acilip kapatilabilmektedir > bkz. Béliim 5.7.

14
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.2 Ortulu elektrot kaynagi gorev segimi
Tungsten elektrot capi ayari makine foknsiyonlarini, TIG — atesleme tutumunu ve minimum akim sinir-
larini dogrudan etkilemektedir. Ayarlanan elektrot capina bagl olarak atesleme enerjisi ayarlanir. Kiigik
elektrot ¢aplarinda, buyik elektrot caplarina gére daha disuk bir atesleme akimi veya daha dusuk bir
atesleme akimi suresi gereklidir. Ayarlanmis olan deger, tungsten elektrodunun ¢apina uygun olmalidir.
Tabii ki deger farkl intiyaclara da uyarlanabilir, 6rn. ince sac araliginda ¢apin disurilmesi ve bu sekilde
disUk bir atesleme enerjisinin elde edilmesi tavsiye edilir.
Elektrot capi se¢imi minimum akimi sinirini belirlemektedir, bu ise baslatma, ana ve ikinci akimi etkiler.
Bu minimum akim sinirlari ile, ilgili kullanilan elektrot capinda ¢ok yiksek bir ark kararliligi saglanir ve
atesleme tutumu korunur. Minimum akim sinirlama fonksiyonu fabrika teslimi agiktir, fakat makine konfi-
glrasyon menusinde parametresi altinda devre disi birakilabilir > bkz. Bélim 5.7.

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

(EXIT )

Ep

@
<

Sekil 5-1
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Fonksiyon tanimi ev\;hq
WIG kaynagi

5.1.21

51.3
5.1.3.1

Tekrar eden kaynak gorevleri (JOB 1-100)

Tekrar eden ya da farkl kaynak goérevlerinin daimi olarak kaydedilebilmesi i¢in kullaniciya yonelik 100
farkli kayit alani bulunmaktadir. Buna yonelik olarak kolayca istenen kayit yerini (JOB 1-100) segin ve
kaynak gorevini yukarida agiklandidi gibi ayarlayin.

AC frekansi, AC balansi ve tungsten elektrot ¢api igin ti¢ doner butonu istisnayi olustururlar. Bu ayarlar
fonksiyon akisi (ayni ada sahip sinyal 1siklan) igerisinde gergeklestirilirler.

Bir JOB sadece bir kaynak akimi akisi olmadiginda degistirilebilmektedir. Cikis rampasi ve disme ram-
pasi sureleri 2 déngu ve 4 dongu i¢in ayri ayri ayarlanabilmektedir.

Secgim

=)

Sekil 5-2
Seg¢im sirasinda veya bir tekrar eden kaynak gorevi segildiginde sinyal 15131 yanar JOB.

Alternatif akim kaynagi

AC balansi (temizleme etkisini ve kaynak niifuziyeti 6zelligini optimize etme)
Aliminyum ve aliminyum alasimlarin kaynagi icin AC kaynagdi kullaniimaktadir. Bu, tungsten elektrot kut-
bunun surekli degisimi ile baglantilidir. Burada iki faz vardir (yarim dalga), biri pozitif digeri negatif faz.
Pozitif faz, malzeme ylzeyindeki aliminyum oksit tabakasinin ¢atlamasini saglamaktadir (temizleme et-
kisi).
Ayni zamanda tungsten elektrodunun ucunda bir kiiresel ug olugsmaktadir. Bu kiresel ucun ebadi pozitif
fazin uzunluguna baglidir. Cok buyuk bir kiiresel ug, dusuk kaynak nifuziyetli dengesiz ve difiize bir arka
yol agacagi dikkate alinmalidir. Negatif faz bir yandan tungsten elektrodunu sogutmakta, diger yandan
gerekli kaynak nifuziyetini saglamaktadir. Onemli olan pozitif faz (temizleme etkisi, kiiresel ucun ebadi)
ile negatif faz (nufuziyet derinligi) arasindaki zaman iligkisinin (balans) dogru segilmesidir. Bunun igin AC
balans ayari gereklidir. Balans 6n ayar (sifir konum) % 65’te ve bu iligki negatif yarim dalganin orani ile
iligkilidir.

S| IS]

T

Sekil 5-3

16

099-00T400-EW515
18.06.2020



ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.3.2 Kiiresel u¢ olusumu fonksiyonu
Kiresel ug olusumu, en uygun, kiire bigiminde ug olusturarak AC kaynaklarinda en iyi atesleme ve kay-
nak sonucunu saglarlar.
En uygun kuresel ug olusumunun 6n kosulu, sivri bir sekilde zimparalanmis elektrot (ykl. 15 - 25°) ve ma-
kine kontrolinde elektrot capinin ayarlanmis olmasidir. Ayarlanan elektrot ¢api, kuresel ug olusumuna
yodnelik akim siddetini ve bu sekilde u¢ boyunu etkiler.
Kiresel u¢ olusumu basmali digmesine basarak fonksiyon etkinlegtirilir. Bu akim siddeti gerektiginde
0zgln olarak parametresiyle birlikte uygun hale getirilebilir (+/- 30 A). Kullanici, torg tetigine basar ve
fonksiyon temassiz atesleme ((HF yiksek frekans atesleme) ile baslatilir. Yesil bas olusur ve fonksiyon
bunun ardindan sonlanir. Kiiresel u¢ olusumunun éncelikle test pargasinda uygulanmasi gerekir, clinki
bu sekilde asiri tungsten eriyecek ve kaynak dikisinde herhangi bir kirlenme ortaya ¢ikmayacaktir.

Balling

Sekil 5-4

5.1.3.3 AC amplitiid balansi
AC balansinda oldugu gibi AC amplitid balansinda pozitif ve negatif yarim dalga arasinda bir oran (ba-

lans) ayarlanir. Burada balans, akim siddeti amplitidu seklinde degisir.
I, I I

+ <100 100 >100

Sekil 5-5

AC amplitiid balansi uzman menustinde (TIG) parametresi altinda ayarlanabilir > bkz. Béliim 5.1.13.
Pozitif yarim dalgadaki akim siddeti amplituidii artigi, oksit tabakasinin ¢gatlamasini ve temizleme
etkisini olumlu etkiler.

Negatif akim siddeti amplitiidii blyiitiildiigiinde kaynak niifuziyeti arttirilir.

099-00T400-EW515 17
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.3.4 Alternatif akim formlari

5.1.3.5

Secim

T
N
- J
Sekil 5-6
Gosterge | Ayar / segim
| [} F Alternatif akim formlar '
! [ I [ s Dikddrtgen - En yiiksek eneriji kazanimi (fabrika teslimi)
£ A —meeee Trapez - Uygulamalarin ¢gogu i¢in her yerde kullanilan birim
------ Sinis - DUslik ses seviyesi

AC frekans otomatigi

AC-frekans otomatigi fonksiyonunun secilmesi sadece JOB-araliginda 1-100 mumkundur. Etkinlestirme,
fonksiyon akisinda frekans Arparametresi lizerinden gergeklesir. Sola dondirmek suretiyle parametre
degeri ekranda (AC-frekans otomatigi) goruintlleninceye kadar azaltilir. Sinyal 151§1 5% fonksiyon et-
kinken yanar.

Kaynak makinesi kontrolii, AC frekansinin regllasyonunu ya da ayarlamasini, ayarlanan ana akima bagh
olarak Ustlenir. Kaynak akimi ne kadar dislkse, frekans o kadar yiksektir veya tam tersi. Disuk kaynak
akimlarinda bu sekilde yodunlastiriimig, yonu sabit bir ark kaynagi saglanabilir. Yiksek kaynak akim-
larinda tungsten elektrotlarinin yiiklenmesi minimuma duser ve sonug¢ olarak daha uzun sire kullanim
saglanir.

Ayak kontrol uzaktan kumandasi bu fonksiyonla kullanildiginda, kullanicinin yaptigi maniel midahaleler
kaynak iglemi sirasinda asgari oranda tutulur.

A

/\

[ ,
[N L BLE

Sekil 5-7
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi

Se¢im

8]

Q

(& J

Sekil 5-8

5.1.3.6 AC akim diizenleme uyarlamasi

AC akim dlizenleme destegi fonksiyonu, drnegin saf aliminyumlarin kaynaklanmasi sirasinda yontem ka-
rarliigini arttirabilir. Kaynak islemi sirasinda yarim dalgalarda devre disi kalma s6z konusu oldugunda,
parametre degeri ylkseltilebilir ve bu sekilde yarim dalga devre disi kalmalara karsi énlem alinabilir.
Parametre oncelikle makine konfiglirasyon menusiinden devreye sokulmalidir > bkz. Béliim 5.7.
Ardindan uzman menulsinden parametre degeri secilebilir ve ayarlanabilir > bkz. Béliim 5.1.13.
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.4 Ark tutugsmasi

Atesleme tiri Expert meniisiinde parametre ile HF yiksek frekans atesleme (len_) ve Liftarc (oFF))
arasinda degistirilebilir > bkz. Béliim 5.1.13.

5.1.4.1 HF yiiksek frekans tutugsma
a) b) c)

{
I || | | |

Sekil 5-9
Ark temazsiz olarak yiiksek gerilim ategleme impulslari ile baglatirilir:

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

b) Torg tetigini calistirin (ylksek gerilim atesleme impulslari ark Gizerinde baslar).
c) Baslatma akimi akar. Segilen igletme tipine gdre kaynak islemi strdurGlir.

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

5.1.4.2 Liftarc
a) b) C)

Sekil 5-10
Ark, islem parcasina temasla ateslenir:

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

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

c) Torcgu kaldirin ve normal konuma gevirin.

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

5.1.4.3 Otomatik akim kesici

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

* Atesleme slresi sirasinda
kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).

» Kaynak islemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi).

Makine konfiglirasyon meniisiinde > bkz. Béliim 5.7 tekrar atesleme siresi ark yirtiimasi sonrasinda ka-
patilir veya zamansal olarak ayarlanabilir (parametre [_£A]).

Her kaynak gorevi (JOB) icin ayar ayri ayri belirtilir.
5.1.5 igletme tipleri (fonksiyon akiglari)
5.1.5.1 lIsaretlerin agiklamasi

Sembol |Anlam|

¥ & Torg tetigi 1'e basin

099-00T400-EW515
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

Sembol | Anlami
Torg tetigi 1'i birakin

Akim
Sire

Baslangi¢ gaz akisi

Baslatma akimi

Baslama zamani

Cikis rampasi siresi

Punta stresi

GRIGRIGRERS
REERRe-|-|[2

Ana akim (asgari ile azami akim arasinda)

AMP
ikinci akim
AMP%
Pals zamani

Pals duraklama zamani

Pals akimi

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

Disme rampasi slresi

Bitis krater akimi

Bitis krateri zamani

o |[En RS IGRIGRIGRIERIGRIEE
| | o q @ ||| [ o] | [ | o
= || o (o] |137) gl {1=<) |1F7) |yl []--

Bitis gaz akisi
Balans
FrE Frekans
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WIG kaynagi

5.1.5.2 2 kademeli galistirma

Secim
Sekil 5-11
Akis
i 1. :
\ AMP |
I 4 L AMPY ! :
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Sekil 5-12
1. déngii:

+ Torg tetigi 1'e basin ve basili tutun.

+ Baslangi¢ gaz akigi suresi dolar.

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

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

* HF kapanrr.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi siresi ile ana akim [ (AMP) yiikselir.

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

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan rampa suresi ile yeniden ana akim
AMP yikselir. Parametre ve uzman menisi (TIG) Gizerinden uyarlanabilir > bkz. Béliim 5.1.13.

2. dongi:
* Torg tetigi 1'i birakin.
Ana akim ayarlanmig olan diisme rampasi slresindeltd-] bitis krater akimina (asgari akim) duser.

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

+ Ana akim bitig krater akimina ulagir [ £dl, ark séner.
« Ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi dolar.

Baglanmis olan bir ayak kontrol uzaktan kumandasinda makine otomatik olarak 2 dongulu isletme tipine
gegcis yapar. Cikis ve disme rampalari kapaldir.
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WIG kaynagi

Fonksiyon tanimi

5.1.5.3 4 kademeli galistirma

Secim

Sekil 5-13

Akis
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Sekil 5-14
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.5.4

1. déngii
« Torg tetigi 1'e basin, baslangi¢ gaz akigi slresi dolar.
+ HF-atesleme palslari elektrottan is parcasina atlar, ark ateslemesi gerceklesir.

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

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

Torg tetigi 1'i birakin.

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

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

+ Torg tetigi 2'ye basin veya

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

Ana akim fazinda torg tetigi 1'e ek olarak torg tetigi 2'ye basilirsa kaynak akimi ayarlanmig olan slope
zamani ile ikinci akima (AMP%) dusger.

Torg tetigi 2 birakildiktan sonra kaynak akimi ayarlanmis olan slope zamani icinde yeniden ana
akima AMP yiikselir. Parametre ve uzman menisl (TIG) lizerinden uyarlanabi-
lir > bkz. B6liim 5.1.13.

3. dongii

» Torg tetigi 1'e basin.

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

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

4.dongi

» Torg tetigi 1'i birakin, ark soner.

« Ayarlanmis olan bitis gaz akigi siiresi devam eder.

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

Alternatif kaynak baglatma (dokunmatik baglatma):

Alternatif kaynak baslatmada birinci ve ikinci dongliniin sliresi sadece ayarlanan proses sureleri ara-
ciligiyla belirlenir (gaz 6n besleme fazinda torg tetigine dokunma).

Bu fonksiyonu etkinlestirmek i¢in kaynak makinesi kontroliinde iki haneli bir tor¢ modu (11-1x) ayarlan-
malidir. Fonksiyon gerektiginde de genel olarak devre disi birakilabilir (dokunmatik ile kaynak sonu me-
veut kalir). Buna yénelik olarak makine konfigiirasyon meniisiindeki parametresi olarak degisti-
rilmelidir > bkz. Béliim 5.7.

spotArc

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

g

Sekil 5-15

Etkin bir sonug elde edebilmek i¢in ¢ikis ve diigme rampasi zamanlari "0" olarak ayarlanmig
olmalhdir.
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Sekil 5-16

Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gdsteriimektedir. Liftark ile ark tutusmasi
da mumkindur > bkz. Bélim 5.1.4.

Akis:

Torg tetigine basin ve basili tutun.

Baslangi¢ gaz akisi siresi dolar.

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

Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmig bir dederine geger

HF kapanir.

Kaynak akimi ayarlanmig 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 yénetimi Automatic pals agilir. Gerekirse fon-
ksiyon, pals kaynagi tusuna basilarak devre disi birakilabilir.
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.5.5 spotmatic

spotArc isletme tipine kiyasla ark, torc tetigi devreye alinarak yapilan klasik ydntemle degil, tungsten
elektrodun kisa streligine is parcasina uygulanmasiyla baslatilir. Torg tetigi kaynak isleminin serbest
birakilmasi igindir. Serbest birakma, spotArc/spotmatic sinyal isiklarinin yanip sénmesi ile gosterilir. Ser-
best birakma her kaynak noktasi i¢in ayri ayri veya suirekli gergeklesebilir. Ayar, proses onayi para-
metresi Uzerinden makine konfiglirasyon menisinden kontrol edilir > bkz. Bélim 5.7:

« islem serbest birakma ayri (E5P) > [an J):
Kaynak islemi her ark tutusmasindan énce torg tetigine basarak yeniden baslatiimalidir. islem serbest
birakma 30 s etkinsizlikte otomatik olarak sonlandirilir.
+ Islem serbest birakma siirekli (5571 > [oFF)):
Kaynak islemi, torg tetigine bir kez basilarak baslatilir. Asagidaki ark tutusmalari tungsten elektro-
dunun kisa siireligine uygulanmasiyla devreye alinir. islem serbest birakma ya torg tetigine bir kez
daha basilarak veya 30 s etkinsizlik sonrasinda otomatik olarak sonlandirilir.
Standart olarak spotmatic‘te ayri islem serbest birakma ve puntalama siresinin kisa ayar araligi etkindir.
Tungsten elektrot yerlestirerek atesleme, makine konfiglirasyon menisinde parametresi altinda dev-
re disi birakilabilir. Bu durumda fonksiyon spotArc‘te oldugu gibidir, fakat punta zamani ayar araligi maki-
ne konfiglirasyon menusinde segilebilir.
Zaman araligi ayari, makine konfiglirasyon menisiinde > bkz. Béliim 5.7 parametresi altinda
gerceklesir.

7

Sekil 5-17
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Sekil 5-18
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

Ornek olarak akis atesleme tipi HF yiiksek frekans atesleme ile gosteriimektedir. Liftark ile ark tutugsmasi
da mumkandur > bkz. Béliim 5.1.4.

Kaynak iglemi icin siire¢ onay tiiriinii segin > bkz. Béliim 5.7.
Cikis rampasi ve diigme rampasi siireleri sadece punta siresinin (0,01 s - 20,0 s) uzun ayar
araliginda mimkiin.

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

® Torcu, torg gazi nozulu Gzerine elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklagik 2-3 mm mesafe kalana
kadar egin. Koruyucu gaz ayarlanmis olan baslangi¢ gaz akigi zamani ile akar GPr). Ark ategler ve
dnceden ayarlanmis olan baslatma akimi akar.

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

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

® Bitis gaz akigi zamani dolar ve kaynak iglemi sonlandirilir.

Kaynak torgu tusuna basin ve kaynak islemini tekrar serbest birakmak i¢in birakin (dokunun)

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

5.1.5.6 2 kademeli ¢alistirma sistemi, C versiyonu

w 2l sa S

'_'_V

Sekil 5-19

1. dongii

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

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

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

2. dongii

+ Torg tetigi 1'i birakin.

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

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

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

Slope zamanlari ve Expert menisiinde ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.1.13.
Bu igletme tiiriiniin devreye alinmasi gerekir (parametre [tcl) > bkz. Béliim 5.7.

099-00T400-EW515
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.6

5.1.7

TIGactivArk kaynagi

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

Secgim
o0
== (oFFHAR ) B (oFFHRA )

(EXIT)

(& J (& J

Sekil 5-20
Ayar
Parametre ayari
activArc parametresi (regulasyonu) kaynak goérevine (levha kalinhgi) 6zel olarak uyarlana-
bilmektedir > bkz. Bélim 5.1.13.
TIG Antistick

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

Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses asamasina geger. Kaynakgl yeni

prosesi tekrar 1. dongu ile baslatir. Fonksiyon kullanici tarafindan agilip kapatilabilir
re [EAS)) > bkz. Bélim 5.7.

28
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.8 Pals kaynaklama
Asagdidaki palslama sekilleri segilebilir:
» Pals otomatigi (TIG DC)
+ Termik palslama (TIG AC veya TIG DC)
* Metalirjik palslama (TIG DC)
+ Ortalama deger palslama
* AC 6zel (TIG AC)
5.1.8.1 Pals otomatigi
Pals otomatigi palslama yontemi sadece isletme tipi spotArcile baglantili olarak dogru akim kaynaklarinda
etkinlestirilir. Akima bagli pals frekansi ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boslugu képrilenebilir-
ligini olumlu yénde etkileyen bir salinim elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri kaynak maki-
nesi kontroll tarafindan otomatik olarak belirtiimektedir. Gerekirse fonksiyon, pals kaynagi tusuna basila-
rak devre disi birakilabilir.
Se¢im
Sekil 5-21
5.1.8.2 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 yapllmaktadir. Palslama ve durdurma sireleri veya palslama egrisi (£5 /I ve [E52)) kontrolde saniye
cinsinden belirtilir.
I A I A
P P
AC-Puls DC-Puls
P2 (]
23 v = " €
ESI k2 kST
ESY EJ kST E
Sekil 5-22
Segim
Sekil 5-23
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

Pals siiresinin ayarlanmasi

ER ) (HE )
R NN 1 N
Sekil 5-24
Pals duraklama ayari
(<HE )
DR NGIR) I N
Sekil 5-25

Pals kenarinin ayarlanmasi
Pals kenarlari ve lE5¢l uzman menisi (TIG) Uzerinden ayarlanabilir > bkz. Béliim 5.1.13.

5.1.8.3 Cikis ve diigme rampasi agamasinda pals kaynag

Yukari/agsagi rampa agsamasinda pals fonksiyonu ihtiyag olmasi halinde devre disi birakilabilir
(parametre P5L)) > bkz. Béliim 5.7.

I A
PSL)=GFF

P5L)=lon ]

Y

Sekil 5-26
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Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

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

IA

Sekil 5-27

[kHZ]———>

1
AMP
2
AMP%
AL %> 't

Secim
Balans ayari
EF ER (AHBAL
BN NOR) !
€ OF
Sekil 5-29

Frekans ayari

SR

(EXIT )

OR) N O
¥ 0
Sekil 5-30
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.9

Ortalama deger palslama

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

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

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

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

Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (&AL)) ve bir frekans (F<E]) belirtiimelidir. Amper olarak ayar-
lanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger akimina
(AMP) gore yuzdesel olarak verilir. Parametrenin ayari uzman menusunde > bkz. Béliim 5.1.13.
gerceklestirilir

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

IIAA
|PUIS - — e e oo - — - e
> 100%
AMP -f - e
IPP e S—

;< Tpuls 'i'puls tis
Sekil 5-31

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

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

IPP = Pals durdurma akimi

Tpuls = Bir pals gevriminin siresi = 1/F-£l; 6rn. 1/100 Hz = 10 ms

= Balans

32
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.9.1 AC spesiyal
Ornegin farkh kalinliktaki saclarin birbirleriyle baglanmasi igin kullanilir.

IA

AC-Special

Bl E2 e

Sekil 5-32

S

Sekil 5-33
Pals kenarlari ve uzman menUsi (TIG) Gizerinden ayarlanabilir > bkz. B6lim 5.1.13.

5.1.10 Kaynak torgu (kullanim segenekleri)

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

Kontrol elemanlari isaret agiklamasi:

Sembol Tanim
[ ®|BRT 1 Torg tetigine basin
¢
[ @BRT 1 Torg tetigine dokunun
|
(@@ BRT 2 Torg tetigine dokunun ve sonrasinda basin
IR

5.1.10.1 Dokunmatik fonksiyon (torg tetigine dokunun)
Dokunmatik fonksiyon: Fonksiyon degisikligini gerceklestirmek icin torg tetigine kisa sireli dokunup
birakin. Ayarlanmis olan tor¢ modu, fonksiyon seklini belirler.

5.1.10.2 Ayar, tor¢ modu
Kullaniciya 1 ile 6 ve 11 ile 16 arasindaki modlar sunulmustur. 11 ile 16 arasindaki modlar 1 ile 6 a-
rasindaki modlar ile ayni fonksiyon olanaklarina sahiptir, ancak ikinci akim i¢cin dokunmatik fon-
ksiyon > bkz. B6liim 5.1.10.1 bulunmamaktadir.
Her bir moddaki fonksiyon olanaklarini ilgili torg tiplerine ait olan tablolarda bulabilirsiniz.
Tor¢ modu ayari, makine konfiglirasyon menisinde tor¢ konfigiirasyonu parametresi tizerinden
gergeklestirilir "E-d" > Torg modu'ltad" > bkz. Béliim 5.7.
Sadece belirtilmis olan modlar ilgili torg tipleri i¢in mantikhidir.

099-00T400-EW515
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.10.3 Up-/Down hizi
isleyis
Up tusuna basma ve basili tutma:
Glg kaynaginda ayarlanan azami degere ulasana kadar akim arttirma (ana akim).
Down tusuna basma ve basili tutma:
Asgari degere ulasana kadar akim azaltma.
Up-/Down hizi parametresinin ayarlanmasi, makine konfigiirasyon menustinde > bkz. Béliim 5.7
gergeklesir ve bir akim degisikliginin yapilacagi hizi belirler.

5.1.10.4 Akim sigramasi
ilgili torg tetigine dokunarak kaynak akimi ayarlanabilir bir sicrama adimi ile 6ngériilebilir. Bundan sonra
tetige her basildijinda kaynak akimi ayarlanan deger kadar artar veya azalir.

Akim sicrama parametresinin ayari makine konfiglirasyon menisun-
de > bkz. Béliim 5.7gergeklestirilir.

099-00T400-EW515
34 18.06.2020



ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

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

illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
o BRT1 = Torg tetigi 1 (kaynak akimi agik/kapali; ikinci akim
dokunmatik fonksiyon Uzerinden)
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanla-
rn
'BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali i
1 Y4
) (fabrika teslimi) BRT 1
Ikinci akim (4 kademeli igletim) i
iki torg tetigi olan standart torg
illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
o BRT1 = Torg tetigi 1
BRT2 = Torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
BRT 1
Kaynak akimi acik / kapali i
. 1 BRT 2
Ikinci akim . —_—
(fabrika teslimi) 4
; 1 BRT 1{ee®|
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) i
BRT 1{ee®
Kaynak akimi acik / kapali i
; 1 BRT 1@ @]
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) 09
3 - L1
. 5 ' BRT 2
Up fonksiyonu 0100
) BRT 2
Down fonksiyonu !
' > bkz. Bélim 5.1.10.1
% > bkz. Boliim 5.1.10.3
099-00T400-EW515 35
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

Diigmeli standart tor¢ (Diigme, iki torg tetigi)

illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
IO BRT 1 = torg tetigi 1
BRT 2 = torg tetigi 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
_BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali X
1
ikinci akim (fabrika _BRT2
L 4
teslimi)
L ) ) y . e e 1 @ﬁBRT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) ¥
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali @HJ +
BRT 2
L ] g BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') I+
5 BRT 2
(wm| 7 BRT 1
Up fonksiyonu? = g
Down fonksiyonu2 =W&BRT 2
|wm| 1BRT 1
Kaynak akimi acik / kapal = 4
A . . 1 . . 1 @ﬁBRT1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) u
3
. 2
uUp fonksiyonu* | | 041 BRT 2
Down fonksiyonu2 @@BRT 2
' > bkz. Béliim 5.1.10.1
% > bkz. Bélim 5.1.10.3
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Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi

5.1.10.6 TIG Up-/Down torgu (8 kutuplu)
Bir torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon

Kontrol eleman-
lar

isaretlerin agiklamasi

BRT 1 = torg tetigi 1

Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapali i
) BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon1) / (4 kademeli isletim) 1 i
(fabrika = —
Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?) teslimi) E@ Up
Kaynak akimini digtirme (Down fonksiyonuz) @@ Down
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapall i
) BRT 1
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) I
4 vl
Kaynak akimini, akim S|(;ramaS|3 Uzerinden arttirma E@ Up
Kaynak akimini, akim sicramasi® (izerinden distirme @@ Down

"> bkz. Bélim 5.1.10.1
2 > bkz. Béliim 5.1.10.3
% > bkz. Bélim 5.1.10.4

099-00T400-EW515
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Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

ewn

iki torg tetigi olan Up-/Down torg

illiistrasyon

Kontrol elemanla-
r

isaretlerin agiklamasi

BRT 1 = torg tetidi 1 (sol)
BRT 2 = torg¢ tetigi 2 (sag)

Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
BRT 1
Kaynak akimi agik / kapal i
) BRT 2
Ikinci akim i
_ 1 1 BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon') / (4 kademeli isletim) (fabrika
teslimi)

Kaynak akimini yiikseltme (Up fonksiyonu?)

Kaynak akimini digirme (Down fonksiyonuz)

4t
i

El & Down

Mod 2 ve 3 bu torg tipinde kullaniimamakta veya anlamli olmamaktadir.

Kaynak akimi agik / kapal

ikinci akim

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon')

Kaynak akimini, akim S|c;rama3|3 Uzerinden arttirma

Kaynak akimini, akim S|(;,ramaS|3 Uzerinden dislrme

Gaz testi

"> bkz. Bolim 5.1.10.1
2 > bkz. Bélim 5.1.10.3
% > bkz. Bélim 5.1.10.4

BRT 1

g

BRT 2

g

BRT 1

i}

guP

E[ @ Down

BRT 2

{

~ >3s
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E\A;h7 Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi
5.1.10.7 Potansiyometreli tor¢ (8 kutuplu)
Kaynak makinesi bir potansiyometreli torg ile calistiriimak lizere konfigiire
edilmelidir > bkz. B6liim 5.1.10.8.
Bir torg tetigi olan potansiyometreli torg
illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
‘ BRT 1 = torg tetigi 1
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
BRT 1{-®
Kaynak akimi acik / kapali 0 $§
. . BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon") 09 $
3 vl
o
Kaynak akimini arttirma
°
. s
Kaynak akimini digtirme @ $
iki torg tetigi olan potansiyometreli torg
illiistrasyon Kontrol eleman- | isaretlerin agiklamasi
lan
=8 o0 BRT 1 = torg tetigi 1
&D § BRT 2 = torg tetigji 2
Fonksiyonlar Mod Kontrol eleman-
lan
BRT 1- /@@
Kaynak akimi acik / kapali i $§
_ @@ BRT2
. . §
Ikinci akim § g
) ) BRT 1
Ikinci akim (dokunmatik fonksiyon") 3 i §
°
S
Kaynak akimini arttirma @ §
°
Kaynak akimini distrme @ §

"> bkz. B6lim 5.1.10.1

099-00T400-EW515
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.10.8 TIG potansiyometreli tor¢ baglantisi konfiglirasyonu

A TEHLIKE

% Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede ¢galigmak 6limle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
L~ bilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim

sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

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

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Bir degisiklikten sonra yapilmayan kontrol tehlikeye neden olabilir!

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

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

K2
K2

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

Kaynak torgu konfigiirasyonu Ayar
TIG standart veya yukari/asagi tor¢ icin hazirlanmistir (fabrika ¢ikisi) X JP27
Potansiyometreli torg icin hazirlanmistir 0O JpP27
B2-
BT1 A ,.| Ny
BT2| B,
\
ov Cre
ov D\ Poti-B 10k
—_ ( otli-Brenner
Uref.+10V Ere
{
IH-Down F,
Up G\
Poti/UD ein| H,:_
\
R
Sekil 5-34

Bu torg tipi i¢cin kaynak makinesi, kaynak torcu modu 3’e ayarlanmalidir > bkz. B6liim 5.1.10.2.

099-00T400-EW515
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Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi

5.1.10.9 RETOX TIG torgu (12-kutuplu)
Bu ek donanim bilesenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir .

Sekil Kontrol elemanlari isaretlerin agiklamasi
EEE] BRT = torg¢ tetigi
BRT1
i
BRT3 BRT2
.
[ |
BRT4
Fonksiyonlar Mod Kontrol elemanlari
Kaynak akimi agik / kapall BRT 1
ikinci akim 1 BRT 2
ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) (fabrika | BRT 1 (dokunma)
Kaynak akimini yiikseltme (yukari fonksiyon) teslimi) |gRT 3
Kaynak akimini distirme (asagi fonksiyon) BRT 4
Mod 2 ve 3 bu torg tipinde kullanilmamakta veya anlamli oimamaktadir.
Kaynak akimi agik / kapall BRT 1
ikinci akim BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon)

Kaynak akimini adim adim arttirin (1. adimin ayari)

BRT 1 (dokunma)

BRT 3

Kaynak akimini adim adim disurin (1. adimin ayart) 4 BRT 4
Yukari/agagdi veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama BRT 2 (dokunma)
JOB numarasini yikseltme BRT 3

JOB numarasini dislirme BRT 4

Gaz testi BRT 2 (3 s)
Kaynak akimi agik / kapali BRT 1

ikinci akim BRT 2

ikinci akim (dokunmatik fonksiyon) BRT 1 (dokunma)
Kaynak akimini kademesiz olarak yukseltme (yukari fonksiyon) BRT 3

Kaynak akimini kademesiz olarak disirme (asagi fonksiyon) 6 BRT 4

Yukari/asagi veya JOB kullanimi arasinda anahtarlama

JOB numarasini yikseltme

JOB numarasini disiirme

Gaz testi

5.1.10.10 Azami ¢agirilabilir JOBIarin belirlenmesi

BRT 2 (dokunma)

BRT 3

BRT 4

BRT 2 (3 s)

Bu fonksiyon ile kullanici bos bellek araligindan ¢agrilabilir azami JOBs sayisini belirleyebilir. Fabrika
cikisi olarak kaynak torgu ile 101 JOBs cadrilabilir, ihtiyac halinde bu sayi dusurilebilir.

Fabrika ¢ikigi ilk JOB igin deger = JOB 0. ilk JOB keyfi olarak ayarlanabilir. Asagidaki grafik, ayarlari
azami ¢agrilabilir JOBs = 5 ve ilk gagrilabilir JOB = 20. olan bir 6rnegi gdstermektedir. Buradan, ¢agrilabi-

lir JOBs 20 ile 24 arasinda ¢ikar.

JOB | 20)I5E 4
0... ri20 ... .. 240...
S
Sekil 5-35
Gosterge | Ayar | segim

101

Baslangi¢ JOB'u

5EJ

Cagnilabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 0 ile 101 arasi, fabrika ¢ikisi 0).

099-00T400-EW515
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.11
5.1.111

Gosterge | Ayar / segim

| Cagri JOB numarasi
Segilebilir azami JOBs ayarlayin (ayar: 1 ile 101 arasi, fabrika ¢ikigi 0).
Aktivasyon fonksiyonundan BLOCK-JOB sonra ilave parametre.
Ayar, makine konfigiirasyon meniisiinde yapilir > bkz. Béliim 5.7.
Azami JOB sayisinin ayarlanmasi sadece tor¢ modu 4 ve 6 veya 14 veya 16 (dokunmatik
fonksiyonsuz) i¢in 6ngoriilmektedir.

Ayak kontrol uzaktan kumanda (pedalli) RTF 1

RTF-Baslatma rampasi

RTF-Baslatma rampasi fonksiyonu, kullanici uzaktan kumanda pedalina ¢ok hizli ve asiri bastiginda kay-
nak islemi bagladiktan hemen sonra ¢ok hizli ve ylksek eneriji girisini dnlemektedir.

Ornek:

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

* RTF acgik: Kaynak akimi dogrusal (yavas) bir rampa ile yakl. 100 A'ya ¢ikmaktadir
* RTF kapali: Kaynak akimi aniden yakl. 100 A'ya gikmaktadir
RTF-Start rampasi fonksiyonu makine konfiglirasyon menusindeki parametresi ile acilir veya ka-

patilir > bkz. Béliim 5.7.
N TR

-y

HE

Sekil 5-36

Gosterge Ayar / segim

|FF RTF-Baglatma rampasi > bkz. Béliim 5.1.11.1
L R [ ooy - Kaynak akimi bir rampa fonksiyonunda belirtilmis olan ana akima akar (fabrika

teslimi)
------ Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar
O Baslangi¢ gaz akisi siiresi
(Y
! Baslatma akimi (yiizdesel, ana akima bagh)
)

Bitis krater akimi
Ylzdesel ayar araligi: ana akima baglh olarak
Mutlak ayar araligi: Imin ila Imax.

(|1 D |

Bitis gaz akigi suresi

I‘-I-.

9

o |l

42
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.1.11.2 RTF-Duyarlilik

5.1.12

5.1.12.1

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

RTF-Duyarlihk fonksiyonu makine konfiglirasyon meniisiinde dogrusal duyarlilik ve logaritmik
duyarlilik (fabrika ¢ikisi) parametreleri arasinda degistirilebilir > bkz. B6lim 5.7.
% [A]

100 +

50 +

X §
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Sekil 5-37

25 +

Cift tarafli es zamanh kaynak, senkronizasyon tiirleri

Bu fonksiyon iki gii¢c kaynagi ile iki tarafta da ayni zamanda kaynak yapilmasi gerektiginde, 6rnegin kalin
aliminyum malzemelerde pozisyon PF'de bazen s6z konusu oldugu gibi, oldukga énemlidir. Bu sayede
alternatif akimda arti ve eksi kutup fazlarinin her iki gli¢ kaynaginda da ayni zamanda goérilmesi ve
arklarin birbirlerini karsilikl olarak olumsuz sekilde etkilememesi glivence altina alinmaktadir.

Sebeke gerilimi Uizerinden senkronizasyon (50 Hz / 60 Hz)

Besleme gerilimlerinin faz sirasi ve ddnme alanlari her iki makine i¢in de ayni olmalidir! Eger bunlar ayni
degilse kaynak banyosuna gelen enerji beslemesinde sorunlar olusur.

Bazi makine tipleri icin faz konumunun ayarlanmasi i¢in bir doner salterin istege bagli donatiimasi imkani
mevcuttur (ON NETSYNCHRON). Bu doner salter ile faz farki 60°'lik adimlar halinde (0°, 60°, 120°, 180°,
240° ve 300°) dengelenebilmektedir. ideal bir faz dengelemesi dogrudan daha iyi bir kaynak sonucu elde
edilmesini saglamaktadir.

Sebeke gerilimi izerinden senkronizasyon makine fonksiyonunun etkinlestiriimesi uzman menusu (TIG)
Uzerinden gerceklestirilir. Burada parametresinin olarak devreye sokulmasi gerekir (sinyal 15131
Netsync yaniyor) > bkz. Béliim 5.1.13.

099-00T400-EW515 43
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Fonksiyon tanimi ew
WIG kaynagi

5.1.13 Uzman meniisu (TIG)

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

|~

-
3
s
™ f

Sekil 5-38

Gosterge Ayar / segim

E‘U& Uzman meniisii

b qt Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

099-00T400-EW515
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WIG kaynagi

Gosterge Ayar | segim

Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

e
-

Rampa zamani (akima ana ikinci akimdan)

My

e

Rampa zamani (ana akimdan ikinci akima)

Amplitiid balansi > bkz. B6liim 5.1.3.3

2

AN

Parametre activArc
Parametreler ayrica TIG activArc kaynagdinin etkinlestiriimesinden sonra ayarlanabilir.

AC akim diizenleme uyarlamasi > bkz. B6liim 5.1.3.6"
------- Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

——

‘ 0
3D
0

(]

! Ek tel islemi (soguk tel/ sicak tel)
UL S5 [ ey P ek tel agik
----- ek tel kapali (fabrika teslimi)

0

T Sicak tel iglemi (sicak tel gli¢ kaynagi i¢in baglama sinyali)
LU B ey — Fonksiyon devrede
——————— Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

! j‘;j Tellpals fonksiyonu (TIG palslari yontemi ile tel besleme tutumu)

o Pals duraklama zamaninda tel beslemesi devre digi birakilabilir (pals otomatigi
veya kHz palslari i¢in gegerli degildir).

------- Fonksiyon kapall

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

! ;d Ek tel ¢api (manuel ayar)

Tel capinin 0,6 mm ile 1,6 mm arasinda ayarlanmasi.
Gostergede tel gapinin 6nlinde yer alan "d" harfi (d0.8) dnceden programlanmis olan
Ozellikleri isaret etmektedir (isletme tipi KORREKTUR).
Eger tercih edilmis olan tel ¢capi icin ilgili 6zellikler mevcut degilse, parametre ayarlarinin
manuel olarak yapilmasi gerekmektedir (isletme tipi MANUELL).
isletme tipinin segilmesi igin > bkz. Béliim 5.3.3.

Tel geri gekmesi
M » Degeri yikseltme = daha fazla tel geri gekmesi
+ Degeri distrme = daha az tel geri gekmesi

,q_f_- Gift tarafli es zamanl kaynak, senkronizasyon tiirleri
UL el R e — Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Sebeke gerilimi (izerinden senkronizasyon (50 Hz / 60 Hz)
T Atesleme tiirii (TIG)
UL B vy I HF yiksek frekans atesleme etkin (fabrika tarafindan)
------- Liftarc ategleme tiiri etkin
099-00T400-EW515 45
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WIG kaynagi

5.1.14 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 diren¢ degeri
dogrudan ayarlanabilir veya gug¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda hat direnci optimum sekilde
ayarlanmigtir. Hat uzunluklarinin degistiriimesi durumunda kaynak sonuglarinin optimize edilebilmesi igin

bir esitleme (gerilim duzeltmesi) gereklidir.

i

=
@ + @I B
= 7~ -\
No
55
.Egg + '
506
| )
J
| 0 \
oy 1) b RT50 7POL
80 @ + @ #,’,’
- LN
—\ Z b )J

r

7

Tetrix
Smart
Comfort
Synergic

Sekil 5-39
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

1 Hazirhk

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

2 Konfigiirasyon

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

Doner butonla C:»% (déndiirme ve basma) artik parametre secilebilir > bkz. Béliim 5.7.

3 Esitleme/odlgiim

Kaynak torcu, 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 gdsterildigi bir
kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 60 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kayde-
dilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag géstergede deger gdsteriimezse, dlglim basarisizdir. Olgiim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olusturulmasi

Kaynak makinesini kapatin.

Tungsten elektrodu gergi kovanina sabitleyin.
Kaynak torcunun gaz memesini tekrar takin.
Kaynak makinesini ¢alistirin.

5.2 E-Manuel kaynagi
5.2.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi
Sadece kaynak akimi mevcut degilse ve olasi mevcut erisim kumandasi aktif degilse temel kaynak
parametrelerinin degistiriimesi mimkiindiir > bkz. B6liim 5.5
Bundan sonraki kaynak gorevi segimi bir uygulama ornegidir. Genel itibariyle secim daima ayni siralama-
yla gergeklesir. Sinyal i1siklari (LED) segilen kombinasyonu gosterir.
ST
i, N\
N
& J
Sekil 5-40
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Fonksiyon tanimi ew
E-Manuel kaynagi

5.2.2 Sicak baslama

Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin guivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baslangicinda ana
henlz soguk olan ana metal lzerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir stre (sicak basla-
ma slresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baslama akimi) gergeklesir.
14 .g. A= Sicak baslama akimi

= Sicak baslama zamani

= Ana akim

= Akim

>t = Sire

Mol

Sekil 5-41

5.2.2.1 Sicak baglama akimi

B B (H

-
-
X
('t
—

DR NER) 1 .
5 0 (EXIT)
Sekil 5-42

5.2.2.2 Sicak baglama siiresi

ER BR) (AHEHR

OR) NOR 1 N

-
—

- J (& J

Sekil 5-43
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ev\;h1 Fonksiyon tanimi
E-Manuel kaynagi

5.2.3 Arcforce

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

=R

(LHAd
O 1 \

Sekil 5-44

5.2.4 Yapismaz

Us Yapismaz, eletrodun tavlanmasini 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 goérevi icin duzeltin!

Antistick

v

Sekil 5-45

5.2.5 Kaynak akimi polaritesi degisimi (polarite degisimi)
Bu fonksiyon ile kullanici kaynak akimi polaritesini elektronik olarak ¢evirebilir.

Ornegin retici tarafindan farkli polariteler gerektiren degisik elektrot tipleri ile kaynak yapiliyorsa kaynak
akimi polaritesi kolayca kumandadan degistirilebilir.
— &5

_:‘P:_
.
=B |
Sekil 5-46
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E-Manuel kaynagi

5.2.6 Pals kaynaklama

Pals kaynaginda periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir pals akimi (Ipuls), bir pals
duraklama akimi (IPP), bir balans (6AL]) ve bir frekans (F-£]) belirtiimelidir.

IIAA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
PYV/I SN SN RSN S
IPP e S— -
x Tpuls Tpuls tis

Sekil 5-47
AMP = Ana akim 6rn. 100 A
Ipuls = Pals akimi = x AMP; 6rn. % 140 x 100 A = 140 A
IPP = Pals duraklama akimi = % 1-200 / AMP
Tpuls = Bir pals gevriminin siiresi = 1/F-£l; 6rn. 1/100 Hz = 10 ms
= Balans
Se¢im

Sekil 5-48

Manuel ortalama deger palslamada tim parametreler, 6zellikle pals durdurma akimi IPP =[], birbirin-
den bagimsiz olarak ayarlanabilir. Bunun sonucunda dnceden segilen ana akimin ortalama degeri kayabi-
lir.

Makine fonksiyonunun etkinlestiriimesi makine konfiglirasyon menusu Gzerinden gergeklesir. Burada
parametresinin olarak devreye sokulmasi gerekir > bkz. Béliim 5.7.

099-00T400-EW515
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ilave tel kaynag!

5.2.6.1

5.3
5.3.1

5.3.2

Ortalama deger palslama

Ortalama deger palslarinin etkinlestiriimesi igin parametresinin cihaz konfiglirasyon menusiinde
olarak devreye sokulmasi gerekir.

Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (&AL]) ve bir frekans (E-£]) belirtiimelidir. Amper olarak ayar-
lanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger akimina
(AMP) yizdesel olarak verilir. Pals duraklama zamaninin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu deger
makine kontroli tarafindan hesaplanir ve boylelikle kaynak akiminin (AMP) ortalama deg@erine uyulur.

I/AA
|PUIS - — - e e oo - — - e
> 100%
e e M e e
IPP b e Se—

)I< Tpuls 'i'puls tis
Sekil 5-49

AMP = Ana akim; 6rn. 100 A

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

IPP = Pals duraklama akimi

Tpuls = Bir pals gevriminin stresi = 1/F-E; érn. 1/1 Hz=1s

= Balans

Se¢im

Sekil 5-50

ilave tel kaynag

Kaynak makinesinin mekanik ark eritme kaynagi i¢in konfiglire edilmesi

Kaynak makinesinin ilk isletmeye alma isleminden 6nce mekanik ark eritme kaynagi ile ilgili olarak konfi-
gure edilmesi gerekmektedir. Bu temel ayarlar uzman menusuinde gercgeklesti-
rilmektedir > bkz. B6liim 5.1.13:

1. Ek tel islemini agma (AW = on).

2. Soguk tel veya sicak tel segimi (HW = on/off)

Bunun disinda gerekli gériimesi halinde tel ¢api ve tel geri gekmesi de uyumlu hale getirilebilir.
Tiim sistem ve aksesuar bilesenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!

JOB listesi lizerinden kaynak gorevi segimi
+ Malzeme, tungsten elektrodu & ve dikis konumunun kaynak makinesi kontrolinden secilmesi.

Secilmis olan temel parametreler kaynak gorevi -numarasini (JOB-numarasini) olusturmaktadir.
Bu JOB-numara igin bir tel hizi belirlenmemis ise () tel besleme iglemi gerceklesmez. Se¢ilmis
olan kaynak gorevini yerine getirebilmek igin tel besleme unitesinin kullanim tirii MANUELL
olarak ayarlanmahdir .

099-00T400-EW515 51
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ilave tel kaynagi

5.3.3 Tel hizinin kullanim turiinii segme (KORREKTUR / MANUELL)
Tel hizinin ayarlanmasi iki farkh kullanim turd ile gergeklestirilebilmektedir:
MANUEL: Tel hizi tamami ile tel besleme Unitesinin ayar alani kullanilarak segilebilir.
DUZELTME: Tel hizi esas olarak kaynak makinesi kontrolu tarafindan onerilir ve tel besleme Unitesi
uzerinden yizdesel olarak dizeltilebilir.
Onkosul: ligili 6zellikler igin bir tel degerinin kaydedilmis olmasi.
Tel besleme Unitesinde kapak altinda kullanim tiiriini segmek icin kullanilan salter bulunur.
5.3.4 Kaynak akiminin ve tel hizinin ayarlanmasi
Kontrol elemani |islem Sonug

@[‘ Kaynak makinesindeki kaynak akiminin ayarlanmasi

@r‘ Tel besleme hizinin ayarlanmasi
' Kullanim tiirit MANUEL (distaki gizelge):

Tel hizi tamami ile tel besleme Unitesinin ayar alani kullanilarak segile-
bilir.

Kullanim tiiri DUZELTME (igteki gizelge):
Tel hizi esas olarak kaynak makinesi kontroli tarafindan énerilir ve tel
besleme Unitesi Gzerinden ylizdesel olarak dizeltilebilir.

099-00T400-EW515
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ilave tel kaynag!

5.3.5 Igletme tipleri (fonksiyon akiglar)
Kaynak akimi ile ilgili igletme tipi kaynak makinesinde 4-déngiilii olarak ayarlanmalidir. Kaynak
akimi torg tetigi 3 ve 4 ile (BRT 3 ve BRT 4) kademesiz olarak ayarlanabilmektedir. Torg¢ tetigi 2 ile
(BRT 2) kaynak akimi agilmakta ve kapatilmaktadir.
Torg tetigi 1 ile (BRT 1) tel beslemesi agilmakta ve kapanmaktadir. Kullanim sekli birbirinden farkl
u¢ isletim tipi arasindan segilebilmektedir (bakiniz sonraki fonksiyon akiglari).

g8
BRT 1
BRT 3 BRT 2
AL
BRT 4
Sekil 5-51

5.3.5.1 lsaretlerin agiklamasi
Anlami
Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sureli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Gaz 6n akiglar

Bitis gaz akisi

(30 8ox - x| [$ |2 [« 4

2 kademeli

-
-—
=
-—

4 kademeli

~|8

Sire

Pstarr | Baslatma programi

Pa Ana program

Ps azaltilmig ana program

Penp | Bitirme programi
tS1 PSTART'tan PA'ya egim suresi
-8- | Tel besleme
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5.3.5.2 2 kademeli galistirma

v

[

Sekil 5-52

-—

. dongii (akim)
Torg tetigi 2"ye (BRT 2) basin, baslangi¢ gaz akigi suresi biter.
HF atesleme impulslari tungsten elektrodundan is parg¢asina sigrar, ark ateslemesi gergeklesir.

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

. dongii (akim)

BRT 2 serbest birakin.

Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi suresi ile ana akim AMP'ye yiikselir.
. dongii (tel)

Torg tetigi 1'e (BRT 1) basin.

Tel elektrodu ilerler.

. dongii (tel)
BRT 1 serbest birakin.
Tel elektrodu ilerlemesi durur.

. dongii (akim)
BRT 2 basin.
Ana akim ayarlanmig olan inis rampasi suresi ile bitis karter akimina duser lgng (AMP%).
. dongii (akim)
* BRT 2 serbest birakin, ark soner.
» Koruyucu gaz ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi ile akar.

N

-—

N

w

H

Kaynak iglemini inig rampasi siiresi ve bitig karter akimi olmadan bitirme:

» BRT 2 Dokunma (dokunmatik fonksiyon).
Koruyucu gaz ayarlanmis olan bitis gazi akigi suresi ile akar.

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

099-00T400-EW515
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ewh, Fonksiyon tanimi
Enerji tasarruf modu (Standby)

5.3.5.3 3 kademeli galistirma

81 | |
I-----------
1
1
1
'
1
| | 1 [
! 1 : v
! 5 ; t
| 4 AMP - : !
i i
i |
AMPY - - - 5 !
i i !
i ® | | Upslope ! ! Upslope | | ™ v t
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Sekil 5-53

Bu igletme tipi asagida yer alan 6zellikler agisindan 2-déngiilii igletmeden farkhdir:

+ 3. donginin (akim) devreye alinmasi ile tel elektrodu analog olarak kaynak prosesi sona erene kadar
kaynak akimina iletiimektedir.

5.3.5.4 4 kademeli galigtirma

=8=A E E
' ----------- H L § 8 B N B N N B 0§ § 3}
i i
1 1
1 1
1 1
! : .
| | t
| 4 AMP ----- -
AMP%---/E
L &)‘1 _»i Lilpslopié LLipslop_ej L_ é?q _j 't

Sekil 5-54
Bu isletme tipi asagida yer alan 6zellikler agisindan 2-dongiilii isletmeden farklidir:

» Tel beslemesi BRT 1 basma ve serbest birakma (dokunma) ile devreye alinmaktadir.

* BRT 1a yeniden basma ve serbest birakma (dokunma) ile tel beslemesi yeniden durdurulmaktadir
(torg tetiginin surekli olarak basili tutulmasina gerek yoktur, 6zellikle uzun kaynak dikislerinde son
derece faydalidir).

5.4  Enerji tasarruf modu (Standby)
Eneriji tasarruf modu istege goére uzun sure tusa basarak > bkz. Béliim 4 veya makine konfiglirasyon me-
nlsiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagh enerji tasarruf modu 5&A)) ile etkinlestirilebi-
lir > bkz. B6liim 5.7.
E] Eneriji tasarruf modu etkin iken makine gdstergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine

digit gosterilir.

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

099-00T400-EW515
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Erisim kumandasi

5.5

5.6

Erisim kumandasi

Yetkisiz veya istemsiz bir ayar degisikliginin emniyeti olarak makine kontroli kilittlenebilir. Erisim kilidi
asagidaki sekillerde etki edebilir:

* Makine konfiglirasyon menusundeki, uzman menisindeki ve fonksiyon akisindaki parametreler ve
bunlarin ayarlari sadece izlenebilir ancak degistirilemez.

+ Kaynak yontemi ve kaynak akim kutuplari degistirilemez.

Erisim kilidi ayarina yénelik parametreler makine konfiglirasyon menisinde ayarli halde

bulunur > bkz. Béliim 5.7.

Erigsim kilidinin etkinlestirilmesi

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

« Erigim kilidinin etkinlestiriimesi: Loclparametresi erisim kilidiyle etkinlestiriimis sekilde ayarlayin.

Erisim kilidinin etkinlestiriimesi "Erigim Kilidi etkin" sinyal 11§1 ile gdsterilir > bkz. B6lim 4.

Erisim kilidinin kaldiriimasi

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

« Erigim kilidinin devre disi birakilmasi: Laclparametresini erisim kilidiyle devre disi kalacak sekilde

ayarlayin. Erigim kilidi bunun ardindan dnceden secilen sayi kodunun girilmesiyle devre digi birakilabi-
lir.

Gerilim dusirme donanimi

Sadece eke (VRD/SVRD/AUS/RU) sahip cihaz strimlerinde bir gerilim disirme donanimi (VRD)
bulunur. Bu donanim, 6zellikle tehlikeli gevrelerde (6rn. tersanecilik, boru hatti imalati, madencilik) gliven-
ligi arttirmak icin kullanilir.

Gerilim dusirme donanimi bazi Ulkelerde ve pek ¢ok isletmenin dahili givenlik talimatlarinda gu¢ kay-
naklari tarafindan talep edilmektedir.

Sinyal 15131 VRD > bkz. B6liim 4, gerilim distirme donanimi kusursuz olarak ¢alistiginda ve ¢ikis gerilimi
ilgili normda (teknik veriler) belirtilen degerlere dusuruldiginde yanar.
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Fonksiyon tanimi

( NAVIGATION )

EXIT
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Sekil 5-55

Cihaz konfigirasyonu menusu

5.7

Makinenin temel ayarlari makine konfiglirasyon mentsu tGzerinden yapilir.

Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

5.71
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Fonksiyon tanimi ew
Cihaz konfigirasyonu menusu

Gosterge Ayar / segim
‘,: - D’ Tor¢ modu (fabrika tarafindan 1) > bkz. Béliim 5.1.10.2

£F5

Alternatif kaynak baslatma - dokunmatik baslatma

Torg modu 11 itibariyle yukari dogru sayim baslar (dokunmatik zerinden kaynak sonu
mevcut kalir).

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

------ Fonksiyon kapali

11 Up/Down hizi > bkz. Béliim 5.1.10.3
LD |Degeri arttirmak > hizli akis degisikligi
Degeri duslirmek > yavas akis degisikligi
T Akim sigramasi > bkz. B6liim 5.1.10.4
g |Akm sigrama ayari (amper)
! JOB numarasi ¢agirma
(I

Azami ¢agirilabilir JOB'lari ayarlama (ayar: 1 ile 128 arasi, fabrika ¢ikigi 10).
Ek parametre BLOK-JOB fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra.

5& L',

cFL

Baslangi¢c JOB'u
Caginlabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika cikisi 129).

Cihaz konfigiirasyonu
Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

AbS

Mutlak deger ayarn (baslatma, inis, bitis ve sicak baglatma

akimi) > bkz. Bé6liim 4.2.1

——————— Kaynak akimi ayari, mutlak

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

ﬁ
r‘r-
M

2-dongiili galistirma (C-versiyonu) > bkz. Béliim 5.1.5.6
------- Fonksiyon devrede
------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

S
N
D

Kaynak akimi gercek deger gostergesi > bkz. Béliim 4.2.1
------- Gergek deger gostergesi
------- Hedef deger gostergesi

Q
CZ
3

TIG palslama (termik)
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Sadece 6zel uygulamalar igin

0
CZ

Ortiilii elektrot pals formu
------- Ortiilii elektrot orta deger palslama (fabrika teslimi)
------ Ortlilii elektrod ortalama deger palslama, manuel

TIG ortalama deger palslama
------- Ortalama deger palslama etkin
------- Ortalama deger palslama devre digi (fabrika teslimi)

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

Cikis ve diigme rampasi agsamasinda TIG palslama (termik) > bkz. B6liim 5.1.8.3
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------ Fonksiyon kapali

ilave tel kaynagi, isletme tipi

------- Otomatik uygulamalar icin ilave tel isletimi, tel akim aktiginda iletiimektedir
------- 2 donglli isletme tipi (fabrika tarafindan)

------- 3 donguli igletme tipi

------- 4 dongulu isletme tipi

TIG Antistick > bkz. Béliim 5.1.7
------- fonksiyon agik (fabrika teslimi).
------ fonksiyon kapali.
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Cihaz konfigtrasyonu menusu

Gosterge

Ayar | segim

AEL

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

| E Olgiim sistemi ayari
L C |paE e Uzunluk birimleri mm, m/dk (metrik sistem)
------- Uzunluk birimleri ing, ipm (emperyal sistem)
F = Makine konfigiirasyonu (ikinci boliim)
£/ C) Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

FFr

RTF-Baslatma rampasi > bkz. Béliim 5.1.11.1

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

=i
]
[

RTF-Duyarlilik > bkz. Béliim 5.1.11.2
------- Dogrusal duyarlilik
Lol)-mmmmmm Logaritmik duyarhlik (fabrika teslimi)

Uzaktan kumanda ile kiiresel ug olusumu RT AC ’

L
I~ L- Lo B [ o p— Fonksiyon kapali
——————— Fonksiyon agik (ayrica RT AC uzaktan kumandada "AC Balans" déner buton
sol tahdide gevrilmelidir) (fabrika teslimi)
] Kaynak akimi polaritesi anahtarlamasi
FCr) |ea)o RT PWS 1 19POL uzaktan kumandada kutupsal degisim (fabrika cikisl)
------- Kaynak makinasi kontroliinde kutupsal degisim
5 i isletme tipi spotmatic > bkz. Béliim 5.1.5.5
It is parcasina dokunarak atesleme

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

Punta zamani ayar1 > bkz. B6liim 5.1.5.5

------- Kisa punta siresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika taraf-
indan)
------- Uzun punta siresi, ayar araligi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli
ﬁ islem serbest birakma ayari > bkz. Bélim 5.1.5.5
=/ =" J |lea |- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
------- islem serbest birakma stirekli
Y Kaynak torcu sogutma modu
o [T JE— Otomatik isletim (fabrika teslimi)
------- Surekli olarak agik
------- Strekli olarak kapali
T Torg sogutmasi, ilave galisma siiresi
L Ayar 1-60 dak. (fabrika teslimi 5dak)
Sb_F" Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. Béliim 5.4
(== Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
Ayar = kapall ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.
i Mekanize kaynak i¢in arayiiz iizerinden isletme tipi anahtarlama
[T BT =7 - 2 dongii
2L 5] - 2 donglili 6zel
W Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme > bkz. Béliim 5.1.4.3
UL B | 7y p— Zamana JOB bagl (fabrika ¢ikisi 5 s).

——————— Fonksiyon kapali ve sayisal deger 0,1 s -5,0 s.

Uzman meniisii
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Cihaz konfigirasyonu menusu

Gosterge Ayar / segim
i AC orta deger regiilatorii '
U S R ey Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------ Fonksiyon kapali
E’ ] TIG DC'de kaynak akimi kutup anahtari (dc+) !
U S B [ ey Kutup anahtari bog

------- Kutup anahtari kilitli,
tungsten elektrotun arizaya karsi korunmasi (fabrika teslimi).

HEF

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

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

------ Fonksiyon kapall

LFPA

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

AARA

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

SAo

Mekanize kaynak igin arayiiz lizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

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

—————— Baglanti AVC (Arc voltage control)

GRS

Gaz denetimi

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

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

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

------ Kaynak isleminden 6nce denetler. Gaz vanasi ve kaynak torcu arasindaki gaz
sensorl (gaz basinci duslriiclu olmadan).

------ Surekli denetler. Koruyucu gaz tipl ile gaz vanasi arasindaki gaz sensori (gaz

basinci dugurictyle).

—

AC akim diizenleme uyarlamasi > bkz. B6liim 5.1.3.6 '
------- Fonksiyon devrede
------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

——

Minimum akim sinirlama (TIG) > bkz. Béliim 5.1.2
Ayarlanan tungsten elektrot gapina baglh olarak
------ Fonksiyon kapali

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

cCog

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

Loc

Erisim kontrolii > bkz. B6liim 5.5
------- Fonksiyon devrede
------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

AUE

Menii otomatiklestirme *

FHU

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

or b

Orbital kaynak *
------ Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede
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Fonksiyon tanimi
Cihaz konfigtrasyonu menusu

Gosterge Ayar | segim
| |Orbital kaynak ®
% Orbital akim igin diizeltme degeri
5T Servis meniisii
L Servis menusinde yapilacak degisiklikler icin yetkili servis personeline danigiimalidir!
E C Sifirlama (fabrika ayarlarina geri dénme)
U R 5 I kapall (fabrika teslimi)

e F O —memee Cihaz konfiglrasyonu menustndeki degerlerin geri alinmasi
------- Tim degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi

Sifirlama iglemi meniden gikis esnasinda (Exdl) gergeklestiriimektedir.

I

isletme tipi otomatik / manuel (rC on/off) 3

akine kontrolii / fonksiyon artirimi segimi
c Makine kontroll / fonksiy cimi
------ harici iletim gerilimi / sinyalleri ile veya
------ makine kontroli ile
17101 Yazilim durumu sorgulamasi (6rnek)
LD [ o C— Sistem bus 1D
3 1 03c0=----Versiyon numarasi
istem bus ID ve versiyon numarasi bir nokta ile ayriimaktadir.
cu Sistem bus ID [ bir nokta il Imaktad
! Hat direnci esitlemesi > bkz. B6liim 5.1.14
I~ L
11 o Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!
o

wy
=

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

1 Atesleme pulse sinirlama siiresi

/ -

/Lo Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)

= E L Kontrol karti durumu, sadece uzman personel tarafindan yapilmahdir!

! sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
% sadece ilave telli makinelerde (AW).
® sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).
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6

6.1

Ariza gidermek

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

Uyari mesajlari

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

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

seser AEE
Bir adet 7 bolumlG gosterge

g g ,C"

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

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

» Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyari numarasi |Olasi neden Coézium

1 Makine sicakhgi ¢ok yiksek Makinenin sogumasini bekleyin

2 Yarim dalg.devr.disi Proses parametrelerini kontrol edin

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

4 Gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

5 bakiniz uyari numarasi 3 -

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

7 CanBus devre disi Servise haber verin.

16 Koruyucu gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

17 Plazma gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin

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

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

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

32 Sifre ¢bézlcu arizasi, suricu Servise haber verin.

33 Sirdcd, asir yukte calistirilir Mekanik yuklenme uyarlanmalidir

34 JOB bilinmiyor Alternatiflerin JOB secilmesi

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

Kaynak makinesi kon- Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic

trolii Comfort 2

Tus o=

AMP VOLT

JOoB

@ © | & |2 B
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Ariza gidermek

Hata bildirimleri

6.2

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

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontroli

Gosterim

Grafik gosterge

h

iki adet 7 boltimli gdsterge

Err

Bir adet 7 boélumli gosterge

£

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

patilir.

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

Hata Olasi neden Coziim

3 Takometre hatasi Tel stirmeyi / hortum paketini kontrol edin.

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

4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin.

Acil kapatma devresi hatasi (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontroll. Kontrol karti
nize kaynak igin arayiiz) T320/1 tzerindeki gegme kdpri JP 1 (képrl) kontroll.
> A?m"gerlllr.n- Makineyi kapatin ve sebeke gerilimlerini kontrol edin.

6 Dusuk gerilim

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

8 Gaz hatasi Gaz beslemesini kontrol edin.

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

10 PE hatasi olursa servise haber verin.

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

Uzerinden (0 --> 1) onaylayin.

12 VRD hatasi Makineyi kapatip yeniden acin. Hata devam edecek

olursa servise haber verin.

16 Pilot ark akimi Kaynak torgunu kontrol edin.

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

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

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

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

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

seviyesi, nominal sicaklik degeri).

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

sicaklik

donus surelerini uyarlayin.
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Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
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6.3

6.4

Hata Olasi neden Coézim

24 Pilot ark atesleme hatasi Plazma kaynak torgunun asinan pargalarini kontrol
edin.

32 Elektronik hata (1>0 hatasi)

33 Elektronik hata (U gercek hata) S ]

34 Elektronik hatasi (A/D kanal hatas!) Makineyi kgpatlp yemdep acin. Hata devam edecek
olursa servise haber verin.

35 Elektronik hatasi (yanak hatasi)

36 Elektronik hatasi (S isareti)

37 Elektronik hatasi (sicaklik hatasi) Makinenin sogumasini bekleyin.

38 - Makineyi kapatip yeniden agin.

39 Elektronik hata (ikincil asirn gerilim) |Hata devam edecek olursa servise haber verin.

40 Elektronik hata (I>0 hatasi) Servise haber verin.

48 Ategleme hatasi Kaynak iglemini kontrol edin.

49 Ark yirtilmasi Servise haber verin.

51 Acil kapatma devresi hatasi (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontroll. Kontrol karti

nize kaynak igin araytiz) T320/1 tzerindeki gegcme kdpri JP 1 (képrl) kontroll.

57 Hata, ilave tahrik, takometre hatasi |ilave tahriki kontrol edin (Tako jeneratér - sinyal ver-
miyor, M3.51 arizali > Servis).

59 Uyumsuz bilesen Bileseni degistirin.

Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
Kayith tim miusteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifiranmasi servis menustnde

parametrenin secimiyle gerceklestirilebilir > bkz. B6lim 5.7.
Cihaz kumanda unitesinin yazilim sarumunu goruntiuleme

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menisiinde sorgulanabilir > bkz. Béliim 5.7!
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71 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
7.1.1  WIG kaynagi

isim Gosterim Ayar arahgi
t
3 | g G
3| 8| 2| £ E
4 n o g €
Ana akim AMP, gli¢ kaynagina bagh 7 - A - - -
Baslangi¢ gaz akigi siiresi 0,5 S 0 - 20
Baslatma akimi, yiizdesel AMP 20 % 1 - 200
Baslatma akimi, mutlak, gii¢ kaynagina bagh - A - - -
Baglama zamani 0,01| s 0,01 - 20,0
Cikis rampasi siiresi EgA | 1,0 S 00 - 20,0
Pals akimi 140 | % 1 200
Pals zamam " £ 7(001| s | 000 - 200
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) 0,00| s 0,00 - 20,0
ikinci akim, yiizdesel / AMP 50 % 1 200
ikinci akim, mutlak, gii¢ kaynagina bagh | - A - -
Pals duraklama zamani " 001 s | 000 - 200
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP %) 0,00| s 0,00 - 20,0
Disme rampasi siiresi 1,0 s 00 - 20,0
Bitis akimi, yiizdesel AMP 20 % 1 - 200
Bitis akimi, mutlak, gii¢ kaynagina bagh - A - - -
Bitis akimi siiresi 0,01 S 0,01 - 20,0
Bitis gaz akisi siiresi 8 s 0,0 - 40,0
Elektrod g¢api, metrik ~dA | 2,4 | mm 1,0 - 40
Elektrod ¢api, emperyal 92 | mil 40 - 160
spotArc zamani 2 S 0,01 - 20,0
spotmatic zamani (55 > [on ) 200 | ms 5 - 999
spotmatic zamani (GE5) > [oFF]) 2 s [ 001 - 200
AC akim diizenleme uyarlamas; "> ? Bl 250 5 - 375
AC dengesi (JOB 0) " @ % | -30 - +30
AC dengesi (JOB 1-100) @ 65 | % | 40 - 90
Ani akim yiikselmesi 1 A 1 - 20
Ark yirtilmasi sonrasi tekrar atesleme ! 5 S 0,1 5
AC frekansi ™ - | Hz | 50 - 200
AC frekansi (JOB 0) "M 12 BBl - | Hz | 30 - 300
AC frekansi (JOB 1-100) "> 50 | Hz | 30 - 300
Pals dengesi 50 % 1 - 99
Pals frekansi (ortalama deger palslari, dogru akim) 28 | Hz | 0,2 - 2000
Pals frekansi (ortalama deger palslari, alternatif akim) ™ 28 | Hz | 0,2 - 5
Pals frekansi (metalurjik palslar) ™ 50 | Hz | 50 - 15000
Pals frekansi (metalurjik palslar) 50 | Hz 5 - 15000
activArc, ana akima bagh 0 - 100
Amplitiid dengesi [, 121, 3] 70 - 130
Dinamik giig¢ adaptasyonu Fos | 16 | A 10 / 16
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1
[2
31
[41

Alternatif akim kaynak cihazlari (AC).
Tetrix 300 cihaz serisi.
Tetrix 230 cihaz serisi.

Comfort 2.0 kumanda sistemine sahip cihazlar.

7.1.2 E-Manuel kaynagi
isim Gosterim Ayar arahgi
t
3| g | . ¥

3| 8| =] £ s

4 n i3] £ S
Ana akim AMP, gii¢ kaynagina bagh |- A - - -
Sicak baglama akimi, yiizdesel AMP 120 % 1 - 200
Sicak baglama akimi, yiizdesel AMP i 150 % 1 - 150
Sicak baslama akimi, mutlak, gii¢ kaynagina baglh - A - - -
Sicak baglama zamani 0,5 s |00 - 10,0
Sicak baglama zamani " 0,1 s |00 - 50
Ark giicii @ 7 |0 40 - 40
AC frekansi ! 100 | Hz | 30 - 300
AC dengesi @™ 60 % | 40 - 90
Pals akimi 142 - 1 - 200
Pals frekansi 1,2 Hz | 0,2 - 50
Pals frekansi (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Pals frekansi (AC) @ P! g 1.2 Hz |02 - 5
Pals dengesi 30 - 1 - 99
Dinamik gii¢ adaptasyonu " cpo |16 A|l10 / 16
“1 Tetrix 230 cihaz serisi.
@ Tetrix 300 cihaz serisi.
g Alternatif akim kaynak cihazlari (AC).
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7.2 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-00T400-EW515
18.06.2020 67



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

	3 Amaca uygun kullanım
	3.1 Amaca uygun kullanım
	3.2 Geçerli olan diğer belgeler
	3.3 Yazılım durumu

	4 Cihaz kumandası - Kullanım elemanları
	4.1 Kumanda alanlarına genel bakış
	4.1.1 Kumanda alanı A
	4.1.2 Kumanda alanı B
	4.1.3 Kumanda alanı C

	4.2 Cihaz göstergesi
	4.2.1 Kaynak akımı ayarı (mutlak / yüzdesel)

	4.3 Cihaz kontrolü kullanımı
	4.3.1 Ana görünüm
	4.3.2 Kaynak performansının ayarlanması
	4.3.3 Çalışma işleyişinde kaynak parametresinin ayarı
	4.3.4 Gelişmiş kaynak parametrelerinin ayarlanması (uzman menüsü)
	4.3.5 Temel ayarların değiştirilmesi (cihaz konfigürasyon menüsü)


	5 Fonksiyon tanımı
	5.1 WIG kaynağı
	5.1.1 Koruyucu gaz miktarı ayarı (gaz testi) / hortum paketi yıkama
	5.1.1.1 Bitiş gaz akışı otomatiği

	5.1.2 Örtülü elektrot kaynağı görev seçimi
	5.1.2.1 Tekrar eden kaynak görevleri (JOB 1-100)

	5.1.3 Alternatif akım kaynağı
	5.1.3.1 AC balansı (temizleme etkisini ve kaynak nüfuziyeti özelliğini optimize etme)
	5.1.3.2 Küresel uç oluşumu fonksiyonu
	5.1.3.3 AC amplitüd balansı
	5.1.3.4 Alternatif akım formları
	5.1.3.5 AC frekans otomatiği
	5.1.3.6 AC akım düzenleme uyarlaması

	5.1.4 Ark tutuşması
	5.1.4.1 HF yüksek frekans tutuşma
	5.1.4.2 Liftarc
	5.1.4.3 Otomatik akım kesici

	5.1.5 İşletme tipleri (fonksiyon akışları)
	5.1.5.1 İşaretlerin açıklaması
	5.1.5.2 2 kademeli çalıştırma
	5.1.5.3 4 kademeli çalıştırma
	5.1.5.4 spotArc
	5.1.5.5 spotmatic
	5.1.5.6 2 kademeli çalıştırma sistemi, C versiyonu

	5.1.6 TIGactivArk kaynağı
	5.1.7 TIG Antistick
	5.1.8 Pals kaynaklama
	5.1.8.1 Pals otomatiği
	5.1.8.2 Termik palslama
	5.1.8.3 Çıkış ve düşme rampası aşamasında pals kaynağı
	5.1.8.4 Metalürjik palslama (kHz palsları)

	5.1.9 Ortalama değer palslama
	5.1.9.1 AC spesiyal

	5.1.10 Kaynak torçu (kullanım seçenekleri)
	5.1.10.1 Dokunmatik fonksiyon (torç tetiğine dokunun)
	5.1.10.2 Ayar, torç modu
	5.1.10.3 Up-/Down hızı
	5.1.10.4 Akım sıçraması
	5.1.10.5 TIG standart torç (5 kutuplu)
	5.1.10.6 TIG Up-/Down torçu (8 kutuplu)
	5.1.10.7 Potansiyometreli torç (8 kutuplu)
	5.1.10.8 TIG potansiyometreli torç bağlantısı konfigürasyonu
	5.1.10.9 RETOX TIG torçu (12-kutuplu)
	5.1.10.10 Azami çağırılabilir JOBların belirlenmesi

	5.1.11 Ayak kontrol uzaktan kumanda (pedallı) RTF 1
	5.1.11.1 RTF-Başlatma rampası
	5.1.11.2 RTF-Duyarlılık

	5.1.12 Çift taraflı eş zamanlı kaynak, senkronizasyon türleri
	5.1.12.1 Şebeke gerilimi üzerinden senkronizasyon (50 Hz / 60 Hz)

	5.1.13 Uzman menüsü (TIG)
	5.1.14 Hat direnci eşitlemesi

	5.2 E-Manüel kaynağı
	5.2.1 Örtülü elektrot kaynağı görev seçimi
	5.2.2 Sıcak başlama
	5.2.2.1 Sıcak başlama akımı
	5.2.2.2 Sıcak başlama süresi

	5.2.3 Arcforce
	5.2.4 Yapışmaz
	5.2.5 Kaynak akımı polaritesi değişimi (polarite değişimi)
	5.2.6 Pals kaynaklama
	5.2.6.1 Ortalama değer palslama


	5.3 İlave tel kaynağı
	5.3.1 Kaynak makinesinin mekanik ark eritme kaynağı için konfigüre edilmesi
	5.3.2 JOB listesi üzerinden kaynak görevi seçimi
	5.3.3 Tel hızının kullanım türünü seçme (KORREKTUR / MANUELL)
	5.3.4 Kaynak akımının ve tel hızının ayarlanması
	5.3.5 İşletme tipleri (fonksiyon akışları)
	5.3.5.1 İşaretlerin açıklaması
	5.3.5.2 2 kademeli çalıştırma
	5.3.5.3 3 kademeli çalıştırma
	5.3.5.4 4 kademeli çalıştırma


	5.4 Enerji tasarruf modu (Standby)
	5.5 Erişim kumandası
	5.6 Gerilim düşürme donanımı
	5.7 Cihaz konfigürasyonu menüsü
	5.7.1 Parametre seçimi, değiştirilmesi ve kaydedilmesi


	6 Arıza gidermek
	6.1 Uyarı mesajları
	6.2 Hata bildirimleri
	6.3 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarına sıfırlama
	6.4 Cihaz kumanda ünitesinin yazılım sürümünü görüntüleme

	7 Ek
	7.1 Parametrelere genel bakış - Ayar alanları
	7.1.1 WIG kaynağı
	7.1.2 E-Manüel kaynağı

	7.2 Bayi bulma


