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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, uiriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

» Tam sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle glivenlik 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 hak-
kinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gortlebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 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 Ureticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.

Veri guvenligi
Kullanici, fabrika ayarina yapilan tim degisikliklerin verilerini yedeklemekten sorumludur. Silinen kisisel
ayarlarin sorumlulugu kullaniciya aittir. Bundan uretici sorumlu degildir.
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Guvenliginiz igin

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2
2.1

Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

masi gereken galigsma ya da igletme yontemileri.

+ Gilvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal s6zctgiinii
iceriyor.

* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT

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

masi gereken ¢aligma ve igletim yéntemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

05> Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek i¢in kullanicinin dikkate almasi gereken

teknik ozelliklerdir.

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

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.
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Giivenliginiz igin EV\;")‘)
Sembol agiklamasi

2.2 Sembol aciklamasi

Sembol |Ac¢iklama Aciklama

1= | Teknik dzelliklere dikkat edin basin ve birakin (dokunun/tiklayin)

serbest birakin

f\, Makineyi kapatin

N\
m, Makineyi calistirin basin ve basili tutun
©
hatali/gegersiz degistirin
dondurin

Giris Sayi degeri / ayarlanabilir

NERE R EE

@ dogru/gecersiz
—

-
L

Sinyal 18131 yesil yanar

ll\

@ Gezinme
—

I_’ Cikis
]

Sinyal 18131 yesil yanip séner

&

)\ |[Zaman gdstergesi Sinyal 1s1g1 kirmizi yanar

< 4s 7 |(Ornek: 4s bekleyin / basin)

ll\

—«— |Menl géruntilemede kesinti (baska Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner

ayar olanaklari mevcut)

¢

Sinyal 11§1 mavi yanar

ﬁ
’, .
1

Alet gerekli / kullanin Sinyal 151§1 mavi yanip soner

>Q-D< Alet gerekmiyor / kullanmayin
i

@
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e“ﬁ'n Giivenliginiz igin
Givenlik talimatlari

2.3

Guvenlik talimatlarn

A UYARI

Giivenlik uyarilar dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!
Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!
« Bu talimattaki guivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
+ Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!
* Calisma sahasindaki kigileri kurallara uymalari konusunda uyarin!
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olugturan elektrik ¢arp-
malarina ve yanmalara yol acgabilir. Diislik gerilimlere temas edilmesi durumunda da ka-
zaya neden olabilecek sok yasanabilir.
» Kaynak akim soketi, gubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan parcalara dogru-
dan dokunmayin!
» Kaynak torglarini ve/veya elektrod penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!
» Kigisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢alismaya bagli olarak)!
* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!
» Makinenin donmus borulari ¢gézmek igin kullaniimasi yasaktir!
Birden fazla gii¢ kaynag birlikte kullanildiginda tehlike!
Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman
tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve isletim” standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV
D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere 6zel sartlar uyarinca gerceklesmelidir!
Tertibatlar ark kaynagi ¢aligmalari i¢in ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu
sekilde izin verilen bogta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.
» Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapilmalidir!
* Mdnferit gli¢ kaynaklari devre disi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
glvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)
» Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS-serisi) veya alternatif akim kaynagi ma-
kineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢inki basit bir yanhs kullanim sonucunda kaynak
gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde toplanabilir.
Isima veya asiri i1s1 nedeniyle yaralanma riski!
Ark isimasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.
Sicak is pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.
» Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak bashgi
kullanin (uygulamaya bagli olarak)!
« llgili Glkenin yurGrlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!
+ Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile 1Isima ve kérelme
tehlikesine karsi koruyun!
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Givenlik talimatlari

—
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A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

naklaridir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak kullanmalidir.

Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma saglamahdir:

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

+ lyonlastiriimis radyasyona (kizilétesi ve mordtesi isinlar) ve isiya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takilmahdir.

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

» Zararh gurultilere karsi kulak korumasi kullaniimalidir.

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri

basing olugsmasina neden olabilirler.

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

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

Yangin tehlikesi!

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

sicak ciiruflar nedeniyle alev olusabilir.

* Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

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

* Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak islemine baglamadan dnce, uzerinde galisilan parcanin Gzerindeki yanabilir artiklari
iyice temizleyin.

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

099-005548-EW515
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A DIKKAT

2 Duman ve gazlar!
0 Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢6ziicii maddelerin
L dumanlan (klorlandinimis hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole isimasi nedeniyle
zehirli fosgene donusebilir!
* Yeterli temiz hava saglayin!
* Co6zucu maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!
» Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!
Giiralta kirliligi!
70 dBA'nin lizerindeki giiriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
* Uygun igsitme korumasi kullanin!
+ Calisma alaninda bulunan kisilerin uygun igsitme korumasi takmasi gerekir!
IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
sinifa ayrilmigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Béliim 8:
A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edil-

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

altina alindiginda, bu alanlarda guiglikler s6z konusu olabilecegi gibi hatlara bagl arizalarin

yaninda i1sima kaynakl arizalar da s6z konusu olabilir.

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

bagh olan konut alanlari da dahil olmak Uzere, istenilen EMU gerekliliklerini kargilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynagdi makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi i¢in kullanicinin asagidaki

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

+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekominikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlari

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

« Emniyet tertibatlari

* Yakin gevrede bulunan kKisilerin saghgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kisile-
rin saghig

+ Kalibrasyon ve dlgum tertibatlari

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ Kaynak iglemlerinin yerine getiriimesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

» Sebeke baglantisi, or. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

* Ark kaynak sisteminin bakimi

+ Kaynak kutuplari mimkin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuratulmelidir

+ Potansiyel esitleme

+ |s pargasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatorler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

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

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

diizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari iizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

[L. + Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.2!

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢ozun!

* Isimaya karsi hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bicimde yalitin!

+ Kalp ritim diizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli géruldaginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).

099-005548-EW515 9
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Giivenliginiz igin e\Aﬁ‘n
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

Kullanicinin yukimlulikleri!

Makineyi calistirmak igin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

» Calisirken iggilerin saglik korumasini ve guivenligini arttirmak igin dnlemler alma ile ilgili
cergeve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel ydnergelerin ulusal uygulamasi.

+ Ogzellikle isgiler tarafindan caligirken is araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili yonerge (89/655/EWG).

« llgili Gilkenin is glivenligi ve kaza énleme kurallari.

+ Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve galistiriimasi-9.

» Kullanici diizenli araliklarla gtivenlik bilincine uygun calisma ile ilgili egitilmelidir.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca dizenli kontrol(-4.

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

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

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

24

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

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

Tasima ve kurulum

i

A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!

* Gaz ureticilerinin ve basingh gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+ Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
+ Koruyucu gaz tipunin isinmasini engelleyin!

10

099-005548-EW515
3.11.2022



e“ﬁ'n Giivenliginiz igin
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

— | Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

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

* Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!

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

» Makineyi diiz, saglam bir zemin Uzerinde kurun veya tasiyin!

« Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

@: Yanlis dosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

—

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

* Besleme hatlari zemine diz désenmelidir (ilmek olusumu dnlenmelidir).

* Yaya ve tasima yollarina déseme 6nlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!

SSS Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilari / baglanti noktalari igletim sirasinda ¢ok isina-
— | bilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi ag¢ilirken digari ¢ikan sogutma
maddesi, yaniklara yol agabilir.

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

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

Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilegenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!

* Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve
kilitleyin.

* Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

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

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

099-005548-EW515 11
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Amaca uygun kullanim ev\;h-)
Uygulama alani

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

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 6ngoriilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak kullaniima-
masi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar igin tehlike arz edebilir. Uygunsuz
kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
+ Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egditimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
+ Cihaz Uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Uygulama alani

Standart gaz alti kaynagi icin ark kaynak makinesi ve yan islemde liftark (temasli atesleme) ile TIG kay-
nagi veya Ortull elektrot kaynagi. Fonksiyon kapsami, gerektiginde ek donanim bilesenleri ile genisletebi-
lir (bkz. ayni isimli bdlimdeki ilgili dokiimantasyon).

Yazilim durumu

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimii makine konfiglirasyonu meniisiinde (Srv

meniisi) > bkz. B6liim 5.5 goriintiilenebilir.

Gegerli olan diger belgeler

Garanti

Daha ayrintili bilgiler igin litfen birlikte verilen "Warranty registration” brogiiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Uygunluk beyani

c Bu Urln, tasarimi ve yapi sekili itibariyla beyanda belirtiimis olan AB yonetmeliklerine uygundur.
Uygunluk beyaninin asli, drtinle birlikte verilmigtir.

Uretici, (ilk isletime almadan itibaren) her 12 ayda bir ulusal ve uluslararasi standartlar ve yonet-
melikler dogrultusunda emniyet kontroll yapiimasini tavsiye eder.

Yuksek elektrik riski olan ortamda kaynak

Bu isareti tasiyan gu¢ kaynaklari, yiksek elektrik tehlikesinin oldugu ortamlardaki kaynak
S calismalari (6rn. kazanlar) igin kullanilabilir. Bunun igin ilgili ulusal ve/veya uluslararasi yonetme-
liklere dikkat edilmelidir. Gl¢ kaynagdinin kendisi tehlikeli bolgeye yerlestiriimemelidir!

Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalari)

A UYARI

Hatali tamirat ve tadilat yapilamaz!
e Yaralanmalan ve makinenin hasar gérmesini 6nlemek i¢in makinenin iizerindeki tamirat
veya tadilatin sadece yetkili kisiler (yetkili servis personeli) tarafindan yapilmasi gerekir!
Yetkisiz miidahale durumunda garanti sona erer!
» Tamir gerektiginde yetkin kisileri (yetkili servis personelini) gérevlendirin!

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

Kalibrasyon / Dogrulama

Orijinallik sertifikasi, Grlnle birlikte verilmistir. Uretici, (ilk isletime almadan itibaren) 12 ayda bir ka-
librasyon / dogrulama yapilmasini tavsiye eder.

12
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Amaca uygun kullanim

Gegerli olan diger belgeler

3.3.6 Toplam belgenin pargasi
@u belge, belgeler toplaminin bir pargasidir ve diger tiim kismi belgelerle birlikte gegerlidir!
Ozellikle de giivenlik uyarilari olmak lizere tiim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini
okuyun ve bunlara uyun!
Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnegi gérinmektedir.
i
Sekil 3-1
Poz. Belgeleme
A1 Tasima aracli
A.2 Gig kaynagi
A3 Sogutma cihazi
A4 Kaynak torcu
A.5 Uzaktan kumanda
A.6 Kontrol
A Toplam belge
099-005548-EW515 13
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis ew"r)

Onden géruniim / arkadan goriinim

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
41 Onden gériiniim / arkadan gériiniim

®—' =)

Sekil 4-1
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden géruniim / arkadan goriinim

Poz.

Sembol

Tanim

Tasima sapi

Cihaz kumandasi > bkz. B6liim 4.3

Euro baglanti
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis

Park soketi, polarite segim soketi
Polarite secim soketinin ortllu elektrot kaynagi veya tasima esnasinda baglanmasi.

Makine ayaklari

Tasima ¢ubugu

Ana salter
Makineyi acin veya kapatin.

Sebeke baglanti kablosu > bkz. B6liim 5.1.7

Sogutma havasi ¢ikis deligi

10

Harici tel beslemesi igin giris acgikligi
Hazirlanmis olan gévde acikligi harici tel beslemesinde kullanilir.

11

&P 3

Baglanti disi G'. ing
Koruyucu gaz baglantisi (giris)

12

Kaynak akimi kablosu, polarite segimi

Euro baglantiya/torga giden kaynak akimi, polarite segimini mimkdn kilar.

R MIG/MAG: Baglanti soketi kaynak akimi "+"

R Kendinden korumali 6zl tel/TIG: Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
R Ortili elektrot: Park soketi

13

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"

- MIG/MAG kaynak: is parcasi baglantisi

R TIG kaynak: Kaynak torgu icin kaynak akimi baglantisi
@ e Ortiilii elektrot kaynagi: Elektrot pensesi baglantisi

14

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"

- MIG/MAG 6zlii tel kaynak: Is parcasi baglantisi
O e TIG kaynak: is parcasi baglantisi

- Ortiilii elektrot kaynagr: is pargasi baglantisi

15

Sogutma havasi giris deligi
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis ew"r)

i¢ gériinim

4.2 g goriiniim

Poz.

Sembol

el
Sekil 4-2

Tanim

Koruma tapasi

Tel besleme stirlicu sistemi ve diger kontrol elemanlari i¢in kapak.

ic tarafta cihaz serisine gore, asinan parcalar ve JOB listeleri ile ilgili bilgiler iceren sti-
kerler bulunmaktadir.

Kayar kapalk, kilit ve koruma tapasi

Tel bobini izleme penceresi
Tel rezervi kontrolu

Tus, tel gegirme
Tel elektrodu, gerilimsiz ve gazsiz olarak hortum paketinin icinden kaynak torguna ka-
dar gegirilir > bkz. Béliim 5.2.2.3.

Tel bobini yuvasi

Tel nakil Uinitesi > bkz. Boliim 5.2.2

16
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ev\;’-r) Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde 6zetlen-
mistir > bkz. Bélim 11.2.

M 1.83-B

—1 [
% (AR ®

O e

TH’l. .

@ 't

- ® Off

- | e,

e Ty
22 =

AlS Ce

Q)

Sekil 4-3

Poz. |Sembol |Tanim
1 I'I Sinyal 1s1g1 ortak ariza

2 I!_ Sinyal 15191 asin sicakhk
Lo

3 00 |Kaynak verisi géstergesi (ii¢ haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. B6lim 4.3.1

4 v Kaynak parametresi gosterge tiirii / enerji tasarruf modu tusu
A-ee- Kaynak akimi
L Malzeme kalinhgi
R o — Tel besleme hizi

2 saniye bastiktan sonra makine, enerji tasarruf moduna geger.

Tekrar etkinlestirmek igin herhangi bir kontrol elemanina basiimasi yeter-

lidir > bkz. Béliim 5.6.

5 n00r5| |Gosterge, JOB

Guncel olarak segilen kaynak gorevinin (JOB numarasi) goésterimi.

6 JOB- |Tus, kaynak gorevi (JOB)

LIST |Kaynak gorevi, kaynak gorevi listesine (JOB-LIST) gére segilmelidir. Liste, tel stirme

Unitesi koruyucu kapagin i¢ tarafinda veya bu kullanim kilavuzunun ekinde yer almaki-
adir.
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis e\l\;"r)

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz.

Sembol

Tanim

7

G

Ddner buton kaynak parametreleri ayari
Kaynak performansinin ayarlanmasi igin, JOBIlarin (kaynak gdrevi) secimi i¢in ve diger
kaynak parametrelerinin ayarlanmasi igin.

\ 4

isletme tipi tusu

A 2 dongl

AA ------ 4 dongl

= = B Punta kaynagi
(-l ---- Aralik

v

Tus akig parametreleri
Ayarlanmasi gereken parametrelerin secimi icin. Ayrica diger ayarlar ile ilgili mendlere
giris ve mendlerden ¢ikis igin.

Soft Hard

-+ - Sok etkisi / dinamik

&) ﬁ‘——— Bitis gaz akigi suresi
= ___ puntalama siiresi

t2--- Bekleme suresi

10

Do6ner buton ark uzunlugu diizeltmesi

11

Gaz testi tusu > bkz. Béliim 5.1.8.3

12

Sinyal 15191 polarite girisi

13

+ o7

Sinyal 15191 polarite girigi

18
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

ewn

4.3.1 Kaynak bilgisi gostergesi
~
® 6 o
F Y + -
(v +e (07 ANy
UM N Ry N
o 8@
STBY
A J
Sekil 4-4
Gostergenin yaninda kaynak parametresi gosterge tir tusu bulunmaktadir.
Tusa her basildiginda bir sonraki parametreye gegilir. Son parametreden sonra birinci parametre ile de-
vam edilir.
Asagidakiler gosterilir:
* Nominal dederler (kaynaktan énce)
+ Gergek degerler (kaynak esnasinda)
» Hold degerleri (kaynaktan sonra)
MIG/MAG
Parametre Nominal degerler | Gergek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi M/Om 4| 2|
Malzeme kalinhgi O O
Tel besleme hizi O O
Kaynak gerilimi 4] M
[11 MIG/MAG geleneksel
TIG/ Ortiilii elektrot
Parametre Nominal degerler | Gergek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi O O
Kaynak gerilimi O ™ M
Kaynaktan sonra Hold degerleri géstergesinden nomal degerler gistergesine gegilir
* Tuslara basilmasi veya makine kontroll déner butonlarin gevrilmesi
* 5 saniye bekleyin.
4.3.1.1 Polarite yonergesi

Polarite yonergesi segilmis olan JOB ile ilgili gerekli polariteyi makinenin kumanda iinitesinde gos-
terir > bkz. Bélim 4.3. Gerekli olan polarite polarite secim soketi ile ayarlanabilmektedir.
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Yapi ve iglev ev\;’-r)
Tasima ve kurulum

5

5.1

5.1.1
IS5y

Yapi ve islev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol aga-
bilir!
» Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guvenlik agiklamalarini dikkate alin!
+ Cihazin isletmeye alinmasi sadece gl¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kisiler tarafindan gergeklestirilebilir!
» Baglanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!

Tum sistem ve aksesuar bilesenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!

Tasima ve kurulum
A UYARI

X Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olusturur!

‘.‘ Makinenin vingle taginmasi ve asilmasina izin verilmemektedir! Makine diigebilir ve kigi-

lerin yaralanmasina neden olabilir! Kabzeler, kayislar veya tutucular sadece elle tagima

yapmak i¢in uygundur!

* Makine vingle tagsinmaya veya asilmaya uygun degildir!

+ Vincle kaldirma veya asili durumda ¢alistirma, makine modeline gére opsiyonludur ve gere-
kli oldugunda bu 6zellik sonradan eklenmelidir > bkz. Béliim 9!

Usule aykiri tagimadan kaynaklanan makine hasarlari!
Dik olmayan konumda indirme veya kaldirma esnasinda olusan ¢ekme ve ¢apraz kuvvetleri
nedeniyle makinede hasarlar olusabilir!

* Makineyi yatay konumda makine ayaklari (izerinden ¢cekmeyin!
* Makineyi her zaman dik konumda kaldirin ve dikkatlice yerlestirin.

Ortam kosullari

Makine sadece uygun, yeterli tagsima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP

23'e gore) kurulabilir ve isletilebilir!

» Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.

* Makinenin daima giivenli bir bigimde kullanilmasi saglanmalidir.

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!

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

» Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, taglama tozlari ve korozif ortam havasi engellen-
melidir!
Calisir durumda
Ortam havasinin sicaklik aralig:
« -25°Cila+40 °C (-13 °F ila 104 °F) ["]
Bagil nem:
* 40 °C (104 °F) sicaklikta %50'ye kadar
» 20 °C (68 °F) sicaklikta %90'a kadar

20
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ev\;’-r’ Yapi ve iglev
Tasima ve kurulum

5.1.2

5.1.3

Nakliyat ve Depolama

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

Bagil nem

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

1 Ortam sicakh@i sogutma maddesine bagdl! Tor¢ sogutmasinin soutma maddesi sicakli§i araligina
dikkat edin!

Cihaz sogutmasi

Yetersiz havalandirma performansin diismesine ve makine arizalarina neden olur.
* Ortam kosullarina uyum saglayin!

* Soguk hava giris ve ¢ikig agikliklarini agik tutun!

e Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

islem parcasi kontrolii, genel

A DIKKAT

SSS Kaynak akiminin ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma tehli-

kesi!

— | Kilitlenmemis kaynak akim soketleri (makine baglantilari) veya is pargasi ayarinda kir-

lenme (renk, korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalari ¢ok i1sinabilir ve doku-

nuldugunda yaniklara neden olabilir!

« Kaynak akimi baglantilarini her giin kontrol edin ve gerekirse saga déndurerek kilitleyin.

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

099-005548-EW515 21
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5.1.4

ewm
Kaynak akimi hatlarinin déogsenmesi ile ilgili uyarilar

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

+ HF atesleme tertibati (MIG/MAG) olmayan glg¢ kaynaklarinin hortum paketi ve is pargasi ucu mimkuin
oldugunca uzun, bitisik, paralel yonlendiriimelidir.

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

« Karsilikh etkilesimleri 6nlemek igin, baska gi¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye
uyun.

+ Kablo uzunlull<lar| temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin azami 30
m olmalidir. (Is pargasi ucu + ara hortum paketi + tor¢ hatti).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Sekil 5-1

» Her bir kaynak makinesi i¢in is par¢asina 6zel olarak ayri bir is pargasi ucu kullanin!

® @

Sekil 5-2

+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢ézin. Dugumlerin o-
lusmasini engelleyin!

» Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.

Fazla kablo uzunluklari kivrilarak désenmelidir.

® 1 @ 1 o

Sekil 5-3

099-005548-EW515
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5.1.5 Parazitli kaynak akimlari

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

6 Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve

elektrikli tesisatlari hasar gérebilir, parcalar asiri isinabilir ve sonug¢ olarak yanginlar

meydana gelebilir.

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

+ Gulg kaynaginin gévde, araba, baglanti noktalari gibi tim elektrik ileten bilesenlerin izole
edilmis bigimde kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!

» Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemele-
rini izole edilmemis bir bicimde glic kaynagi, araba veya baglanti noktalari tizerine birakma-
yin!

+ Kaynak torclarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir

bicimde saklayin!
L1
L2
L3
® N

L1
L2
L3
N
PE— #— - — - — - —-—~-—-— - —-— - — - —-—

Sekil 5-4
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5.1.6 Kaynak torgu tutucusu
Asagida tarif edilen Griin makinenin teslimat kapsaminda yer almaktadir.

Sekil 5-5

Poz. [Sembol |Tanim

Tasima tutamagi gapraz tasiyicisi
Torg tutucu

Sabitleme civatalari

AIOWIN|=

Fan tipi kilit rondelalar

» Torg tutucusunu sabitleme civatalari ile tagima tutamaginin ¢apraz tasiyicisina sabitleyin.
+ Kaynak torgunu, illistrasyonda gdsterildigi gibi, kaynak torcu tutucusuna yerlestirin.

099-005548-EW515
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5.1.7 $Sebeke baglantisi

A TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

6 Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin o-

lugsmasina neden olabilir!

» Makinenin baglantisi (sebeke soketi veya kablo), onarimi veya gerilim ayari bir uzman
elektrikei tarafindan ilgili Glke kanunlarina veya llke yonetmeliklerine gdére gerceklestiriime-
lidir!

+ Performans plakasinda verilen galistirma gerilimi sebeke gerilimine esit olmalidir.

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

» Sebeke soketi, priz ve glic beslemesi diizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan kon-
trol edilmelidir!

* Jeneratdr isleminde jeneratérin kullanma kilavuzuna uygun olarak topraklanmalidir. Elde
edilen sebeke koruma sinifi I'e uygun olan makinelerin isletiimesinde kullaniimak zorund-
adir.

5.1.7.1 Sebeke tiirii

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

malidir.
— -
N
—— 00—
PE
— 00—
Sekil 5-6
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L Dis iletken kahverengi
N Notr iletken mavi
PE Topraklama hatti yesil-sari

+ Kapatiimis makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.

099-005548-EW515
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5.1.8 Koruyucu gaz tedarigi

A UYARI
@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma g

tehlikesi!
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali veya yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, L
agir yaralanmalara neden olabilir!
+ Koruyucu gaz tipuni éngoérilen tip tutma yerine yerlestirin ve sabitleme @

elemanlari (zincir/kemer) ile sabitleyin!
+ Koruyucu gaz tlpd, tst kismindan sabitlenmelidir! d
» Sabitleme elemanlar tiip gévdesi lzerinde sikica baglanmis olmalidir! L

== Kusursuz kaynak sonuglarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden kay-
nak torguna kadar engellenmemis bir bicimde gergeklesmesidir. Bunun disinda ttkanmig bir ko-
ruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!

* Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigi durumlarda sari1 renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!

» Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

5.1.8.1 Basing diisiiriicii baglantisi

@

Sekil 5-7

Poz. |Sembol |Tanim

Basing azaltici

Cikis tarafi basing diisiiriici

Koruma gazi sigesi

AIWOIN|=

Tiip muslugu

» Basing dusuricuyu koruyucu gaz tiiptine baglamadan énce, olasi kirlerin disari Gflenmesi igin tlipin
muslugunu kisa sureli olarak agin.

» Basing dusuricuyu gaz tlpu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
» Gaz hortumu baglantisini basing disuricunin ¢ikis tarafina gaz gecirmeyecek sekilde vidalayin.

099-005548-EW515
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5.1.8.2 Koruyucu gaz hortumu baglantisi

Sekil 5-8

Poz.|SemboI |Tan|m
1 Baglanti disi G% ing

Koruyucu gaz baglantisi (giris)
» Gaz hortumu baglantisini cihazin koruyucu gaz baglantisina (giris) gaz sizdirmayacak sekilde vida-
layin.

5.1.8.3 Gaz testi - Koruyucu gaz miktariayari

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

» Gaz tuplndn valfini yavasga agin.

» Basing dusuricuyu agin.

* Ana salterden gu¢ kaynagini agin.

» Uygulamaya gore basing disurtcudeki gaz miktarini ayarlayin.

« Gagz testi, kaynak makinesi kontroliinde "Gaz testi fi'“ tusuna kisa slreligine basilarak tetiklenebilir
(kaynak gerilimi ve tel besleme motoru kapali kalir; ark yanliglikla ateslemez).

Koruyucu gaz yaklasik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
Yikama igin ayni islemi birkag kez tekrarlayin.
Ayar onerileri

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynagi Tel gapi x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = I/dak

MIG kaynagi (aliiminyum) Tel gapi x 13,5 = I/dak (%100 argon)

TIG mm cinsinden gaz memesi ¢ap!, I/dak gaz akigina esittir

Yuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla dizeltiimelidir:

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

5.1.9 Kir filtresi

Bu ek donanim bilesenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir > bkz. B6liim 9.

Bir kir filtresi kullanildiginda, sogutma havasi gegisi azalir ve bunun sonucu olarak makinenin devrede
kalma orani diser. Filtrenin kirliligi arttikga, devrede kalma orani da azalir. Kir filtresi diizenli araliklara
sokulmeli ve basingli hava Uflenerek temizlenmelidir (kirlenmeye bagl olarak).

099-005548-EW515
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5.2
5.2.1

MIG/MAG kaynag!

Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi

Fabrika teslimi olarak Euro baglanti, kilavuz spiralli kaynak torglari igin bir kilcal boru ile donatiimistir. Tel
stirme gdvdeli bir kaynak torg¢u kullanildiginda donanimin degistiriimesi gerekmektedir!

+ Tel sirme govdeli kaynak tor¢ > kilavuz boru ile ¢aligtirin!
» Tel sirme gdvdeli kaynak torg > kilcal boru ile ¢alistirin!
Baglanti icin kaynak torclarinin kullanma kilavuzlarini dikkate alin!

Tel elektrodu capina ve tel elektrodu tiiriine gore kaynak torgunda uygun bir i¢ ¢apa sahip olan bir
kilavuz spiralinin ya da bir tel siirme merkezinin kullaniimasi gerekmektedir!

Oneri:
+ Sert, alasimsiz tel elektrotlarinin (gelik) kaynagdi igin gelik kilavuz spirali kullanin.
» Sert, yuksek alagiml tel elektrotlarinin (CrNi) kaynagdi icin krom nikel kilavuz spirali kullanin.

* Yumusak tel elektrotlarinin, yiksek alagimli tel elektrotlarinin veya aliminyum malzemelerin kaynagi
veya lehimlenmesi igin bir tel sirme merkezi, 6rn. plastik veya teflon merkez, kullanin.

Kilavuz spiralli kaynak torglarinin baglanmasi igin hazirhk:

» Merkezi baglantinin kilcal boruya dogru oturup oturmadigdini kontrol edin!

Tel siirme govdeli kaynak torg¢larinin baglanmasi ile ilgili hazirliklar:

+ Kilcal boruyu tel beslemesi tarafindan merkezi baglanti yéniinde 6ne itin ve burada gikartin.
» Tel sirme gdvdesinin orta tel kilavuzunu Euro baglantidan iceriye itin.

+ Kaynak torgunun merkezi soketini heniiz fazla uzun olan tel siirme govdesiyle birlikte dikkatlice mer-
kezi baglantiya sokun ve baglik somunu ile vidalayin.

» Tel sirme gbvdesini, gévde kesici > bkz. Béliim 9 ile tel besleme makarasinin hemen 6éniinde kisaltin.

» Kaynak torgunun merkezi soketini gevsetin ve disari ¢ekin.

+ Tel sirme gbvdesinin ayrilan ucunu bir tel sirme merkezi keskinlestirici > bkz. Bélim 9 ile
¢apaklarindan arindirin ve keskinlestirin.

Kaynak akimi baglanti soketini polarite sec¢imi sinyal 1s1§ina uygun olarak segin!

» JOB'u secin > bkz. Béliim 5.2.4

» Sinyal 15131, polarite secimi "+, veya sinyal 1$131, polarite segimi

polariteyi belirtmektedir.

©
A=

Sekil 5-9
Poz. |Sembol |Tanim
1 f: Kaynak torgu
2 Polarite secim soketi, kaynak akimi kablosu
Merkezi baglantiya / tor¢a giden dahili kaynak akimi hatt
® e Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
3 = is pargasi

28
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« Kaynak torgunun merkezi soketini merkezi baglantinin iginden gegirin ve baglik somunu ile vidalayin.
« Is pargasi ucunun soketini ilgili kaynak akimi baglanti soketine takin ve saga dogru gevirerek kilitleyin.
+ Polarite se¢im soketini ilgili kaynak akimi baglanti soketine takin ve saga dogru gevirerek kilitleyin.

Bazi tel elektrotlari (6r. kendinden korumali tel) negatif kutup ile kaynaklanmaldir (elektrot
ureticisinin onerilerini dikkate alin!). Bu durumda polarite secim soketi "-" kaynak akim soketine
ve ig pargasi ucu da "+" kaynak akim soketine takilmali ve kilitlenmelidir.

5.2.2 Tel beslemesi
A DIKKAT

Hareketli pargalardan dolayi yaralanma tehlikesi!

Tel besleme uniteleri, elleri, saglari, giysileri ya da aletleri kapan ve bdylece insanlari

yaralayabilen hareketli parcalarla donatilmigtir!

« Dobnen ya da hareketli pargalari ya da tahrik pargalarini elle tutmayin!

» Calisma sirasinda gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapal tutun!

Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Kaynak teli yiksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde kontrol-

sliz olarak ¢ikabilir ve insanlarn yaralayabilir!

+ Sebekeye baglamadan dnce tel bobininden kaynak torguna kadar eksiksiz tel sevkini
saglayin!

» Tel sevkini dizenli araliklarla kontrol edin!

» Calisma sirasinda tim govde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

ol

5.2.2.1 Tel bobinini yerlestirme
A DIKKAT

X~ | Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan tel bobininden kaynaklanan yaralanma tehli-

? kesi.

Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan bir tel bobini, tel bobini yuvasindan kurtula-
bilir, diigebilir ve bunun sonucunda makine hasarlarina ve insanlarin yaralanmasina
neden olabilir.

» Tel bobinini diizgiin bir sekilde tel bobini yuvasina sabitleyin.
+ Calismaya baslamadan énce her seferinde tel bobininin siki bir sekilde baglanmis oldugunu
kontrol edin.

Standart D300 zimba bobinleri kullanilabilir. Standart sepet bobinlerinin (DIN 8559) kullanimi igin

adaptorler gerekir > bkz. Béliim 9.
| ®

Sekil 5-10
Poz. [Sembol |[Tanim
1 Alma pimi
Tel bobinini sabitlemek igin
2 Tirtikh somun
Tel bobinini sabitlemek igin
099-005548-EW515 29
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» Koruma tapasi kilidini ¢ézin ve agin.

» Tirtikl somunu bobin tutucudan ayirin.

» Kaynak teli bobinini, alma pimi bobin deligine kenetlenecek sekilde bobin tutucuya sabitleyin.
» Tel bobinini tirtikli somunla tekrar sabitleyin.

Sekil 5-11
Kaynak teli makarasinin agilma ydéniine dikkat edin.

5.2.2.2 Tel besleme makaralarini degistirme

Sekil 5-12
Poz. [Sembol |[Tanim
1 Kol
Kol ile tel besleme makaralarinin kapama kollari sabitlenir.
2 Kapama kolu
Kapama kollari ile tel besleme makaralari sabitlenir.
3 Baski linitesi
Gerdirme Unitesinin sabitlenmesi ve pres basincinin ayarlanmasi.

099-005548-EW515
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Poz. |Sembol |Tanim
4 Germe linitesi

5 Tel besleme makarasi
bkz. tel besleme makarasi genel bakisi tablosu

+ Kol 90° saat ibresi ydoninde veya tersine déndurilmelidir (kol yerine oturur).
» Kapama kolu 90° disa katlanmalidir.

» Baski Unitelerini gevsetin ve katlayin (gerdirme Uniteleri kargi baski makaralariyla otomatik olarak yu-
kariya katlanir).

+ Tel besleme makaralari makara yuvasindan g¢ekilmelidir.

* Yeni tel besleme makaralar "Tel besleme makaralari genel bakisi" tablosu dikkate alinarak segilmeli
ve tahrik tersi sirada tekrar toplanmalidir.
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Sorunlu tel beslemesinden kaynaklanan kusurlu kaynak sonuglari!

Tel besleme makaralari tel gapina ve malzemeye uygun olmalidir. Ayirim igin tel besleme
makaralari renkli isaretlenmistir (bkz. tel besleme makaralari genel bakig tablosu). 1,6 mm
tizerinde tel ¢aplar kullanildiginda tahrik donanimi tel siirme seti ON WF 2,0-3,2MM EFEED olarak
degistirilmelidir > bkz. B6liim 10.

Tel besleme makaralar genel bakisg tablosu:

Malzeme Cap Renk kodu Kaynak agzi
2 mm Jing gekli
Celik 0,6 .024 tek renkli acgik pembe |-
E’fs'a”maz ¢e-log 031 beyaz 1
Sertlehim 0,8 .031 iki renkli beyaz mavi
0,9 .035 V Kaynak agzi
1,0 .039
1,0 .039 mavi kirmizi
1,2 .047
1,4 .055 tek renkli yesil -
1,6 .063 siyah
2,0 .079 gri
2,4 .094 kahverengi
2,8 110 acik yesil
3,2 126 lila
Aliminyum 0,8 .031 iki renkli beyaz sarl
0,9 .035 mavi
1,0 .039
1,2 .047 kirmizi U-Kaynak agzi
1,6 .063 siyah
2,0 .079 gri
2,4 .094 kahverengi
2,8 110 acik yesil
3,2 126 lila
OzIi tel 0,8 .031 iki renkli beyaz turuncu
0,9 .035 mavi
1,0 .039
1,2 .047 kirmizi V Kaynak agzi,
1,4 .055 yesil tirtirly
1,6 .063 siyah
2,0 .079 gri
2,4 .094 kahverengi
32 099-005548-EW515
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5.2.2.3 Tel elektrodunu gegirme

A DIKKAT
‘ Kaynak torgundan tasan kaynak telinden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Kaynak teli yliksek bir hiz ile kaynak torgundan tasabilir ve viicut uzuvlari ile yiizii ve
gozleri yaralayabilir!

» Kaynak torgunu higbir zaman kendi viicudunuza ve diger kisilerin viicutlarina dogrultmayin!

=  Pres basincinin uygun olmamasindan dolayi tel besleme makaralarindaki aginma artar!

Pres basinci baski linitelerinin ayar somunlarindan, tel elektrodunun tasinmasini saglayacak,
ancak tel bobini bloke oldugunda kayacak sekilde ayarlanmalidir!

Gecgirme hizi, tel gegirme butonuna basiimasi ve ayni zamanda tel besleme hizi déner butonunun
cevrilmesi suretiyle kademesiz ayarlanabilmektedir.

Sekil 5-13

Poz. |Sembol |Tanim
Kaynak teli

Tel giris rakoru

Kilavuz boru

AIWIN|=

Ayar somunu

« Torg tup paketini uzatilmig sekilde dogeyin.

+ Kaynak teli dikkatlice tel bobinden ¢dziimeli ve tel besleme nipeline, tel makaralarina kadar yénlendi-
rilmelidir.

» Tel gegirme tusuna basin (kaynak teli tahrik tarafindan alinir ve otomatik olarak kaynak torgundan
tekrar ¢ikana kadar yénlendirilir > bkz. Béliim 4.2.
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25

mild steel
stainless steel
brazing

aluminium

flux-cored

5.2.2.4 Bobin frenini ayarlama

Poz. |Sembol |Tan|m

=

3 mild steel
1= stainless steel | 3-35
3 é 2 brazing
=4
5= aluminium 2-25
_'_|H flux-cored 25-3

Sekil 5-15

1 Allen civatasi

Tel bobini yuvasini sabitleme ve bobin frenini ayarlama

* Fren etkisini artirmak igin allen civatasini (8 mm) saat séniinde sikin.

Tel bobinini bloke etmeyin! Bobin frenini, tel besleme motoru durdugunda ilerlemeyecek, ama

isletim esnasinda bloke olmayacak kadar g¢ekin.
5.2.3 MIG/MAG kaynak gorevi tanimi

Bu cihaz serisi, yuksek fonksiyon kapsamina sahip olmasi ve kolay kullanimi ile éne ¢ikar.
» JOBIar (kaynak gorevleri, kaynak islemleri, malzeme tiirii, tel capi ve koruyucu gaz turlerinden olusur)

gecerli olan tim kaynak goérevleri i¢cin dnceden tanimlanmigtir.

+  Onceden tanimlanmig JOBlari igeren bir liste (makine lizerindeki etiket) sayesinde kolay JOB segimi.
» Gerekli olan proses parametreleri belirtilen galisma noktasina (tel hizi déner butonu tizerinden tek

digmeli kullanim) bagli olarak sistem tarafindan hesaplanir.

+ Tel hizi ve kaynak gerilimi Gizerinden geleneksel olarak kaynak goérevi belilemek de mimkundur.
Asagida gosterilmekte olan kaynak gorevi tanimlamasi MIG/MAG ve 6zlii tel kaynak gorevlerinin

tanimlamasi igin gecerlidir!

Polarite se¢imi sinyal 1g1gini dikkate alin!

Secilen JOB'a/kaynak islemine gore kaynak akimi polaritesinin degistiriimesi gerekebilir.

* Polarite secgimi soketinin yerini gerekli ise degistirin.

34

ewn

» Pres basinci, kaynak ilave malzemeleri ile baglantili olarak baski Gnitesinin ayar somunlari izerinden
her taraf icin (tel girisi / tel ¢ikisi) ayri ayri ayarlanmasi gerekir. Tel tahrik tnitesinin yakininda bulunan
bir ¢ikartma Uizerinde ilgili ayarlama degerlerini gosteren bir tablo bulunur.
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5.2.4 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi
ilgili kaynak parametreleri ile ilgili ayarlar farkli JOBIar (izerinden giriimektedir. Dogru olan JOB hizlica

JOB listesi yardimiyla bulunabilir > bkz. Béliim 11.1.
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Sekil 5-16

Punta siiresi-, bekleme siiresi ve tel besleme hizi ile ilgili ayarlar biitiin JOBs i¢in gegerlidir. Diger
tiim parametre degerleri her JOB igerisine ayri olarak kaydedilmistir. Degisiklikler giincel olarak
seg¢ilmis olan JOB igerisine kalici kaydedilir.

Bu parametre degerleri gerekirse fabrika ayarlarina dondiiriilebilir > bkz. Béliim 7.5.

5.2.5 Kaynak performansi (¢alisma noktasi)

5.2.5.1 Kaynak parametresi gosterim tiiriiniin segilmesi
Calisma noktasi (kaynak performansi), kaynak akimi, malzeme kalinhdi ya da tel besleme hizi olarak
gOsterilebilir ya da ayni zamanda ayarlanabilir.

Sekil 5-17

5.2.5.2 Malzeme kalinligi iizerinden galigma noktasi ayari

Sekil 5-18
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5.2.5.3 Ark uzunlugu

Gerektiginde munferit kaynak gorevi i¢in ark uzunlugu (kaynak gerilimi) -5 V ile +5 V araliginda duzen-
lenebilir.

Sekil 5-19

Temel ayarlar bu sekilde tamamlanmigtir. Diger kaynak parametreleri fabrika teslimi olarak ideal bir se-
kilde tanimlanmis durumdadir, ancak bireysel taleplere uygun hale getirilebilir.

5.2.6 Diger kaynak parametreleri
+ On ayar: Bir MIG/IMAG-JOB'u segin > bkz. Béliim 5.2.4.

O Sc:f(-r":-i"r‘d
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Ot

O et
O of
Often

S

O of
Ot

(v i

Sekil 5-20
Gosterge Ayar / segim
I~ P Baslangi¢ gaz akisi siiresi
Ler
Tel geri yanma diizeltmesi
-bd
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5.2.7 lIsletme tipleri (fonksiyon akislari)

5.2.7.1 lIsaret ve fonksiyon agiklamasi
Sembol | Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu taginir

Tel sinmesi

Tel geri yanma

Baslangi¢ gaz akigi

= goSor T |- B} €2

Bitis gaz akigi
2 dongu
HR |4 déngu
t Sdre
t1 Puntalama suresi
t2 Bekleme suresi

5.2.7.2 Otomatik akim kesici

Otomatik akim kesici, hata sureleri gegtikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum izerinden

tetiklenebilir:

+ Atesleme suresi sirasinda

kaynak bagladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
+ Kaynak iglemi sirasinda

Ark 5 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi).

099-005548-EW515
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2

2

kademeli calistirma

€ ik

v

Sekil 5-21
. kademe
Torg tetigine basin ve basili tutun.
Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
Tel besleme motoru "striinme hizinda" ¢alisiyor.

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

On segimli tel hizina gegis.
. kademe
Torg tetigini serbest birakin.
TB motoru durur.
Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akis suresi biter.

v v
-,

N
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4 kademeli ¢alistirma
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Sekil 5-22

A\ A
A

A\ 4
A
v

-—

. Déngii
Torg tetigine basin ve basil tutun
» Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigl)
» Tel besleme motoru "slirinme hizinda" ¢alisiyor.

» Ark, tel elektrodu islem pargasinin Uzerine geldiginde ateslenir.
Kaynak akimi akar.

» Tel besleme hizi ayarlanmis olan nominal degere ytikselir.
2. D6ngi
» Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)

3. Dongii

» Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)

4. Dongii

+ Torg tetigini serbest birakin

» Tel besleme motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.
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Puntalar
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Sekil 5-23

Baslat

Torg tetigine basin ve basili tutun.

Koruyucu gaz akar (baslangi¢ gaz akisi).

Ark, tel elektrodu striinme hizi ile is pargasina ulastiktan sonra atesler.
Kaynak akimi akar.

Tel besleme hizi ayarlanmig olan nominal degere yukselir.

Punta slresinin sona ermesinden sonra tel beslemesi durur.

Ark, tel geri yanma suresinin sona ermesinden sonra sdner.

Bitis gaz akis suresi biter.

Onceden sonlandirma

Torg tetigini serbest birakin.

40
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5.2.8

Aralik
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Sekil 5-24

Baslat

Torg tetigine basin ve basili tutun.
Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

Akis

Ark, tel elektrodu striinme hizi ile is pargasina ulastiktan sonra atesler.
Kaynak akimi akar.

Tel besleme hizi ayarlanmis olan nominal degere yukselir.

Punta suresinin sona ermesinden sonra tel beslemesi durur.

Ark, tel geri yanma suresinin sona ermesinden sonra soner.

Bu akis, bekleme siresinden sonra tekrarlanir.

Sonlandirma

Torg tetigini serbest birakin, tel beslemesi durur, ark séner, bitis gaz akisi slresi sona erer.

3 saniyenin altindaki bekleme siirelerinde tel siinmesi sadece ilk punta agamasinda gergeklesir.

Torg tetiginin serbest birakilmasi ile kaynak islemi, punta siresinin sona ermesinden énce de durdurulur.

Geleneksel MIG/MAG kaynagi (GMAW non synergic)
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.
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Sekil 5-25

099-005548-EW515 41

3.11.2022



Yapi ve iglev ev\;’-r)
E-Manuel kaynagi

5.3 E-Maniiel kaynag
5.3.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi

A DIKKAT

y Ezilme ve yanma tehlikesi!

_g Cubuk elektrod degisiminde sikisma ve yanma tehlikesi s6z konusudur!

— + Uygun, kuru koruyucu eldivenler takiimalidir.

+ Kullanilmig gubuk elektrotlari gikartmak veya kaynak yapilmis is pargalarini oynatmak igin
izole edilmis pense kullanin.

Sekil 5-26

Poz. [Sembol |Tanim

1 Polarite se¢im soketi, kaynak akimi kablosu
+ Park soketine baglayin

2 (I Elektrot pensesi

3 | A== |ls pargasi

» Polarite segim soketini park soketine takin ve saga dogru cevirerek kilitleyin.

» Elektrot pensesinin kablo soketini ve is pargasi ucunu uygulamaya bagli kaynak akim soket yuvasina
takin ve saga cevirerek kilitleyin. Dogru kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot dreticisinin bilgilerine
go6re belirlenir.

5.3.2 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
+ Ortiili elektrot JOB 128'i segin > bkz. Bélim 11.1.
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.

Sekil 5-27
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5.3.3 Arcforce

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

S

Sekil 5-28

Gosterge | Ayar / segim
| 'q Arcforce dizeltmesi
C » Degeri yukseltin > daha sert ark
» Degeri dugurin > daha yumusak ark
5.3.4 Sicak baglama

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

I+ .g. A= Sicak baslama akimi
= Sicak baslama zamani
= Ana akim
& = Akim
' >t = Sire
Sekil 5-29
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5.3.4.1 Sicak baslama ayarlari

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliminde 6zetlen-
mistir > bkz. Bélim 11.2.

+ On ayar: Ortiili elektrot JOB 128 secimi > bkz. Béliim 5.3.2.
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Sekil 5-30

Gosterge Ayar / segim

! h L Sicak baglama akimi
/ [

}_' ';: Sicak baglama zamani

2

5.3.5 Yapismaz

Us Yapismaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.

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

Antistick

Sekil 5-31
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5.4 WIG kaynagi

5.4.1 TIG kaynak torgcunun hazirlanmasi
TIG kaynak tor¢u kaynak gorevine uygun bir bicimde donatiimalidir!
* Uygun tungsten elektrodu ve
* buna uygun koruyucu gaz memesini monte edin.
* TIG kaynak torgu ile ilgili kullanma kilavuzunu dikkate alin!

5.4.2 Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi

Sekil 5-32
Poz. [Sembol |[Tanim
1 g= Kaynak torgu
o*°%
2 Polarite se¢im soketi, kaynak akimi kablosu

Merkezi baglantiya / torga giden dahili kaynak akimi hatti.
+ Baglanti soketi, kaynak akimi "-"

3 | A== |ispargasi

+ Kaynak torgunun merkezi soketini merkezi baglantinin iginden gegirin ve baslik somunu ile vidalayin.
+ Polarite segim soketini "-" kaynak akimi baglanti soketine takin ve saga dogru ¢evirerek kilitleyin.
« Is pargasi ucunun soketini "+" kaynak akimi baglanti soketine takin ve saga dogru gevirerek kilitleyin.

5.4.3 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
+ TIG-JOB 127'yi segin.
JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.

Sekil 5-33
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5.4.4 Bitis gaz akisi siiresinin ayarlanmasi

5.4.5

On ayar: TIG-JOB 127 segimi > bkz. Béliim 5.4.3.

OS:’TTL:d
Qo
Offtrm

(v Ot

Gosterge | Ayar / segim

Sekil 5-34

- Bitis gaz akisl.siiresi
|

Diger kaynak parametreleri

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde 6zetlen-
mistir > bkz. Bélim 11.2.

« On ayar: TIG-JOB 127 secimi > bkz. Béliim 5.4.3.

O Sgl:rm:irﬂ
O off*
Ot

Ot

(v O

Sekil 5-35

Gosterge Ayar / segim

Baslangi¢ gaz akisi siiresi

GPr

Baslatma akimi

| SE]

Cikis rampasi siiresi

tllD

Diisme rampasi siiresi

kAl

Bitis akimi

| Ed
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5.4.6 Ark tutugsmasi

5.4.6.1 Liftarc

a) b) C)

Sekil 5-36
Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tzerine yerlestirin (Liftarc-akimi,
ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

b) Torgu tor¢ gaz memesi lizerinden elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 2-3 mm bosluk olusana
kadar egin (ark ateslenir, akim ayarlanmis olan ana akima yikselir).

c) Torcu kaldirin ve normal konuma gevirin.
Kaynak iglemini sonlandirin: Torgu, ark yirtilana kadar is pargasindan uzaklastirin.
5.4.7 isletme tipleri (fonksiyon akiglari)
5.4.8 Lejant
Sembol |Anlami
Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Kaynak akimi
Baslangi¢ gaz akigi

Bitis gaz akisi

=rrerol- o le

2 dongu

—
-—
-
-—

4 dongl

~|3

Sire

tup Cikis rampasi suresi
toown | inis rampasi siresi
Istart Baslatma akimi

lend Bitis krater akimi

5.4.8.1 Otomatik akim kesici

Otomatik akim kesici, hata sireleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum zerinden
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).
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2 kademeli galistirma

lg 1 »la 2
< . » < .

end

|

Sekil 5-37
1. dongii
+ Torg tetigine basin ve basih tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan baslatma akimi degeri Istart ile akar.
Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rapmasi siresinde ana akima yukselir.
2. dongii
Torg tetigini serbest birakin.
Ana akim ayarlanmis olan inis rampasi slresinde bitis krater akimina lend dliger.

Torg tetigine inis rampasi siiresinde yeniden basildiginda,
kaynak akimi yeniden ayarlanmis olan ana akima yiikselir!

* Ana akim bitis krater akimina leng ulasir, ark soner.
» Bitis gaz akis suresi biter.

0f
Y

2 4
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4 kademeli ¢alistirma
1. —e——— 2.——>le— 3. — >l 4. —>
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Sekil 5-38

-

1. déngii

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.

» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akigl).

Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan baslatma akimi degeri Istart ile akar.

2. dongii

Torg tetigini serbest birakin.

Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rapmasi suresinde ana akima yukselir.

3. déngi

Torg tetigine basin ve basil tutun.

Ana akim ayarlanmis olan inis rampasi suresinde bitis krater akimina lena diser.
4. dongii

+ Torg tetigini serbest birakin, ark séner.

+ Bitis gaz akis siresi biter.

Torg tetiginin inis rampasi siiresinde serbest birakilmasi kaynak islemini derhal sona erdirir.
Kaynak akimi sifira diser ve bitis gaz akigi suresi baslar.
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Cihaz konfiglirasyonu menisi

5.5
5.5.1

Cihaz konfiglirasyonu menusu
Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

O 5:.';"\- :ard
O of
Ot

O S:-f;"\ :avd
O off
Ot

O off
Ot

(v Ot

Sekil 5-39
Gosterge Ayar | segim
,q ) Kalibrasyon
c L Her bir calistirmada makine yaklasik 2 saniye boyunca kalibre edilmektedir.
_f Meniiden gikis
@ Exit
F [ Cihaz konfigiirasyonu
cru Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar
F 11 c Dinamik performans uyarlamasi > bkz. Béliim 7.4
[

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. Béliim 5.6
Eneriji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.

Ayar [oFF] = kapall ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

5
| |9
(e |

Kaynak baretleri igin ark algilama (TIG)

Daha iyi ark algilama igin yukseltilmis dalga boyu

------- Fonksiyon devrede
------ Fonksiyon kapali

L

3
c

Servis meniisii

Servis menisiinde yapilacak degisiklikler igin yetkili servis personeline danisiimalidir!

E

N

Makine kumandasinin yazilim versiyonu
Yazilim versiyonunun gdsterilmesi

50
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5.6  Enerji tasarruf modu (Standby)
Enerji tasarruf modu istege goére uzun sire tusa basarak > bkz. Béliim 4.3 veya makine konfiglirasyon
menUslinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagl enerji tasarruf modu [5&A)) ile etkinlestirilebi-
lir > bkz. B6liim 5.5.
‘ - Enerji tasarruf modu etkin iken makine géstergelerinde sadece gostergenin ortadaki enine
digit gosterilir.

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

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

6 Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede galismak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
bilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatérler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini ¢ekin.

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

A UYARI

Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

e Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasinin sadece uzman kisiler (yetkili servis
personeli) tarafindan yapilmasi gerekir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gli¢
kaynaklari kontroliinde ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli glivenlik
onlemlerini alabilen kisidir.
+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 6.2.
* Asagida ifade edilen kontrollerden biri gergeklestiriimedigi takdirde makine ancak bakim

gecirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar isletmeye alinabilir.

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapiimalidir, aksi takdirde
garanti gecersiz olur. Servis ile ilgili her tlrll konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine basvu-
run. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gzerinden gergeklestirilebilir. Parga degisimi
islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek par¢a siparisi esnasinda makine tipi,
seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin Grin numarasi belirtiime-
lidir.

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

Makinenin kirli olmasi, makinenin dmrind ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagl kirlenme oranlarina gore belli zaman araliklariyla
dizenli olarak yapilmalidir.

Temizleme

» Dis yuzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingh hava
ile temizleyin. Basingli hava makinedeki fanlarin asiri ddnmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde dnlerine engel koyun.

» Sogutma sivisini kire kargi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Kir filtresi

Bir kir filtresi kullanildiginda, sogutma havasi gegisi azalir ve bunun sonucu olarak makinenin devrede
kalma orani duser. Filtrenin kirliligi arttikga, devrede kalma orani da azalir. Kir filtresi dizenli araliklara
sokulmeli ve basingli hava Uflenerek temizlenmelidir (kirlenmeye bagh olarak).
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6.2 Bakim galismalari, araliklar

6.2.1  Giinliik Bakim igleri
Gorsel kontrol

Ana gug¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
Gaz tupu glvenlik elemanlari

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Tdm baglantilarin ve aginan parcgalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.
Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

Tekerlekler ve bunlarin guvenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Diger, genel durum

Calisma kontroli

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Gaz tupu guvenlik elemanlari

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

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

Yapisan kaynak capaklarini temizleyin.
Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagh).

6.2.2 Aylik bakim caligmalari

Gorsel kontrol

Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

Tekerlekler ve bunlarin glvenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

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

Calisma kontroli

Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisiirme donanimi,
ihbar ve kontrol lambalari

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

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

Kaynak torgunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Tor¢ta tortularin olugsmasi durumunda kisa devre-
ler meydana gelebilir ve sonug olarak torg ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!

6.2.3 Yillhik kontroller ( isletme esnasinda inceleme ve kontrol)
IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi gerceklesti-
rilmelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gegerli tlke yasalarina ve talimatlarina da
uyulmalidir.
Daha ayrintil bilgiler igin lGtfen birlikte verilen "Warranty registration" brostiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
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6.3

A

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken elekt-
ronik yapi parcalari icermektedir.

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

» Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

» Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine goére (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu yénetmeligi) ayristiimamis yerlesim bdlgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristinimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimis top-
lama zorunlulugunu gésterir.

Bu makine, imha edilmek lizere ya da geri déniisiim amaciyla burada éngérilen ayirma ayristirmal
toplama sistemlerine verilmelidir.

Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruya-
rak bertaraf edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirimamis evsel atiklardan ayri bir
toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri
kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar (icretsiz olarak teslim alinir.
Kisisel verilerin silinmesi, son kullanicinin kendi sorumlulugundadir.
Cihaz bertaraf edilmeden énce lambalar, piller veya akiiler sékilmeli ve ayrica bertaraf edilmelidir. Pil
veya aku tipi ve bunlarin bilesimi Ust tarafta belirtiimistir (CR2032 veya SR44 tipi). Asagidaki EWM urin-
lerinde piller veya akdiler bulunabilir:
+ Kaynak kasklari
Piller veya akuler kolay bir sekilde LED yuvasindan ¢ikarilabilir.
» Makine kontrolleri
Piller veya akdler, arka tarafinda devre karti Gizerindeki kendilerine ait yuvalardadir ve kolay bir sekilde
¢ikarilabilir. Kontroller piyasada bulunan aletlerle sokiilebilir.
Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz. Bunun diginda
Avrupa capinda EWM distribltérlerine de iade edilebilir.
Elektrikli ve elektronik cihazlar yasasi hakkinda daha ayrintili bilgiyi asagidaki adreste bulunan web
sayfamizda bulabilirsiniz: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.

54

099-005548-EW515
3.11.2022



ev\;’-r’ Ariza gidermek
Kaynak makinesi kontrolinin yazilim versiyonu

7 Ariza gidermek
Tdm urdnler ciddi tretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey galismayacak olursa,
Uriint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.
71 Kaynak makinesi kontrolinun yazilim versiyonu
Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menisiinde sorgulanabilir > bkz. Bélim 5.5!
7.2  Hata bildirimleri (gu¢ kaynagi)
Parazitler, cihaz goérintileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gdsterilir:
Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii Gosterim
Grafik gosterge I'I
iki adet 7 bolimli gosterge
9osTere Err
Bir adet 7 boluimli gosterge E
Parazitlerin olasi sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gosterilir. Bir hata halinde gli¢ tnitesi ka-
patilir.
Olasi hata numaralarinin gésterilmesi, makine serisine ve modeline baghdir!
+ Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
Hata mesaji Olasi neden Cozim
EO Baslama sinyali hataya konumlandi|Torg tetigini veya ayak kontrol uzaktan kuman-
dasini etkinlestirmeyin
E4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
E5 Sebekede asiri gerilim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimini kontrol edin
E 6 Sebekede disik gerilim
E7 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
EQ ikincil asirt gerilim Hata devam edecek olursa servise haber verin
E12 Gerilim dusurme hatasi (gerilim
dislrme donanimi)
E13 Elektronik hatasi
E14 Akim toplamada dengeleme hatasi |Makineyi kapatin, elektrot pensesini izole edilmig
sekilde kenara koyun ve makineyi yeniden
calistinn. Hata devam edecek olursa servise ha-
ber verin
E15 Elektronik besleme gerilimlerinden |Makineyi kapatip yeniden agin.
birinde hata Hata devam edecek olursa servise haber verin
E23 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
E32 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin
E33 Gerilim toplamada dengeleme ha- |[Makineyi kapatin, elektrot pensesini izole edilmis
tasi sekilde kenara koyun ve makineyi yeniden
¢alistirin. Hata devam edecek olursa servise ha-
ber verin
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7.3

Hata mesaji Olasi neden Coziim
E34 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin
E37 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
E40 Motor hatasi Tel besleme surtict sistemini kontrol edin,

Makineyi kapatip yeniden agin, hata devam ede-
cek olursa servise haber verin

E51 Kisa devre (PE hatasi) Kaynak teli ile cihaz govdesi arasindaki baglanti
E55 Bir sebeke fazinin devre disi kal-  |Makineyi kapatin ve sebeke gerilimini kontrol edin
masi
E58 Kaynak akim devresinde kisa de- |Makineyi kapatin ve kaynak akimi hatlarinin
vre dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin, érn.:

Elektrod pensesini izole olarak bir yere birakin;
demanyetizasyon akim hattini ayirin.

Ariza giderme igin kontrol listesi

Sorunsuz ¢alisma icin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz
donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
V4 Hata / Neden
X Cozlim
Ortak ariza sinyal i1s1g1 yanar

# Kaynak makinesinde asiri sicaklik
% Makinenin ¢alisir durumda sogumasini bekleyin

~ Kaynak akimi gozetimi tertibati tetiklendi (kagak kaynak akimlari topraklama hatti Gzerinden akiyor).
Hata makinenin kapatiilmasi ve yeniden cgalistiriimasi ile giderilmesi gerekmektedir.

X Kaynak teli elektrik ileten gévde parcalarina dokunuyor (tel beslemesini kontrol edin, kaynak teli
tel bobininden ayriimig mi?).

% is pargasi ucunun kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin. is pargasi
ucunun akim terminalini arka mimkun oldugunca yakin sekilde sabitleyin.

Asini sicaklik sinyal i1sig1 yanar
~ Kaynak makinesinde agiri sicaklik
® Makinenin ¢aligir durumda sogumasini bekleyin
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7.4

Fonksiyon arizasi
~ Sebeke sigortasi atiyor - Sebeke sigortasi uygunsuz
X Tavsiye edilen sebeke sigortasinin tesis edilmesi > bkz. Bélim 8.
» Makine agildiktan sonra ¢alismaya baslamiyor (cihaz fani ve muhtemelen sogutucu madde pompasi
iglevini gérmuyor).
X Tel besleme Unitesinin kontrol hattini baglayin.
» Calistirmadan sonra makine kontrolindeki tim sinyal 1giklari yaniyor
~ Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor
» Kaynak performansi yok
X Faz dusmesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Makine surekli yeniden baslatiliyor
~ Tel besleme unitesi galismiyor
» Sistem agilmiyor
X Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
® Kontak memesini ve meme tutucusunu dizgun bir sekilde vidalayin

Tel nakil sorunlan
» Kontak meme tikali
® Temizleyin ve gerekiyorsa degistirin.
» Bobin freninin ayarlanmasi > bkz. Béliim 5.2.2.4
~® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
» Basing birimlerinin ayarlanmasi > bkz. Béliim 5.2.2.3
~® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
» Asinmis tel rulolari
X Kontrol edin ve gerekli ise yenisi ile degistirin
» Hortum paketleri kivriimis
%  Torg hortum paketini uzatilmis sekilde déseyin
~ Tel surme gdvdesi veya - spirali kirlenmis veya asinmis
% GOovdeyi veya spirali temizleyin, biklilmus veya asinmis gévdeleri yenileri ile degistirin

Dinamik performans uyarlamasi

Sebeke sigortasinin kurallara uygun bir sekilde uygulanmasi 6n kosuldur.

Sebeke sigortasi ile ilgili bilgileri dikkate alin > bkz. B6liim 8!

Dinamik performans uyarlamasi kaynak performansini otomatik olarak ilgili sigorta icin kritik olmayan bir
degere getirir.

Dinamik performans uyarlamasi, makine konfigiirasyon menusinde "FUS" parametresi lizerinden iki ka-
deme halinde ayarlanabilir: 20A, 16A > bkz. Béliim 5.5.

Su an ayarlanmis olan deger makinenin galistirilmasindan sonra gdstergede "cal" yaklasik 3 saniye
boyunca ekranda gosterilmektedir.
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7.5 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
Kayith tim musteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

AERA(S)
[}

c AL nl - - -

[ RESET |

0

D) =

Sekil 7-1
Gosterge Ayar / segim
’q ] Kalibrasyon
craL Her bir ¢calistirmada makine yaklasik 2 saniye boyunca kalibre edilmektedir.

Sifirlama

] [}
L Gostergede gorintilene kadar tuglari basili tutun.

2]
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Teknik veriler

Picomig 185 Synergic TKG

8 Teknik veriler

Picomig 185 Synergic TKG

Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan pargalarla baglantili olarak

gecerlidir!

MIG/MAG

Ortlli elektrot

TIG

Kaynak akimi (I2)

5 A bitis 180 A

5 A bitis 150 A

5 A bitis 180 A

Standarda (U2 uygun kaynak gerilimi)

14,3 V bitis 23,0 V

20,2V bitis 26,0 V

10,2 V bitis 17,2 V

40° C'de devrede kalma orani 1

180 A (25 %)

150 A (35 %)

180 A (30 %)

120 A (60 %)

110 A (60 %)

140 A (60 %)

100 A (100 %)

120 A (100 %)

Bosta galisma gerilimi (S1) 80V

Sebeke gerilimi (Tolerans) 1 x 230V (-40 % bitis +15 %)
Frekans 50/60 Hz

Sebeke sigortasi 1x16 A

Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5

maks. Baglanmis yik (S1) 5,9 kVA 5,5 kVA 4,4 kVA
Jenerator glicl (Tavsy.) 8,0 kVA

Cos Phi/ Verim 0,99/86 %

Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi I /1II

Kirlenme derecesi 3

izolasyon sinifi / Koruma H/IP 23

siniflandirmasi

Kagak akim koruma salteri

Tip B (6nerilen)

Gurilti seviyesi Bl

<70 dB(A)

Ortam sicakligi

-25 °C bitig +40 °C

Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan (AF)/ Gaz

Tel besleme hizi

1 m/min bitis 15 m/min

Fabrika teslimi makara donanimi

0,8-0,9-1,0 mm celik tel igin

Tahrik

4 makara (37 mm)

Tel bobini ¢api

Standart tel bobinler - azami 300 mm

Kaynak torgu baglantisi

Euro merkez baglant

is pargasi ucu (min.)

35 mm?2

Elektromanyetik uyumluluk
yonetmeligi sinifi

A

Test isareti

Gl/CE/Hl/ &8

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

Boyutlar (I x b x h)

636 x 298 x 482 mm
25.0x11.7x19.0 ing

Agirhk

23,8 kg
525 Ib

1 Yik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).

1 DIAZED xxA gG guvenlik sigortalari 6nerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme karak-

teristigi “C” kullaniimahdir!

Bl |EC 60974-1 uyarinca maksimum calisma noktasinda bosta calisma ve normal ytikte isletim gurtlti

seviyesi.
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Tasima sistemi
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9 Ek donanim
Kaynak torglari, is pargasi uglar, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.
9.1 Tasima sistemi
Tip Aciklama Uriin numarasi
Trolly 35.2-2 Tasima araci 090-008296-00000
Trolly 55-5 Tasima aracli, monte edilmis 090-008632-00000
Trolly 55-6 Tasima araci, monte edilmis 090-008825-00000
ON TR Trolly 55-5 / 55-6 Travers ve yuva, tel besleme Unitesi igin 092-002700-00000
9.2 Segenekler
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON XNET PICOMIG 3XX Xnet LAN/Wifi ag gegidi Gizerinden EWM Xnet 092-004004-00000
baglantisi igin opsiyonel ek donanim
ON D Barrel TG.0003 Rolliner tel beslemesi, varil sevkiyati igin 092-007929-00000
ON Case Trolly 55-5 / Trolly 55-6 surtlebilir araba lizerine 092-002899-00000
montaj i¢in alet kutusu
AK300 Sepet bobini adaptori K300 094-001803-00001
ON CS Picomig 180/ 185 D3 / 305 D3; Phoenix ve Taurus |092-002549-00000
T.005/TG.0003/D.0002 355 kompakt igin ving askisi; drive 4
ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R |Torg tutucu, sag 092-002699-00000
CA D200 5 kg bobinler igin merkezleme adaptoéri 094-011803-00000
ON WAK Tekerlek montaj grubu 092-001356-00000
TG.03/TG.04/TG.09/K.02
ON Filter TG.0003 Kir filtresi 092-002662-00000
9.3 Genel ek donanimlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
AK300 Sepet bobini adaptori K300 094-001803-00001
CA D200 5 kg bobinler igin merkezleme adaptéri 094-011803-00000
SKGS 16A 250V CEE7/7, Toprakli fig, tam kauguk 094-001756-00000
DIN 49440/441
ADAP CEE16/SCHUKO Schuko kavrama/soket CEE16A 092-000812-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Basing disuricl, manometreli 394-002910-00030
G1G1/4 R 3M Gaz hortumu 094-000010-00003
DSP Tel stirme merkezi igin sivriltici 094-010427-00000
Cutter Hortum kesici 094-016585-00000
voltConverter 230/400 Gerilim donistiricu 090-008800-00502
ON AL D13/27 Yk soketleri igin kor tapa 092-003282-00000
ADAPTER EZA --> DINSE-ZA | Euro merkezi baglantisi iizerine Dinse baglantisi o- {094-016765-00000
lan kaynak torglari icin adaptér, makine tarafinda
60 099-005548-EW515

3.11.2022



ewn

Asinma parcgalari

Tel besleme makaralari

10

10.1

10.1.2

Asinma parcalari

Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve asinan pargalarla baglantili olarak

gecerlidir!

Tel besleme makaralari
10.1.1 Celik teller igin tel besleme makaralari

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz c¢elik ve lehim igin

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-
Kaynak agzi ¢elik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-
Kaynak agzi ¢elik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz cgelik ve lehim igin

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz ¢elik ve lehim igin

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz ¢elik ve lehim igin

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Aluminyum teller igin tel
Tip

Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk
celik, paslanmaz gelik ve lehim igin

besleme makaralari
Aciklama

092-002770-00032

Uriin numarasi

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Tel sUrict makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE/YELLOW

Tel suricti makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED/YELLOW

Tel stricl makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK/YELLOW

Tel surict makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Tel sirme makarasi seti, 37 mm, aliminyum igin

092-002771-00032
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10.1.3 Ozlii teller igin tel besleme makaralari

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zlu
tel igin V oluk/tirtir

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zIi

092-002848-00010

BLUE/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zlu 092-002848-00012
RED/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl [092-002848-00014
GREEN/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl 092-002848-00016
BLACK/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zli |092-002848-00020
GREY/ORANGE tel icin V oluk/tirtir
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl 092-002848-00024
BROWN/ORANGE tel icin V oluk/tirtir

10.1.4 Tel siirme

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

DV X

Tel besleme makara yuvasi seti

092-002960-E0000

SET DRAHTFUERUNG

Tel stirme seti

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2mm eFeed

Ekleme opsiyonu, 2,0-3,2 mm'lik teller igin tel
surme, eFeed tahriki

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Tel besleme nipeli seti

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Orta tel kilavuzu

094-006051-00000

CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6 |Kilcal boru 094-006634-00000
mm
CAPTUB L=105 mm; @ <2,4 |Kilcal boru 094-021470-00000

mm
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JOB-List

11 Ek
111 JOB-List
1,0 mm kati tel 6zellikleri olarak 0,9 mm kati tel kullanmanizi da tavsiye ediyoruz.
[l Puise/ Standard [ | Standard JOB-LIST
Pulse only in Picomig puls Version
2 Wire
t (% os]10
Material Gas
o Job-Nr.
= SG2/3 |0, 100 /C1
s | G3/4Si1 |arg0 - 90/ M21
o Ar91-99 /M12 - M13
G CrNi
- ArHe /13
>
a CuSi  fart00 /11
@ Loten /
= Brazing |Ar91-99 /M12-M13
®| AMg |arico /11
AISi Ar100 /I
Al99 Ar100 /I
g
= ﬁd %
'E Material Gas
o
(X]
§ E71T-11 |Self-Shielded
E E71T-1M | Ar80-90 /M21
E Rutile
g
= | ezorc |Arso-90 /m21
L Metal
GMAW non synergic
WIG / TIG
E-Hand / MMA
094-015117-00504
Sekil 11-1
MIG/MAG pals ark kaynag 6, 34, 42, 74, 75, 76, 82, 83, 84, 90, 91, 110, 111, 114 ve 115 numarah
JOB’larda segilebilir. Bagka bir JOB pals olarak ayarlanmaya ¢alisilirsa, gostergede kisa bir siire
icin "noP = pals yok" ibaresi belirir ve standart ayara geri doniiliir.
11.2 Parametrelere genel bakig - Ayar alanlari
. Parametre / Fonksiyonu Ayar araligi
(]
7
:0
o= _
ze £
g2 g
x O E ©
m© 2 o = ;
c .- c = - 2 £
> g 8 £ ® |E
¥ o nhe £ E |
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Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari

MIG/MAG
Baslangi¢ gaz akigi suresi 0,2 0,0 - 20,0 S
Dinamik diizeltme 0 40 - 40
Bitis gaz akig! suresi 0,5 00 - 200 | s
Punta zamani 1,0 01 - 200/ s
Bekleme suresi (aralik) 1,0 0,1 - 20,0 S
Tel geri yanma 0 -50 - 50 %
TIG (TIG)
P-] |Baslangi¢ gaz akisi suresi 0,5 0,0 - 50 S
Baslatma akimi 20 1 - 200 | %
Cikis rampasi siresi 1,0 0,0 - 20,0 S
Dusme rampasi suresi 1,0 0,0 - 20,0 S
Bitis akimi 20 1 - 200 | %
Bitis gaz akisi suresi 4,0 0,0 - 20,0 s
Ortiilii elektrot (MMA)
Arcforce diizeltmesi 0 -10 - 10
Sicak baslama akimi 120 50 - 200 | %
Sicak baslama zamani 0,5 0,1 - 20,0 s
Temel parametre (yontemden bagimsiz)
Kalibrasyon
Menulden ¢ikis
-F5] |Makine konfigirasyonu
Dinamik performans uyarlamasi 16 16 - 20 A
Zamana bagli enerji tasarruf fonksiyonu 20 5 - 60 |dak
Kaynakbaretleri icin ark algilama (TIG) off off - on

Servis menist

Kaynak makinesi kontrolinlin yazilim versiyonu

Ll hl o [ [
al C s ] |

Enerji tasarruf modu etkin
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11.3 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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