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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

IIIIJl Kullanma kilavuzu, iriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

+ Makinenin Ustliinde bulunan glvenlik uyar ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hak-
kinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman goérilebilir ve okunabilir durumda olmahdir.

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Strale 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 icerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki saklidir.

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

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2
2.1

Guvenliginiz i¢in
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek i¢in tam olarak uyul-

masi gereken ¢alisma ya da igletme yontemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

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

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalan onlemek lizere eksiksiz uyul-

masi gereken g¢aligsma ve igletim yéntemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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

teknik ozelliklerdir.

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

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.
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Guvenliginiz i¢in

Sembol agiklamasi

ewn

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol |Aciklama

Aciklama

Teknik 6zelliklere dikkat edin

Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)

Makineyi kapatin

Serbest birakin

Makineyi calistirin

Basin ve basili tutun

N B Bl 8 59

()

hatali/gegersiz Degistirin
dogru/gecersiz Déndurin
Giris Sayi degeri/ayarlanabilir
Gezinme \"D/ Sinyal 1s1§1 yesil yanar
4 1 \
Cikis eo.* |Sinyal 1s1§1 yesil yanip soner

S IOIASICI@IE)E:

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

4
\

<)

’

N

Sinyal 1511 kirmizi yanar

—»~— | Menu goéruntilemede kesinti (bagka

ayar olanaklari mevcut)

=)

Sinyal 1511 kirmizi yanip soner

>q% Alet gerekmiyor/kullanmayin
Li

ﬁ Alet gerekli/kullanin

099-007033-EW515
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ev\;h-) Giivenliginiz igin
Guvenlik talimatlar

2.3 Guvenlik talimatlar

A UYARI

Giivenlik uyarilan dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

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

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

» Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

6 Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik ¢arp-

malarina ve yanmalara yol agabilir. Dusiik gerilimlere temas edilmesi durumunda da ka-

zaya neden olabilecek sok yasanabilir.

+ Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan parcgalara dogru-
dan dokunmayin!

» Kaynak torglarini ve/veya elektrod penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!

» Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢alismaya bagl olarak)!

* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimahdir!

* Makinenin donmus borulari ¢gézmek igin kullaniimasi yasaktir!

M| | Birden fazla gli¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

0 - | Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman

C tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve igletim” standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV

D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere 6zel sartlar uyarinca gergceklesmelidir!

Tertibatlar ark kaynagi ¢aligsmalan i¢cin ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu

sekilde izin verilen bosta gcalisma geriliminin agilmamasi saglanmahdir.

» Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimahdir!

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

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

Isima veya asin i1si nedeniyle yaralanma riski!
é

Ark 1s1masi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak ig pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

+ Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak baghgi
kullanin (uygulamaya bagli olarak)!

« llgili Glkenin yarirliikteki 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 1sima ve kérelme
tehlikesine karsi koruyun!

099-007033-EW515 7
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Guvenlik talimatlari

—

&

A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

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

Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma saglamalidir:

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

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

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

» Zararh gurdltilere kargi kulak korumasi kullaniimalidir.

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri

basing olugmasina neden olabilirler.

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

» Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi 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 ¢cakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

» Caligma alaninda uygun soéndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

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

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

099-007033-EW515
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Guvenlik talimatlar

A DIKKAT

8 Duman ve gazlar!
0 Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢oziicli maddelerin
L dumanlan (klorlandirniimis hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole isimasi nedeniyle
zehirli fosgene doniisebilir!
* Yeterli temiz hava saglayin!
* COzicl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin igsima alanindan uzak tutun!
* Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!
Giiralta kirliligi!
70 dBA'niIn iizerindeki giiriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
* Uygun igitme korumasi kullanin!
» Calisma alaninda bulunan kigilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!
IEC 60974-10 standardina goére kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
sinifa ayriimigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. B6liim 8:
A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edil-

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

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

yaninda 1sima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

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

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

Kurulum ve igletim

Ark kaynagi makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi i¢in kullanicinin agagidaki

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

+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomUinikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlari

+ Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

*  Emniyet tertibatlan

» Yakin ¢evrede bulunan kisilerin sagligi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kisile-
rin saghgi

+ Kalibrasyon ve oélgiim tertibatlari

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

» Kaynak islemlerinin yerine getiriimesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmis arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

+ Sebeke bagdlantisi, 6r. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

» Ark kaynak sisteminin bakimi

» Kaynak kutuplari mimkin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuritulmelidir

+ Potansiyel esitleme

+ Is pargasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin mimkin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatorler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tUm kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

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

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

dizenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlar lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

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

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢6zin!

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

+ Kalp ritim dizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gérildiginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).

099-007033-EW515 9
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Gilivenliginiz igin ev\;’r)

Tasima ve kurulum

A DIKKAT

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

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

ilgili Glkenin is glvenligi ve kaza énleme kurallari.

Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve ¢alistirilmasi-9.

Kullanici dizenli araliklarla glvenlik bilincine uygun ¢alisma ile ilgili egitilmelidir.

Makinenin IEC 60974 uyarinca dizenli kontrolii-4.

03>  Yabanci bilegenlerden 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 aginan parcgalar vs.) kullanin!

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

2.4

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

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

Tasima ve kurulum

A UYARI

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

Gaz ureticilerinin ve basingl gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
Koruyucu gaz tipunun valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
Koruyucu gaz tipunin isinmasini engelleyin!
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ev\;h-) Giivenliginiz igin
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

S Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!
:D- Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlar (elektrik hatlari, kumanda hatlar
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gormesi)
yol acabilir!
» Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!
/~  Devrilme tehlikesi!
lemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gore-
bilir. Devrilme emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin edil-
misgtir.
* Makineyi diiz, saglam bir zemin Gzerinde kurun veya tasiyin!
* Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

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

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

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

* Yaya ve tasima yollarina déseme dnlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!

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

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

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

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

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

o Ayrintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

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

* Baglantida hi¢bir ek donanim bleseni ¢aligtirilmiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
* Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!
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Amaca uygun kullanim ev\;’r)
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 liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri igin 6ngoriilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak kullaniima-
masi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir. Uygunsuz
kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz Gzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Uygulama alani

HF yuksek frekans ateglemeli microplasma dogru akim kaynagi i¢in ark kaynak makinesi (temassiz). Oto-
matik kaynak torglari ile isletim igin uygundur.

Fonksiyon kapsami, gerektiginde ek donanim bilesenleri ile genisletebilir (bkz. ayni isimli bélimdeki ilgili
dokiimantasyon).
Yazilim durumu

Bu kilavuz asagidaki yazilim durumunu tarif etmektedir:
07.0410

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimii makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv
menisi) > bkz. Béliim 5.9 goriintiilenebilir.

Gecgerli olan diger belgeler

Garanti

Daha ayrintili bilgiler icin lltfen birlikte verilen "Warranty registration" broslriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Uygunluk beyani

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

Yiiksek elektrik riski olan ortamda kaynak

Bu isareti tagiyan gli¢ kaynaklari, yiksek elektrik tehlikesinin oldugu ortamlardaki kaynak
S calismalari (6rn. kazanlar) i¢in kullanilabilir. Bunun icin ilgili ulusal ve/veya uluslararasi yénetme-
liklere dikkat edilmelidir. Gug¢ kaynaginin kendisi tehlikeli bolgeye yerlestirimemelidir!

Servis belgeleri (yedek parcgalar ve devre semalari)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
6 Yaralanmalar ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek i¢in cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kisiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
» Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

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

Kalibrasyon / Dogrulama

Orijinallik sertifikasi, triinle birlikte verilmistir. Uretici, 12 ayda bir kalibrasyon/dogrulama yapilmasini
tavsiye eder.
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ewn

Amaca uygun kullanim

Gegerli olan diger belgeler

3.3.6

Toplam belgenin pargasi

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

Sekil 3-1
Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnegi gérinmektedir.
Poz. Belgeleme
A1 Robot araytizi
A.2 Kontrol
A3 Gug kaynag!
A.4 Sogutma cihazi
A.5 Mekanizasyon bilegeni
A.6 Kaynak torcu
A Toplam belge
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden goriinim / sol yandan gériinim

{

4
4.1

Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Onden gériiniim / sol yandan goriiniim
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden gériiniim / sol yandan goriinim

Poz. |Sembol |Tanim
1 "Galigmaya hazir" sinyal 15191
Sinyal 15131, calismakta olan ve isletime hazir olan makine durumunda yanar.
2 Ana salter
Makineyi agin veya kapatin.
= Is pargasi ucu baglanti soketi
4 uﬂ * | Baglanti soketi pilot ark akimi
Plazma kaynak torgu nozul potansiyeli.
5 Baglanti soket yuvasi 7 kutuplu (dijital)
< Dijital aksesuar bilesenlerinin baglanmasi igin
6 Sogutma havasi giris deligi
istege bagli kir filtresi > bkz. Béliim 6.1.2
7 Tasima sap!
8 Makine ayaklari
9 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
Red sogutma maddesi geri akis!
10 Hizli baglanti pargasi (mavi
Os. |Mich baglant: pargas: (mav)
sogutma maddesi ileri akisi
11 Ll“JJ Plazma gazi hizh baglanti pargasi (gegme rakor tip 20)
Y Kaynak torgu ile baglanti
12 ouJ Koruyucu gaz hizli baglanti pargasi (kavrama tip 20)
u ( Kaynak torgu ile baglanti
13 [ — Kaynak akimi baglanti soketi, kaynak torgu
14 Cihaz kumandasi > bkz. B6liim 4.3
15 Ll“JJ Plazma gaz igin debi ayarlayici
Y Gaz akis miktari ayari ve gostergesi
16 Koruyucu gaz i¢in debi ayarlayici

U

Gaz akis miktari ayari ve gdstergesi
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis e“f’"

Arkadan goriinim / sag yandan gorinim

4.2 Arkadan gorinum / sag yandan gorinum

Cihaz konfigiirasyonu farkl gosterildiginde ya fabrika ¢ikigli ilave opsiyonlar ya da ekleme
opsiyonlar s6z konusu olabilir > bkz. Béliim 9.
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Sekil 4-2
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ev\;h-) Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan goriinim / sag yandan gorinim

Poz. |Sembol |Tanim

1 0 19 kutuplu otomasyon arayiizii (analog)
> bkz. Béliim 5.7.1

2 Baglanti soket yuvasi 7 kutuplu (dijital)
\reg Dijital aksesuar bilesenlerinin baglanmasi igin

| Diigmesi, Sigorta otomatigi
_8_ F Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
(atan sigorta basilarak sifirlanir)

4 7 kutuplu baglanti soketi
Tel besleme Unitesi baglantisi

5 8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

6 Ll“JJ Baglanti rakoru G1/4, koruyucu gaz baglantisi
\ { Basing disuricl baglantisi

7 | ~©OWJ |Baglanti rakoru G1/4“ Plazma gazi, giris
Basing disurucl baglantisi

8 Hizli baglanti pargasi (kirmizi)

sogutma maddesi geri akisi

9 _@ Hizli baglanti pargasi (mavi)
Blue sogutma maddesi ileri akis!

10 Tasima sapi
1 Makine ayaklari
12 Sogutma havasi ¢ikig deligi

13 Sebeke baglanti kablosu > bkz. B6liim 5.1.6

14 @ Baglanti soketi, 5 kutuplu

Sogutma Unitesi gerilim beslemesi

15 Baglant: soketi (9 kutuplu) - D-Sub
| =1 |PC-arayiizi > bkz. Béliim 5.8

099-007033-EW515 17
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis e“f’"

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
4.3.1 Kumanda alanlarina genel bakig
Cihaz kumandasi, daha rahat bir gériniirliikk saglayabilmek amaciyla iki béliime (A, B) ayriimigtir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliimiinde
ozetlenmistir > bkz. B6liim 10.1.
|
I
|
I
l |
I |
l |
spotArc
LpormatcD) |
: Auto. () an | |
l |
sec Freq. + Balance - |
: wz D ¥ | 1O5% i ® |
|
! ik \ | \ 7 | I / 4
| | 2s l
(Comfort20P Tl e - o O e '_ _AdEICE
Sekil 4-3
Poz. [Sembol |Tanim
1 Kumanda alani A
> bkz. Béliim 4.3.1.1
2 Kumanda alan1 B
> bkz. B6liim 4.3.1.2
18 099-007033-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

ev\;h-) Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

4.3.1.1 Kumanda alani A

SpotArc

woini®
Auto. () v
O sec v I

Comfort 20 P

GEOEO®®WG® @

Sekil 4-4

Poz. |Sembol |Tanim
1 D00l |Kaynak verisi gostergesi (li¢ haneli)
Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gosterilir > bkz. Bélim 4.4.6

oy
2 ﬂhq Gaz testi tusu > bkz. Béliim 5.1.7.3

3 isletme tipi / enerji tasarruf modu tusu
B 2-dongl
AR —-eee 4-dongl
. — Nokta kaynak yontemi spotArc sinyal 1191 yesil yanar
i —mmmmen Nokta kaynak yontemi spotmatic sinyal 15131 kirmizi yanar
L Tusa uzun slre basildiginda makine, enerji tasarruf moduna gecer.

Tekrar etkinlestirmek icin herhangi bir kontrol elemanina basilmasi yeterlidir.

4 v Pals kaynagi tusu
Auto.----TIG-pals otomatigi (frekans ve denge)

kHz ========= Sinyal 15131 yesil yanar: Palslama (termik palslama)

Kbz = mmmmem Sinyal 1s1§1 kirmizi yanar: kHz-palslama (metallirjik palslama)
5 ilave tel kaynagi sinyal 15181

Sadece ilave telli makinelerde (AW)
6 B TIG atesleme tiirii sinyal 15101

Sinyal 15131 yaniyor: Temasli atesleme tiirt aktif / HF yiksek frekansli atesleme kapali.
Atesleme tlriine gecgis uzman menUsu Uzerinden gergeklestirilir
(TIG) > bkz. Boliim 5.3.2.

7 Sinyal 1s1§1 fonksiyonu [l isareti
S Ortamda kaynak nedeniyle yuksek elektrik tehlikesinin miimkuin oldugunu gésterir (6rn.
kazanlarda). Sinyal 151g1 yanmadiginda mutlaka servisin haberdar edilmesi gerekir.
099-007033-EW515 19
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

ewn

Poz. [Sembol |Tanim
8 Sinyal 1511, sogutma maddesi arizasi
@ Sogutma maddesi devresinde basing kaybini veya sod.madd.eksikligini gdsterir.
9 Hold |Sinyal is1g1 durum goéstergesi
Tamamlanan her bir kaynak isleminden sonra en son kaynaklanan kaynak akimi ve
kaynak gerilimi degerleri gdstergelerde gdsterilmektedir, sinyal 15131 yanar
10 Asin sicaklik sinyal 1s1G1
I!- Gl¢ blogundaki sicaklik gostergesi asiri sicaklik durumunda gi¢ blogunu kapatir ve
asiri sicaklik kontrol sinyal 1s1§1 yanar. Soguduktan sonra herhangi bir bagka 6énlem
almadan kaynak islemine devam edilebilir.
1 h Erigsim kontrolii sinyal 1511 aktif
Sinyal 15131, cihaz kumandasi erisim kontrolt etkinken yanar > bkz. B6liim 5.6.
12 Prog Program sinyal 15191 (sadece "RC” cihaz serisi i¢in)
Glincel program numarasini kaynak veri gostergesinde gosterir.
13 | Pilot ark tusu
O £ - Atesleme islemi baglatildi (sinyal 1$1§1 yesil yanar)
£ ¥ - Pilot ark yaniyor (sinyal 1s1§1 kirmizi yanar)
& € --—-- Plazma gazi akiyor (sinyal 1g1d1 yesil yanar)
14 v Kaynak yéntemi tusu
B Plazma kaynagi
R TIG-kaynak
15 v Gosterge gegis tusu
kW ------- Kaynak performansi géstergesi
V -mmeeee Kaynak gerilimi géstergesi
JOB------ Kumanda diigmesi ile JOB numarasinin gosterilmesi ve ayarlanmasi

Poz.

Sembol

+ Balance -
i G—(4)

>/

1Y

Sekil 4-5

Tanim

<

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

o

p
[ L
n

[\d

Kumanda diigmesi
Doéndurerek ve gevirerek kullanilan merkezi kumanda diigmesi > bkz. Béliim 4.4.

20

099-007033-EW515
4.1.2022



Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. [Sembol |Tanim

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

4 [ LI |Balans sinyal 15181
Pals balansi

5 & |Elektrot ¢api sinyal 151§

->'<- Atesleme optimizasyonu (TIG) / kiiresel u¢ olusumu temel ayari

6 ﬁ“e Bitis gaz akisi zamani

7 | AMP% |Sinyal i1s1g1, bitis akimi

8 sec |Diisme rampasi siiresi sinyal 1s1g1 -

9 AMP% | Sinyal 1s1g1, iki renkli

sec |kirmizi: indirme ya da pals duraklama akimi (% / AMP)

yesil: Pals duraklama zamani

10 AMP | Sinyal 1s1g1, iki renkli

sec |kirmizi: Ana akim / Pals akimi

yesil: Pals zamani

11 sec |Sinyal 1si1g1 Cikis rampasi siiresi

12 | AMP% |Baslatma akimi sinyal isigi

13 Oﬁ"‘ Baslangig gaz akisi sinyal lambasi

14 Freq. [Sinyal isigi

i
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis e“f’"

Cihaz kontroll kullanimi

4.4
4.4.1

44.2

443

44.4

445

Cihaz kontroli kullanimi

Ana goriinim

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

Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kontrol dugmesiyle gergeklestirilir. Buna ek olarak fonksiyon akisindaki para-
metreler veya farkli cihaz mendsundeki ayarlar uygun hale getirilebilir.

Calisma isleyisinde kaynak parametresinin ayari
Mandalli carka basarak (segim) ve garki gevirerek (istenen parametreye gitme) fonksiyon devam ederken
bir kaynak parametresini ayarlayabilirsiniz. Bir kez daha basildiginda segili parametre ayarlama igin segilir
(parametre degeri ve ilgili sinyal 1s1§1 yanip séner). Ardindan digme cevrilerek parametre degeri ayar-
lanir.
Kaynak parametresi ayarlanirken sol gostergede ayarlanacak parametre degeri yanip séner. Sag
ekranda parametre kisaltmasi ya da belirtilen parametre degerinin yukari veya asagdi dogru sapmasi sem-
bolik olarak gdsterilir:

Gosterge Anlami

17l ™ . 1] | Parametre degerini yiikseltin
i wo Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.
N = 111 _ | | Fabrika ayari (Ornek deger = 20)
arametre degeri ideal olarak ayarlanmistir
Ly U P tre degeri ideal olarak ayarl t
117 J_ )| | Parametre degerini diigiirme
Ju L L!] | Fabrika ayarlarina yeniden ulasmak igin.

Gelismis kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (uzman meniisi)

Uzman menUsinde dogrudan makine kumanda Unitesi Uzerinden ayarlanamayan veya dizenli bir ayar
isleminin gerekli oimadigi fonksiyonlar ve parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin adedi ve goste-
rilmesi, 6nceden secilen kaynak yontemine veya fonksiyonlara baglh olarak saglanir.

Secim, kontrol diigmesine uzun siire basilarak (> 2s) gerceklestirilir. ilgili parametre / menii noktasi, kon-
trol digmesi gevrilerek (navigasyon) ve basilarak (onaylama) segilmelidir.

Buna ek ya da alternatif olarak kontrol digmesinin sag ve solundaki basmal digmeler gezinme igin
kullanilabilir.

Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfigiirasyon mentisii)

Cihaz konfiglirasyon menusunde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrlbeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine miisaade edilmelidir > bkz. Béliim 5.9.
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Cihaz kontrolG kullanimi

4.4.6 Kaynak bilgisi gostergesi

Asagidaki kaynak parametreleri kaynak oncesinde (nominal dederler), kaynak esnasinda (gercek deger-
ler) veya kaynak sonrasinda (hold degerleri) gorintilenebilmektedir:

447

Parametre

Kaynaktan dnce
(nominal degerler)

Kaynak sirasinda
(gercek degerler)

Kaynaktan sonra
(hold degerleri)

Kaynak akimi

Parametre-Zamanlar

Parametre-Akimlar

Frekans, denge

JOB numarasi

Kaynak performansi

Kaynak gerilimi

QISIQSISISIS;

OR|®®®®

OR|®®®® O

Kaynaktan sonra hold degerlerinin gosterilmesi esnasinda ayarlarda (6rnegin kaynak akiminda) degisiklik
yapildiginda, gosterge ilgili nominal de@erlere gegis yapar.
Fonksiyon akisi esnasinda makine kontrollinden ayarlanabilen parametreler secilmis olan kaynak gore-

vine baghdir. Bu 6rnegin bir pals versiyonu segilmemis oldugunda fonksiyon akisinda pals parametreler-
inin de ayarlanamaz oldugu anlamina gelir.

Kaynak akimi ayar1 (mutlak / yliizdesel)

Baslangig, algak, bitis ve sicak baslatma akimlari igin kaynak akim ayari ylizdesel olarak ana akima AMP
bagh olarak veya mutlak olarak gergeklestirilir. Gésterim segimi makine konfiglirasyon mentsinde
> bkz. Béliim 5.9parametresiyle saglanir.
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5

5.1

=

51.1
=

Yapi ve isglev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol aga-
bilir!
* Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki glivenlik agiklamalarini dikkate alin!

+ Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kisiler tarafindan gergeklestirilebilir!
+ Baglanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!

Tiim 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 tasima
yapmak i¢in uygundur!

» Makine vingle tagsinmaya veya asilmaya uygun degildir!

Bu plazma kaynak makinesinin isletime alinmasi icin bagl ve isletime hazir bir kaynak torcu
sogutma cihazi gereklidir!

Ortam kosullari

Makine sadece uygun, yeterli tasima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP
23'e gore) kurulabilir ve isletilebilir!

e Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.
* Makinenin daima giivenli bir bigimde kullanilmasi saglanmalidir.

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!

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

* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, tagslama tozlari ve korozif ortam havasi engellen-
melidir!
Calisir durumda
Ortam havasinin sicaklik aralig:
+ -25°Cila+40°C (-13 °Fila 104 °F) [l
Bagil nem:
» 40 °C (104 °F) sicaklikta %50'ye kadar
+ 20 °C (68 °F) sicaklhkta %90'a kadar
Nakliyat ve Depolama
Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik araligi:
+ -30°Cila+70°C (-22 °F ila 158 °F) [l
Bagil nem
» 20 °C (68 °F) sicaklkta %90'a kadar

1 Ortam sicakli§i sogutma maddesine bagl! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakhdi araligina
dikkat edin!
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5.1.2 Cihaz sogutmasi

I  Yetersiz havalandirma performansin diismesine ve makine arizalarina neden olur.
* Ortam kosullarina uyum saglayin!
e Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!
e Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

5.1.3 islem pargasi kontrolii, genel

)

A DIKKAT

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 noktalan ¢ok isinabilir ve doku-

nuldugunda yaniklara neden olabilir!

+ Kaynak akimi baglantilarini her giin kontrol edin ve gerekirse saga dondurerek Kilitleyin.

+ [s pargasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! Is pargasinin
konstriksiyon pargalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

5.1.4 Kaynak akimi hatlarinin dogsenmesi ile ilgili uyarilar

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

* HF atesleme tertibati (MIG/MAG) olmayan gug¢ kaynaklarinin hortum paketi ve is pargasi ucu mimkin
oldugunca uzun, bitisik, paralel yénlendirilmelidir.

» HF atesleme tertibatli (TIG) glic kaynaklarinin hortum paketini ve is pargasi ucunu uzun paralel, yakl.
20 cm'lik mesafede doseyin, bu sekilde HF sigramalari énlenir.

+ Karsilkl etkilesimleri dnlemek igin, bagka glic kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye

uyun.

+ Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin azami 30
m olmalidir. (is pargasi ucu + ara hortum paketi + torg hatti).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 =20 cm

Sekil 5-1
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* Her bir kaynak makinesi igin is pargasina 6zel olarak ayri bir is parcasi ucu kullanin!

® @ -

Sekil 5-2
+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ztn. Dagumlerin o-
lusmasini engelleyin!
» Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.
Fazla kablo uzunluklan kivrilarak dogsenmelidir.

® 1@

Sekil 5-3
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5.1.5 Parazitli kaynak akimlari

b

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar goérebilir, makineler ve

elektrikli tesisatlari hasar gorebilir, parcalar asiri isinabilir ve sonug olarak yanginlar

meydana gelebilir.

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

+ Gug kaynaginin gbévde, araba, baglanti noktalari gibi tiim elektrik ileten bilesenlerin izole
edilmis bigimde kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!

» Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi diger tur elektrikli isletme malzemele-
rini izole edilmemis bir bicimde gug¢ kaynagi, araba veya baglanti noktalari Gzerine birakma-
yin!

+ Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir
bicimde saklayin!

L1 L1
L2 L2
L3 L3
N N
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5.1.6 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
elektrikci tarafindan ilgili Glke kanunlarina veya ulke yonetmeliklerine gore gercgeklestiriime-
lidir!

» Performans plakasinda verilen ¢alistirma gerilimi sebeke gerilimine esit olmahdir.

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

» Sebeke soketi, priz ve glg 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 isletimesinde kullanilmak zorund-
adrr.

5.1.6.1 Sebeke tiirii

[ Makine sadece topraklanmis nétr iletkenli bir tek fazli 2 iletken sistemine baglanarak ¢aligtiril-

malidir.
— -
N
r—G0—
PE
r—Gv—
Sekil 5-5
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L Dis iletken kahverengi
N Notr iletken mavi
PE Topraklama hatt yesil-sari

+ Kapatilmisg makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.

5.1.7 Koruyucu gaz ve plazma gazi beslemesi

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 tipunun valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
+ Koruyucu gaz tipunun i1sinmasini engelleyin!

0= Kusursuz kaynak sonuglarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiiptinden kay-
nak torguna kadar engellenmemis bir bicimde gerceklesmesidir. Bunun disinda ttkanmis bir ko-
ruyucu gaz tedarigi kaynak torcunun zarar gérmesine neden olabilir!
e Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigi durumlarda sari1 renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!

e Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

099-007033-EW515
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5.1.7.1 Basing disiiriicii baglantisi

Sekil 5-6
Poz. [Sembol |Tanim
1 Basing azaltici
2 Cikis tarafi basing diisiiriicu
3 Koruma gaz sigesi
4 Tup muslugu

» Basing disuriclyiu koruyucu gaz tiipiine baglamadan énce, olasi kirlerin disari tGflenmesi icin tipin
muslugunu kisa sureli olarak agin.

» Basing disurlclyu gaz tlpu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
* Gaz hortumu baglantisini basing districinin ¢ikis tarafina gaz gegirmeyecek sekilde vidalayin.

5.1.7.2 Koruyucu gaz ve plazma gazi hortumu baglantisi

® [

@{ ) A | U (e
®>— 7
@ ? -
= ad
Poz. |Sembol |Tanim Sekil 5-7
il
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5.1.7.3
=

5.1.7.4

Poz. [Sembol |Tanim

2 u\w Plazma gazi

3 Ll“JJ Baglanti rakoru G1/4“, koruyucu gaz baglantisi
\' ( Basing dusurlcu baglantisi

4 | -©WY) |Baglanti rakoru G1/4“ Plazma gazI, giris
Basing disuricl baglantisi

* Hortumlarin durumunun uygun olup olmadigini ve sizinti yéniinde kontrol edin. Gaz hortumlarini pls-
kartan.

» Plazma gazi hattinin baglanti kavramasini baglanti rakoru G1/4", plazma gazi baglantisi zerine vida-
layin.

» Koruyucu gaz hattinin baglanti kavramasini baglanti rakoru G1/4", koruyucu gaz baglantisi Gizerine
vidalayin.

Gaz testi

Baglanmus olan gaz hatlarinin her birinin 4,5 bar'lik bir 6n basinca sahip olmasi gerekmektedir
(Tolerans sinirlari: Plazma gazi 4 bar ila 5 bar, koruyucu gaz 4 bar ila 5 bar).

Gaz testi icin fonksiyon akisi, koruma ve plazma gazi igin ayni sekilde gerceklesir. Gaz testi sa-
dece su durumda miimkiindiir:

* pilot ark ategslenmezse ve

* kaynak iglemi uygulanmazsa.

Koruma veya plazma gazi ayari, akmayan kaynak akimi (akimsiz) ile de kontrol edilebilir ve gerekirse
ayarlanabilir. Gaz testi tusuna basilarak her iki gaz valfi ayni anda serbest birakilir ve gaz ayari ilgili debi
ayarlayicilarda yapilabilir.

» Koruma veya plazma gazi testi tusuna basin ve tutun.

* Tusu birakin (Test islemi sonlandi).

+ Torg tetigini etkinlestirin ve koruyucu gaz miktarini basing disuirtcinin debi dlgeri Gzerinden ayar-
layin.

Gaz akisinin ince ayarinin yapilmasi igin gaz akigi regilatériindeki akis miktari, koruyucu gaz tipunun
basing disurucisiinde belirtienden daha yliksek ayarlanamaz.

Bitis gaz akigi otomatigi

Fonksiyon devredeyken, bitis gaz akis suresi glice bagli olarak kaynak makinesi kontrolu tarafindan belir-
lenir. Belirlenen bitis gaz akis suresi, gerektiginde uygun hale de getirilebilir. Ardindan bu deger glincel
kaynak gorevi igin kayit edilir. Bitis gaz akis otomatigi fonksiyonu, makine konfiglirasyonu menusuin-
den aclilip kapatilabilmektedir > bkz. Béliim 5.9.
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5.1.8 Kaynak torgcu sogutmasi

5.1.8.1 Sogutma modiilii baglantisi

®@

QQO00O0O0O000000OOQ0O00

1HF
R
=
Sekil 5-8
Poz. [Sembol |Tanim
1 Kaynak torcu sogutma cihazi

Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akig|

Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi
Baglanti soketi, 5 kutuplu
Sogutma unitesi gerilim beslemesi

Red

8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

OO ¥

+ Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti parcalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akigi) hizli baglanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti parcasina (sogutucu madde beslemesi).

+ Sogutma Unitesinin 5 kutuplu besleme soketini, kaynak makinesinin 5 kutuplu baglanti soketine takin
ve kilitleyin.

+ Sogutma Unitesinin 8 kutuplu kontrol hatti soketini, kaynak makinesinin 8 kutuplu baglanti soketine
takin ve kilitleyin.
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5.1.8.2 Harici ters sogutma iinitesi baglantisi

Poz.

Sembol

UL
'? ole
OO OO0 0O 0000000000000

Il
=
Sekil 5-9

L

Tanim

Kaynak torcu sogutma cihazi

Red

Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akig!

Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi

+ Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akigi) hizli baglanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti parcasina (sogutucu madde beslemesi).

32
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5.1.9 Kaynak torgu ve is pargasi ucu baglantisi

5.1.9.1 Plazma kaynagi

I  Plazma kaynak torgu isletmeye almadan énce kaynak gérevine uygun sekilde donatiimali ve il-
gili ayarlari veya diizeltmeleri yapilmalidir!

9 |

®—

@

Poz. |Sembol

Sekil 5-10

Tanim

@EOEE

Kaynak torgu

2 Hortum paketi - tor¢ tarafinda

3 uﬂ * | Baglanti soketi pilot ark akimi
Plazma kaynak torgu nozul potansiyeli.

4 is pargasi ucu

5 Hizh baglanti pargasi (kirmizi)

sogutma maddesi geri akisi

Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi

Plazma gazi hizli baglanti pargasi (gecme rakor tip 20)
Kaynak torcu ile baglanti

Koruyucu gaz hizli baglanti pargasi (kavrama tip 20)
Kaynak torgu ile baglanti

Kaynak akimi baglanti soketi, kaynak torgu

is pargasi

099-007033-EW515
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» Torg kaynak akimi hattinin soketini kaynak torgu kaynak akimi soketine takin ve kilitleyin.
+ Torg pilot akim hattinin soketini pilot akim baglanti soketine takin.

* Plazma gazi hattinin hizli baglanti pargasini hizli baglanti ucu tip 20'ye takin.

+ Koruyucu gaz hattinin hizli baglanti ucunu hizh baglanti pargasi tip 20'ye takin.

+ Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akigi) hizli badlanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti pargasina (sojutucu madde beslemesi).

+ Islem pargasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve saga cevirerek kilitleyin.

5.1.9.2 WIG kaynagi

N
\

=)

@& @

Sekil 5-11
Poz. [Sembol |Tanim
1 0= Kaynak torgu
o*°%
2 Hortum paketi - tor¢ tarafinda
3 is pargasi ucu
4 Hizli baglanti parcasi (kirmizi)

sogutma maddesi geri akisi

5 ®_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
Bl | sogutma maddesi ileri akis!

J Koruyucu gaz hizli baglanti pargasi (kavrama tip 20)
Kaynak torgu ile baglanti

7 = | Kaynak akimi baglanti soketi, kaynak torgu

8 = |is pargasi
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Torg kaynak akimi hattinin soketini kaynak torgu kaynak akimi soketine takin ve kilitleyin.
Koruyucu gaz hattinin hizli baglanti ucunu hizli baglanti pargasi tip 20'ye takin.

Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akigi) hizli baglanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti par¢asina (sogutucu madde beslemesi).

islem parcasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.
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5.2 Plazma kaynagi
5.2.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Plazma igletiminin baglatiimasinin temel sarti, kaynak torcu sogutmasi igcin bagli ve ¢alisan bir
sogutma maddesi devresidir.

5.2.1.1 Kaynak yénteminin ayarlanmasi

Sekil 5-12

5.2.2 Pilot ark
Pilot arkin ateslenmesi

Sekil 5-13

Pilot arkin kapatilmasi

013> Kaynak makinesini kapamadan 6nce pilot ark kapatilmali ve bitis gaz akis siiresinin (plazma
gazi) dolmasi beklenmelidir. Kaynak makinesinin zamanindan énce kapatirsaniz, sicak tungsten
elektrodu koruyucu gaz ¢anini kaybeder ve bunun sonucunda oksitlenir.

* Pilot arki kaynak makinesinden énce kapayin!
e Kaynak torcu soguyana kadar bekleyin.

D CER)

Sekil 5-14
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5.2.2.1 Pilot ark akimlarinin uyarlanmasi

Pilot ark akimi dort galisma noktasindan kaynak islemine uygun hale getirilebilir:

1. Pilot ark bekleme akimi (kaynak molasi sirasinda)

2. Pilot ark atesleme akimi (kaynak 6ncesinde)

3. Pilot ark proses akimi (kaynak sirasinda)

4. Pilot ark bitis akimi (kaynak bitisinde, bitis gaz akis stiresi boyunca GFPrl)

Akim ayari, uzman menusunden yapilir > bkz. Béliim 5.2.3.

Pilot ) [’ Pilot o e Pilot \1 d Pilot

E-I{)} EO‘EJ E o0f| E O£
3, 24i

1%
1) (% | el
e 2 : 5
l JJ : T RP I l i hG !
= ! : : -
» : . : it
t
g
t
Sekil 5-15
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5.2.3 Uzman menusii (plazma)

Uzman menulsinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. Gosterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

Sekil 5-16
Gosterge Ayar | se¢gim

E P;’: Uzman meniisii

t St Baslama zamani (siire baglatma akimi)

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

L Rampa zamani (ikinci akimdan ana akima)
£sc

t Ed Bitis akim1 zamani (siire bitis akimi)

! ’(_ 5 Pilot ark bekleme akimi

A Hicbir kaynak islemi etkin degildir

ﬁ Pilot ark ategleme akimi

g Kaynak islemi baslatma akimi (gaz akis suresi, baglatma akimi)
W Pilot ark proses akimi

) Kaynak islemi ana akim fazi

] H E Pilot ark bitis akimi
! J | Kaynak iglemi bitis akimi fazi (bitis akimi, bitis gaz akis suresi)

099-007033-EW515
38 4.1.2022



ev\;h-) Yapi ve iglev
WIG kaynagi

5.3 WIG kaynagi

5.3.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

Tungsten elektrot ¢capi ayari makine foknsiyonlarini, TIG — atesleme tutumunu ve minimum akim sinir-
larini dogrudan etkilemektedir. Ayarlanan elektrot capina bagli olarak atesleme enerjisi ayarlanir. Kiigiik
elektrot caplarinda, buyuk elektrot ¢caplarina gore daha duslk bir atesleme akimi veya daha dusik bir
atesleme akimi suresi gereklidir. Ayarlanmig olan deger, tungsten elektrodunun ¢apina uygun olmalidir.
Tabii ki deger farkl ihtiyaglara da uyarlanabilir, 6rn. ince sac araliginda ¢apin disuridlmesi ve bu sekilde
disUk bir atesleme enerjisinin elde edilmesi tavsiye edilir.

Elektrot capi secimi minimum akimi sinirini belirlemektedir, bu ise baslatma, ana ve ikinci akimi etkiler.
Bu minimum akim sinirlari ile, ilgili kullanilan elektrot ¢capinda ¢ok yuksek bir ark kararliligi saglanir ve
atesleme tutumu korunur. Minimum akim sinirlama fonksiyonu fabrika teslimi agiktir, fakat makine konfi-
glrasyon menustnde parametresi altinda devre digi birakilabilir > bkz. Béliim 5.9.

Ayak kontrol uzaktan kumandada (pedalli) minimum akim sinirlari genel itibariyle devre disidir.

Bundan sonraki kaynak goérevi bir uygulama 6rnegidir:

(EXIT )

;2]

Sekil 5-17
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5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

5.3.2.3

5.3.3

Ark tutugsmasi
HF yiliksek frekans tutugsma

a) b) C)

Sekil 5-18

Ark, temassiz olarak yiiksek voltaj palslari ile baglatilir:

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

b) Torg tetigine basin (ylksek voltaj palslari arki baglatir).
c) Kaynak akimi, segilen isletme tipine goére, ayarlanan baslangi¢ akimi ve/veya ana akim ile akar.

Kaynak iglemini bitirme: Segilen igletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg tetigine
basin.

Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-19

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

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

b) Elektrot ucuyla islem parcasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torgu ve tor¢ nozulunu egin.
Ark ateglenir ve kaynak akimi, ayarlanan igletme tipine gdre ayarlanan baslatma veya ana akim dege-
rine yukselir.

¢) Torgu kaldirin ve normal konuma ¢gevirin.

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

Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata sureleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum Gzerinden
tetiklenebilir:
+ Atesleme suresi sirasinda
kaynak basladiktan 3 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
+ Kaynak islemi sirasinda
Ark 3 saniyeden uzun sure kesildiginde (ark yirtiimasi). Makine konfigirasyon me-
nisinde > bkz. Béliim 5.9 yeniden atesleme siresi ark yirtilmasi sonrasinda kapatilir veya zamansal
olarak ayarlanabilir (parametre [F£R)).

TIG Antistick
Fonksiyon, kaynak akimini kapatarak kaynak banyosunda tungsten elektrodunun yapismasindan sonra
kontrolsliz tekrar ateslemeyi onler. Ayrica tungsten elektrodundaki asinma azaltilir.

Fonksiyon tetiklendikten sonra makine hemen bitis gaz akisi proses asamasina geger. Kaynakgi yeni pro-
sesi tekrar 1. déngu ile baglatir. Fonksiyon kullanici tarafindan acilip kapatilabilir (parametre
) > bkz. B6liim 5.9.
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5.3.4 Uzman menusii (TIG)

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

Sekil 5-20

Gosterge Ayar / segim

E‘D& Uzman meniisii

t S t Baslama zamani (siire baglatma akimi)

t Co Slope zamani (ana akimdan ikinci akima)
-

b qE Rampa zamani (ikinci akimdan ana akima)

t Ed Bitis akim1 zamani (siire bitis akimi)

h F Atesleme tiirii (TIG)
L0 B | FY: p— HF yuksek frekans atesleme etkin (fabrika tarafindan)
------- Liftarc atesleme tlr( etkin
099-007033-EW515 4 1
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5.3.5 Hat direnci esitlemesi
Elektrik hatti direnci, 6rn. optimum kaynak sonuglari elde etmek amaciyla kaynak tor¢u veya ara hortum
paketi (AW) gibi bir aksesuar bileseni her degistirildiginde yeniden esitlenmelidir. Hatlarin direng degeri
dogrudan ayarlanabilir veya gu¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda hat direnci optimum sekilde
ayarlanmigtir. Hat uzunluklarinin degistiriimesi durumunda kaynak sonuglarinin optimize edilebilmesi icin
bir egitleme (gerilim dizeltmesi) gereklidir.
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1 Hazirhk

+ Kaynak makinesini kapatin.

+ Kaynak torcunun gaz memesini sokun.

+ Tungsten elektrodu gevsetin ve ¢ekerek gikarin.
2 Konfiglirasyon

+ Déner butona C;E basin ve ayni anda kaynak makinesini ¢alistirin.
» Doner butonu birakin.

* Doner butonla C} (déndlirme ve basma) artik parametre secilebilir > bkz. Béliim 5.9.

3 Esitleme/6lgiim

+ Kaynak torcu, gergi kovani ile is pargasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestiriimeli ve
torg tetigine yakl. 2 saniye basiimalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gdsterildigi bir
kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 60 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hen]en kayde-
dilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gostergede deger gosterilmezse, dlgim basarisizdir. Olgim
tekrarlanmalidir.

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

* Tungsten elektrodu gergi kovanina sabitleyin.

» Kaynak torcunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini galistirin.

5.4 Tekrar eden kaynak gorevileri

Tekrar eden ya da farkli kaynak gorevlerinin daimi olarak kaydedilebilmesi igin kullaniciya yonelik farkl
kayit alanlari bulunmaktadir (101 Plazma JOB'lari / 8 TIG JOB'lar1). Buna yonelik olarak kolayca istenen
kayit yerini segin ve kaynak goérevini yukarida agiklandigi gibi ayarlayin.

Bir JOB sadece bir kaynak akimi akigl olmadiginda degistirilebilmektedir. Cikis rampasi ve diisme ram-
pasi slreleri 2 dongu ve 4 dongu i¢in ayri ayri ayarlanabilmektedir.

Se¢im

SN

Sekil 5-22

Secim sirasinda veya bir tekrar eden kaynak gorevi secildiginde sinyal 1s1§1 yanar JOB.
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5.4.1

54.1.1

5.4.1.2

Pals kaynaklama

Asagidaki palslama sekilleri segilebilir:
+ Pals otomatigi

+ Termik palslama

+ Metalurjik palslama

* Ortalama deger palslama

Pals otomatigi

Pals otomatigi palslama yéntemi sadece isletme tipi spotArcile baglantili olarak dogru akim kaynaklarinda
etkinlegtirilir. Akima bagli pals frekansi ve dengesi ile kaynak banyosunda hava boglugu képrulenebilir-
ligini olumlu yonde etkileyen bir salinim elde edilmektedir. Gerekli olan pals parametreleri kaynak maki-
nesi kontrolu tarafindan otomatik olarak belirtimektedir. Gerekirse fonksiyon, pals kaynagi tusuna basila-
rak devre digi birakilabilir.

Secim

Sekil 5-23

Termik palslama

Fonksiyon akiglari temel olarak standart kaynaktaki ile ayni 6zelliklere sahiptir, ancak bunlara ek ana
akim AMP (pals akimi) ile ikinci akim AMP% (pals durdurma akimi) arasinda ayarlanan zaman igerisinde
gegcis yapilmaktadir. Palslama ve durdurma sireleri veya palslama egrisi (51 ve [£52)) kontrolde saniye
cinsinden belirtilir.

DC-Puls
v “«—pie pie—ie > t;
ESY) £ 2 £52) [ )

Sekil 5-24

Se¢im

Sekil 5-25
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Pals siiresinin ayarlanmasi
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Sekil 5-26

Pals duraklama ayarni
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Sekil 5-27

Pals kenarinin ayarlanmasi
Pals kenarlari ve uzman menisi (TIG) lizerinden ayarlanabilir > bkz. Bélim 5.3.4.

5.4.1.3 Cikis ve diigme rampasi agamasinda pals kaynagi

Yukari/agagi rampa agsamasinda pals fonksiyonu ihtiyag olmasi halinde devre digi birakilabilir
(parametre [P5L)) > bkz. Béliim 5.9.

A
I

PSL)=FF]

PSL)=[on ]

Sekil 5-28
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5.4.1.4 Metaliirjik palslama (kHz palslar)
Metaliirjik palslama (kHz palslama) yiksek akimlarda olusan ve konsantre isi beslemesi ile baglanmis bir
ark elde edilmesini saglayan plazma basincini (ark basinci) kullanir. Termik palslamadan farkh olarak
herhangi bir zaman degil frekans ve balans ayarlanir. Pals iglemi ayrica gikis ve disme rampasi

asamasinda da gergeklesmektedir.

| A
(T
AMP
AMPY%
(%] t
D — [kHzZl————»
Sekil 5-29
Se¢im
Balans ayari
=N 6AL)
SR w
0 @
& J \\ J
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Frekans ayari

=R =N (AHF-E)

o Y 2R : w
(. J (. J
Sekil 5-32
5.4.2 Ortalama deger palslama
Ortalama deger palslama 6zelligi, ilk 6nce 6ngorilen ortalama dederin daima gli¢ kaynagi tarafindan
tutulmasidir. Bu nedenle dzellikle kaynak talimatina gére kaynak i¢in uygundur.
Metallrjik palslama sUrimayle baglantili olarak ortalama deder palslarinin etkinlestiriimesi igin para-
metresinin cihaz konfiglirasyon menisiinde olarak devreye sokulmasi gerekir.
Termik palslama strimuyle baglantil olarak ortalama deger palslarinin etkinlestiriimesi igin para-
metresinin cihaz konfiglirasyon menisiinde olarak devreye sokulmasi gerekir.
Fonksiyonun etkinlestiriimesinden sonra ana akim AMP ve ikinci akim AMP% igin kirmizi sinyal 1siklari
ayni anda yanar.
Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegcis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (B8L) ve bir frekans (E-E)) belirtiimelidir. Amper olarak ayar-
lanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger akimina
(AMP) gore ylizdesel olarak verilir. Parametrenin ayari uzman menusinde > bkz. B6liim 5.3.4.
gergeklestirilir
Pals durdurma akimi (IPP) ayarlanmaz, bu deger makine kontroli tarafindan hesaplanir, bu sekilde kay-
nak akiminin (AMP) ortalama degerine uyulabilir.
IIAA
[PUIS — pr— e p— o
> 100%
AMP-f-—- oo}y
PP e e
;< Tpuls ';'puls tis
Sekil 5-33
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 suresi = 1/F-E; 6rn. 1/100 Hz = 10 ms
= Balans
5.5 Enerji tasarruf modu (Standby)
Enerji tasarruf modu istede gore uzun sire tusa basarak > bkz. Béliim 4.3 veya makine konfiglrasyon
menisiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagh enerji tasarruf modu [567)) ile etkinlestirilebi-
lir > bkz. B6liim 5.9.
‘ - Eneriji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine
digit gosterilir.

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

099-007033-EW515 47
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5.6

5.7

Erisim kumandasi

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

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

+ Kaynak yontemi ve kaynak akim kutuplari degistirilemez.

Erisim kilidi ayarina yonelik parametreler makine konfiglirasyon menustnde ayarli halde
bulunur > bkz. Béliim 5.9.

Erigsim Kkilidinin etkinlestirilmesi

+  Erigim kilidi igin erisim kodu verilmesi: [cadlparametresini segin ve bir sayi kodu segin (0 - 999).

+ Erisim kilidinin etkinlestiriimesi: [Laclparametresi erisim kilidiyle etkinlestirilmis sekilde ayarlayin.

Erisim kilidinin etkinlestiriimesi "Erisim kilidi etkin" sinyal 15131 ile gosterilir > bkz. B6liim 4.3.

Erigsim kilidinin kaldiriimasi

+ Erigim kilidi igin erisim kodunun girilmesi: lcodlparametresini segin ve énceden segilen sayi kodunu gi-
rin (0 - 999).

+ Erisim kilidinin devre disi birakilmasi: [Laclparametresini erisim kilidiyle devre disi kalacak sekilde

ayarlayin. Erisim kilidi bunun ardindan énceden segilen sayi kodunun giriimesiyle devre disi birakilabi-
lir.

Otomasyon ile ilgili araytizler

A UYARI
6 Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Usule aykini baglantidan kaynaklanan makine hasarlari!

Uygun olmayan kumanda hatlari veya agma ve kapama sinyallerinin hatali yerlesimi makine ha-

sarlarina neden olabilmektedir.

e Sadece korumali kumanda hatlari kullanin!

* Makine iletme gerilimleri iizerinden ¢aligtiriliyorsa baglantinin uygun bir tampon gii¢lendirici
lizerinden yapilmasi gerekmektedir!

* Ana akimi veya ikinci akimi iletme gerilimleri iizerinden kumanda etmek icin ilgili giriglerin
devreye sokulmasi gerekmektedir "bkz. Hat geriliminin serbest birakilmasinin etkinlegtiril-
mesi".
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5.71 Otomasyon arayuzu
Bu ek donanim bilesenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir > bkz. B6liim 9.

A UYARI
@ Harici kapatma tesisatinda (acil-durum-kapatma salteri) fonksiyon yok!

Acil durum devresi harici bir kapatma tesisati tarafindan mekanize kaynak arayiizii iize-

rinden gergeklestirilirse, makinenin de bu duruma uygun olarak ayarlanmis olmasi gere-

kmektedir. Bu durum dikkate alinmadiginda gii¢ kaynagi harici kapatma tesisatlarini g6z

ardi eder ve kapatma islemini gerceklestirmez!

« llgili kontrol kartindaki gegme kdprii 1'i (jumper 1) gikarin (yalnizca uzman servis personeli
tarafindan yapilabilir)!

Pin | Sinyal Aciklama Cizim
bigimi

A Cikis PE Kablo blendaji igin baglanti X6

B Cikis REG kapali Sadece servis amaglari igin PE A

Cc Giris SYN_E Master-Slave igletimi igin senkronizasyon C

D Giris IGRO  "Akim akiyor" sinyali I>0 (azami yliklenme 20 REGaus = (

(0.C)) mA / 15 V) SYN_E Cc -

0V = kaynak akimi akiyor IGRO D >

E Giris Acil kapat_mla . Guig kaynaginin éncelikli olarak ka- Not/Aiia E .

+ patilmasi igin acil kapatma. C

R Cikis Bu fonksiyonu kullanabilmek igin kaynak makinesinde ov F -
T320/1 kontrol karti tGstine 1 numaral kdpru ¢ekilme- NC G ~
lidir! Kontak agik = kaynak akimi kapal - C

F Cikis ov Referans potansiyeli Uist H (

G |- NC Dolu degil VSchweiss | J -

H Cikis U gercek Kaynak gerilimi, Pin F, 0-10V(0V =0V, 10V SYN_A K >
=100 V)'e"kargl Olgilmustir Str./Stp. L >

J V kaynak Ozel uygulamalar igin rezerve edilmistir +15v M -

K Giris SYN_A Master-Slave igletimi i¢in senkronizasyon C

L Giris Str/Stp (ba§latma/_qudurma)Baslqtma / durdurma kay- -18V N C
nak akimi, torg tetigine karsilik gelir. NC P -
Sadece 2 dongiilu isletme tipi icin mevcuttur. +15V = Not/Aus R ~
baslat, 0 V = durdur C

M |[Cikis +15V  Gerilim beslemesi ov) s C
+15V, azami 75 mA list T -

N Cikis -5V Gerilim beslemesi Nel u >
-15V, azami 25 mA {

P - NC Dolu degil cu vl (

S Cikis ov Referans potansiyeli

T Cikis | gercek Kaynak akimi, Pin F;
0-10V(0V=0A, 10V =1000 A)'e kars! 6lgliimustir

U NC

\' Cikis SYN_A 0V Master-Slave igletimi igin senkro-
nizasyon

5.7.2 RINT X12 robot arayuzi

Otomasyonlu uygulamalar i¢in dijital standart araytiz
(opsiyon, makineye ekleme veya misteri tarafindan harici olarak)

Fonksiyonlar ve sinyaller:

 Dijital girigler: Baslatma/durdurma, igletme tipi, job ve program segimi, tel gegirme, gaz testi

+ Analog girigler: Ornegin kaynak performansi, kaynak akimi ve benzerleri igin iletme gerilimleri
* Role cikislari: Proses sinyali, kaynaga hazir olma durumu, tesisat toplama hatasi ve benzerleri
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PC-arayuzi

5.7.3 BUSINT X11 endustriyel veri yolu arayuzu
Otomasyonlu uretimlerde 6rn. asagidaki 6gelerle konforlu entegrasyon ¢ézimu:

Profinet / Profibus
EnthernetlIP / DeviceNet
EtherCAT

VS.

5.8 PC-arayuzu
Kaynak parametre yazilimi

Tum kaynak parametreleri PC'de rahatga olusturulur ve bir veya daha fazla kaynak makinesine kolayca
aktarilir (ek donanim; yazilim, arayiiz ve baglanti hatlarindan olusan set olarak)

Guc¢ kaynagi ve bilgisayar arasinda veri aligverisi
Kaynak gorevi ydnetimi (JOBs)

Cevrim ici-veri alisverigi

Kaynak ver. izleme ile ilgili ybnergeler

Yeni kaynak parametreleri igin giincelleme fonksiyonu

5.8.1 Baglant

Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!

SECINT X10USB arayiiziiniin kullanilmamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazit-

lere neden olur. Yiiksek frekansi ategsleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.

* PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB arayiiziiniin baglanmis olmasi gerek-
mektedir!

* Baglanti sadece makine ile birlikte génderilmis olan kablolar ile gergeklestirilebilir (diger ek
uzatma kablolarini kullanmayin)!

CoM

oo

®

Sekil 5-34

Poz. [Sembol |Tanim

1 Baglanti soketi (9 kutuplu) - D-Sub
[ =]

PC-arayuzi
COM
2 Baglanti kablosu, 9 kutuplu, seri
3 SECINT X10 USB
4 USB baglantisi
SECINT X10 USB'ye bir Windows bilgisayar baglantisi
5 Windows bilgisayar
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ev\;h-) Yapi ve iglev
Cihaz konfiglirasyonu menust

5.9 Cihaz konfiglirasyonu menusu
Makinenin temel ayarlari makine konfiglirasyon menusu Uzerinden yapllir.

5.9.1 Parametre segimi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
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Sekil 5-35
Gosterge Ayar / segim
Meniiden ciki
El'l D' CIKIS

Exit

}: / Torg konfigiirasyonu meniisi
~a Kaynak torcu fonksiyonlarinin ayarlanmasi
‘;: / Tor¢ modu (fabrika tarafindan 1)
oo
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Cihaz konfiglirasyonu mendsu

Gosterge Ayar | se¢im

L ID 5 Alternatif kaynak baslatma - dokunmatik baslatma
Torg modu 11 itibariyle yukari dogru sayim baslar (dokunmatik Gizerinden kaynak sonu
mevcut kalir).
------- Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapali

_ Up/Down hizi
(L] | Degeri arttirmak > hizli akis degisikligi
Degeri dislrmek > yavas akis degisikligi

D’ ! Akim sigramasi
Akim sigrama ayari (amper)

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

;—t N Baslangi¢ JOB'u
M‘ Caginlabilir ilk JOB'un ayarlanmasi (ayar: 129 ile 256 arasi, fabrika ¢ikisi 129).

F r~ Cihaz konfigiirasyonu
.‘E—U. Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

nb S Mutlak deger ayari (baslatma, inis, bitis ve sicak baslatma
I akimi) > bkz. Béliim 4.4.7

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

EL_ _ 2-dongiili galigtirma (C-versiyonu)
L [ | gy Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

b / RINT X12, otomasyon ¢dziuimleri i¢cin JOB kumandasi
I R ey N acik

FH 1 TIG palslama (termik)

L= S ey E— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
——————— Sadece 6zel uygulamalar igin

[y l,j TIG ortalama deger palslama

L

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

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

Cikis ve diigme rampasi agamasinda TIG palslama (termik) > bkz. Béliim 5.4.1.3
——————— Fonksiyon devrede (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon kapall

0

||
c

I‘-'-

TIG Antistick > bkz. B6liim 5.3.3
——————— fonksiyon acik (fabrika teslimi).
------- fonksiyon kapali.

-
0
7

F]

Uyari mesajlarinin gosterilmesi > bkz. Béliim 7.1
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
------- Fonksiyon devrede

0
(It
'

| E Olgiim sistemi ayari
L | Uzunluk birimleri mm, m/dk (metrik sistem)
------- Uzunluk birimleri ing, ipm (emperyal sistem)
F ] Makine konfigiirasyonu (ikinci béliim)
CrC Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar
52 099-007033-EW515
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Yapi ve islev

Cihaz konfiglirasyonu menust

Gosterge Ayar / segim

|FFI' RTF-Baslatma rampasi

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

------- Kaynak akimi hemen belirtiimis olan ana akima atlar

Fl’ t RTF-Duyarhlik

L ! =) |La]ee- Dogrusal duyarlilik
Lob]-mmmmm Logaritmik duyarhlik (fabrika teslimi)

rr
[ |

isletme tipi spotmatic

is parcasina dokunarak atesleme

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

5£5

Punta zamani ayari

------- Kisa punta suresi, ayar araligi 5 ms - 999 ms, 1 ms-kademeli (fabrika taraf-
indan)

------- Uzun punta slresi, ayar araligi 0,01 ms - 20,0 ms, 10 ms-kademeli

5 EP islem ser_best birakma ayari

= =" ) |len |- Islem serbest birakma ayri (fabrika tarafindan)
------- islem serbest birakma stirekli

11 Kaynak torcu sogutma modu
cCu CTII - Otomatik isletim (fabrika teslimi)

——————— Surekli olarak agik
------- Sirekli olarak kapali

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

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. Béliim 5.5

Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siiresi.
Ayar = kapall ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

Mekanize kaynak igin arayiiz ilizerinden isletme tipi anahtarlama
------- 2 doéngl
CES| - 2 donguli 6zel

Ark yirtilmasi sonrasi tekrar ategsleme > bkz. Béliim 5.3.2.3
——————— Zamana JOB bagli (fabrika gikisi 5 s).
------- Fonksiyon kapali ve sayisal deger 0,1s-5,0s.

Uzman menilisi

Bitis gaz akigi otomatigi > bkz. Béliim 5.1.7.4
------- Fonksiyon agik
——————— Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

Mekanize kaynak igin arayuz lizerinde hata bildirimi, kontak SYN_A

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

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

Gaz denetimi

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

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

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

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

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

basinci dusurtcuyle).
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Cihaz konfiglirasyonu mendsu

Gosterge Ayar | se¢im

-1 Minimum akim sinirlama (TIG) > bkz. Béliim 5.3.1

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

I Erisim kontrolii - Erisim kodu

C O0J | Ayar 000 - 999 (fabrika cikisi 000)

! Erisim kontrolii > bkz. B6liim 5.6

LOC) |go)eem Fonksiyon devrede
------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)

,q 1L Menii otomatiklegtirme 3

[Ny -

Hizli iletme gerilimi aktarimi (otomasyon) 3
------- Fonksiyon devrede

------- Fonksiyon kapali (fabrika teslimi)
Orbital kaynak 3

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

Orbital kaynak 3

Orbital akim i¢in diizeltme degeri

Servis meniisii
Servis menusunde yapilacak degisiklikler igin yetkili servis personeline danisiimalidir!

‘n|
u|
c

(]
3
o

D
]
™

L
3
C

E C Sifirlama (fabrika ayarlarina geri donme)

L e R - R kapali (fabrika teslimi)
------- Cihaz konfiglrasyonu menisiindeki degerlerin geri alinmasi
------- TUm degerlerin ve ayarlarin komple geri alinmasi
Sifirlama iglemi meniiden gikis esnasinda (Endl) gergeklestiriimektedir.
Yazilim siiriimiinii sorgulama
Sistem busu ID'si ve sliriim numarasi bir nokta ile ayrilr.
Ornek: 07.0040 = 07 (sistem busu ID'si) 0.0.4.0 (siriim numarasi)

! Hat direnci esitlemesi

L

11 o Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!

[

[} TIG-HF yiiksek frekans atesleme anahtarlamasi (sert/yumusak)

5ol
------- yumusak atesleme (fabrika teslimi).
——————— sert atesleme.

1L Atesleme pulse sinirlama siiresi

| cd Ayar 0 ms-15 ms (1 ms'lik adimlar)

u ELJ Kontrol karti durumu, sadece uzman personel tarafindan yapiimahidir!

" sadece alternatif akim kaynagi makinelerinde (AC).
2 sadece ilave telli makinelerde (AW).
3 sadece otomasyon bilesenlerinde (RC).
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e“f‘" Tamir, bakim ve tasfiye
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 kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢cekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini ¢ekin.

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

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasi sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan

yapilabilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gii¢ kaynaklan kontroliinde ortaya

cikan tehlikeleri ve olasi zararlar bilen ve gerekli glivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Bélim 6.2.

» Asagida ifade edilen kontrollerden biri gerceklestiriimedigi takdirde makine ancak bakim
gegirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar isletmeye alinabilir.

Onarim ve bakim isleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde
garanti gegersiz olur. Servis ile ilgili her tirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine bagvu-
run. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz izerinden gergeklestirilebilir. Parca degisimi
islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parga siparisi esnasinda makine tipi,
seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin triin numarasi belirtiime-
lidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda buyuk 6lgtide 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 yapilmaldir.

Temizleme

* Dis ylzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingli 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 karsi 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 dlizenli araliklara
sokulmeli ve basingli hava Uflenerek temizlenmelidir (kirlenmeye bagl olarak).

099-007033-EW515 55

4.1.2022



Tamir, bakim ve tasfiye ev\;’r)
Bakim calismalari, araliklar

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Bakim ¢caligmalari, araliklar

Giinliik Bakim isleri

Gorsel kontrol

* Ana gug beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+ Gaz tupl guvenlik elemanlari

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

» Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

« Tdm baglantilarin ve aginan pargalarin 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 tupil givenlik elemanlari

» Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

« Baglantilarin ve asinan pargalarin vidal ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup oturma-
digini kontrol edin, gerekirse sikin.

» Yapisan kaynak gapaklarini temizleyin.
* Tel besleme makaralari dizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagl).

Aylik bakim ¢aligmalari

Gorsel kontrol

» GOvde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

» Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari

» Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

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

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

+ Tel sirme elemanlarinin (tel bobini yuvasi, tel besleme nipeli, tel besleme makarasi) yerlerine sikica
oturup oturmadigini kontrol edin. Tel bobini yuvasinin (eFeed) 2000 ¢alisma saatinden sonra degistiril-
mesi tavsiye edilir, bkz. aginma parcalar).

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

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

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarl kontrol islemi gerceklesti-
rilmelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gecerli Ulke yasalarina ve talimatlarina da
uyulmalidir.

Daha ayrintili bilgiler i¢in Iitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
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Makineyi tasfiye etme

6.3

A

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

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

« Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

* Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

» Kullaniimig elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yénetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu yonetmeligi) ayristirimamis yerlesim bdlgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristirilmis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimis top-
lama zorunlulugunu gésterir.

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

Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirklilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruya-
rak bertaraf edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirimamig evsel atiklardan ayri bir
toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri
kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.
Kisisel verilerin silinmesi, son kullanicinin kendi sorumlulugundadir.
Cihaz bertaraf edilmeden 6nce 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 Urun-
lerinde piller veya akuler bulunabilir:
+ Kaynak kasklari
Piller veya akuler kolay bir sekilde LED yuvasindan gikarilabilir.
* Makine kontrolleri
Piller veya akuler, arka tarafinda devre karti Gizerindeki kendilerine ait yuvalardadir ve kolay bir sekilde
¢ikarilabilir. Kontroller piyasada bulunan aletlerle sokilebilir.
Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz. Bunun disinda
Avrupa ¢apinda EWM distribtorlerine 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.
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Uyari mesajlari

7 Ariza gidermek

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

7.1 Uyari mesajlar

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

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

oesicr REE
Bir adet 7 bolumlu gbsterge

gosterg ,C,l

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

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

» Cihaz uyarisini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Uyari numarasi |[Olasi neden Coziim
1 Makine sicakligi ¢ok yuksek Makinenin sogumasini bekleyin
2 Yarim dalg.devr.digi 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
18 Formasyon gazi 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 ¢bzlicl arizasi, suricu Servise haber verin.
33 Sdarucu, asir yukte cahstirilir Mekanik yuklenme uyarlanmalidir
34 JOB bilinmiyor Alternatiflerin JOB segilmesi
Mesaijlar bir tusa basarak (bkz. Tablo) geri alinabilir:
Kaynak makinesi kon- Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
troli Comfort 2
Tus o=
AMP VOLT
voLr KW JOB
Jos PROG
© | © | o || B
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Hata bildirimleri

7.2

Hata bildirimleri
Parazitler, cihaz gorintileme segeneklerine bagl olarak su sekilde gdsterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii

Gosterim

Grafik gosterge

h

iki adet 7 bélumli gdsterge

El’!’

Bir adet 7 bolumli gosterge

£ ]

Parazitlerin olasI sebebi ilgili bir uyari numarasi (bkz. tablo) ile gosterilir. Bir hata halinde gli¢ Unitesi ka-

patilir.

Olasi hata numaralarinin gosterilmesi, makine serisine ve modeline baglidir!
» Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
» Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.

Hata Olasi neden Cozim

3 Takometre hatasi Tel stirmeyi / hortum paketini kontrol edin.

Tel besleme Unitesi bagh degil Cihaz konfiglirasyonu menusiinde soguk tel isletimini
kapatin (off durumu). Tel besleme Unitesini baglayin.

4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin.

Acil kapatma devresi hatasi (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontroli. Kontrol kart
nize kaynak igin arayiiz) T320/1 tzerindeki gegme kopri JP 1 (k6prii) kontrold.

5 A?|r|"ger|llrr? 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 asiri gerilim Makineyi kapatip yeniden agin. Hata devam edecek ol-

10 PE hatasi ursa servise haber verin.

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

Uzerinden (0 --> 1) onaylayin.

12 VRD hatasi Makineyi kapatip yeniden ac¢in. Hata devam edecek ol-

ursa servise haber verin.

16 Pilot ark hatasi Kaynak torgunu kontrol edin.

17 ilave tel hatasi Tel besleme Unitesi kontroll (tahrikler, hortum paket-
Asiri akim veya istenen ve gercek tel |leri, torglar, Islem tel besleme hizini ve robot igslem
degeri arasinda sapma. hizini kontrol edin ve gerekli ise duzeltin.

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

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

20 Sogutma maddesi akisi 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 (sogutma maddesi

seviyesi, nominal sicaklik degeri).

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

sicakhk

donds surelerini uyarlayin.
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Hata Olasi neden Coézim
24 Pilot ark atesleme hatasi Plazma kaynak torgunun asinan pargalarini kontrol e-
din.
32 Elektronik hata (I>0 hatasi)
33 Elektronik hata (U gercek hata) o .
34 Elektronik hatas! (A/D kanal hatas!) Makineyi _kapat|p yemdgn acin. Hata devam edecek ol-
ursa 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 agirn gerilim) |Hata devam edecek olursa servise haber verin.
40 Elektronik hata (I>0 hatasi) Servise haber verin.
48 Atesleme hatasi Kaynak iglemini kontrol edin.
49 Ark yirtiimasi Servise haber verin.
51 Acil kapatma devresi hatasi (Meka- |Harici kapatma tesisatlarinin kontrolii. Kontrol kart
nize kaynak igin arayiiz) T320/1 tzerindeki gegme kopri JP 1 (k6prii) kontrold.
57 Hata, ilave tahrik, takometre hatasi |ilave tahriki kontrol edin (Tako jeneratér - sinyal ver-
miyor, M3.51 arizali > Servis).
59 Uyumsuz bilesen Bileseni degistirin.
7.3 Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama
Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
Kaynak parametrelerinin veya makine ayarlarinin fabrika ayarlarina sifirlanmasi servis menisiinde
parametrenin secimiyle gerceklestirilebilir > bkz. B6liim 5.9.
7.4 Cihaz kumanda unitesinin yazilim suarumunu goruntileme
Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendiriimesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglirasyon menisiinde sorgulanabilir > bkz. Béliim 5.9!
7.5 Arniza giderme icin kontrol listesi

Sorunsuz galigma igin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz

donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
4 Hata / Neden
x Cozim

Fonksiyon arizasi
Sebeke sigortasi tetiklenir

» Sebeke sigortasi atiyor - Sebeke sigortasi uygunsuz

X Tavsiye edilen sebeke sigortasinin tesis edilmesi > bkz. B6liim 8.
» Calistirmadan sonra makine kontrollindeki tim sinyal isiklari yaniyor
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor

» Kaynak performansi yok

% Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin

» Baglanti sorunlari

% Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.

~ Gevsek kaynak akimi baglantilari

% Torg tarafindaki ve/veya iglem pargasina giden akim baglantilarini sikin
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Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akisi yok
» Sogutucu madde akisi yetersiz

X Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
~ Sogutma maddesi devresinde hava

X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Goézenek olugumu
~ Gaz Ortlsu yetersiz ya da yok
x Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tiiptini degistirin
X Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
% Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve yilksek alagiml ¢eliklerde kullanin
» Kaynak torcu donanimi uyumsuz ya da aginmig
X Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
~ Gaz hortumunda yogunlasmis su
® Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin

Kaynak torgu asiri isinmig
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
* Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asiri yuklenme
x Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve diizeltin
X Daha yuksek performansli kaynak torgu kullanin
Pilot ark atesliyor, ancak ana ark kapali kaliyor
~ Torg ve is pargasi arasindaki mesafe ¢ok fazla
%« s parcasina mesafeyi azaltin
~ |s parcasi yiizeyi kirlenmis
# Atesleme esnasinda koétu bir akim devralmasi

X Ayari "tungsten elektrodu ¢api / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve ge-
rekirse ylkseltin (daha fazla atesleme enerjisi).

%  Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
» Uyumsuz parametre ayarlari
X Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

099-007033-EW515 61

4.1.2022



Teknik veriler
Microplasma 25-2 PG RC

ewn

8 Teknik veriler
Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve asinan pargalarla baglantili olarak
gecerlidir!
8.1 Microplasma 25-2 PG RC
Plasma TIG
Kaynak akimi (I2) 0,3 A bitis 20 A 2 A bitis 20 A
Standarda (U2 uygun kaynak gerilimi) 25,0 V bitis 25,8 V 10,1 V bitis 10,8 V
Plazma akimi (pilot ark) 2-6 A
40° C'de devrede kalma orani [
100 % 20 A
Bosta ¢alisma gerilimi (S1) 95V
atesleme gerilimi (Up) 12 kV
Sebeke gerilimi (Tolerans) 1x 230V (-40 % bitis +15 %)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi @ 1x10A
Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5
maks. Baglanmis yuk (S1) 1,5 kVA 0,8 kVA
Jeneratér glict (Tavsy.) 2 kVA
Cos Phi 0,99
Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /100
Kirlenme derecesi 3
izolasyon sinifi / Koruma siniflandirmasi H/IP 23
Kacgak akim koruma salteri Tip B (6nerilen)
Girilth seviyesi 8l <70 dB(A)
Ortam sicakligi ! -25 °C bitis +40 °C
Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi Fan (AF) / Sogutma cihazi, har.
is pargasi ucu (min.) 25 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Givenlik isareti [ /CE/HI
Uygulanan standartlar bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)
Boyutlar (I x b x h) 625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x20.9 ing
Agirlik 36,6 kg
79.8 b
I Y{ik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).
21 DIAZED xxA gG guivenlik sigortalari dnerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme karak-
teristigi “C” kullaniimahdir!
Bl |[EC 60974-1 uyarinca maksimum calisma noktasinda bosta galigma ve normal yiikte igletim gurdlti
seviyesi.
“ Ortam sicakli§l sogutma maddesine bagli! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
62 099-007033-EW515

4.1.2022



ewn

Teknik veriler
Microplasma 55-2 PG RC

8.2 Microplasma 55-2 PG RC

Plasma TIG

Kaynak akimi (l2)

0,3 A bitis 50 A 2 A bitig 50 A

Standarda (U2 uygun kaynak gerilimi)

25,0 V bitis 27,0 V 10,1V bitis 12,0 V

Plazma akimi (pilot ark) 2-6 A

40° C'de devrede kalma orani [

100 % 50 A

Bosta calisma gerilimi (S+) 95V

atesleme gerilimi (Up) 12 kV

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

Sebeke sigortasi 2 1x 16 A | 1x 10 A
Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5

maks. Baglanmis yiik (S1) 3,1 kVA | 1,6 kVA
Jenerator gucl (Tavsy.) 4,2 kVA

Cos Phi 0,99

Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /10

Kirlenme derecesi 3

izolasyon sinifi / Koruma siniflandirmasi H/IP 23

Kagak akim koruma salteri Tip B (6nerilen)

Gurdltl seviyesi <70 dB(A)

Ortam sicakhgi

-25 °C bitig +40 °C

Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan (AF) / Sogutma cihazi, har.

is pargasi ucu (min.) 25 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Givenlik isareti [s/CE/HI

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

Boyutlar (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 in¢

Agirhk

36,6 kg
79.8 Ib

U1 Yik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).

21 DIAZED xxA gG guivenlik sigortalari dnerilir. Otomatik sigortalarin kullaniimasi halinde tetikleme karak-

teristigi “C” kullaniimahdir!

Bl |[EC 60974-1 uyarinca maksimum calisma noktasinda bosta ¢aligma ve normal yiikte igletim gurdlti

seviyesi.

®l Ortam sicakligl sogutma maddesine bagli! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
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8.3 Microplasma 105-2 PG RC

Plasma TIG

Kaynak akimi (l2)

0,3 A bitis 100 A 2 A bitis 100 A

Standarda (U2 uygun kaynak gerilimi)

25,0 V bitis 29,0 V 10,1V bitis 14,0 V

Plazma akimi (pilot ark) 2-6 A

40° C'de devrede kalma orani [

100 % 70 A 100 A
60 % 100 A -
Bosta ¢alisma gerilimi (S1) 95V

atesleme gerilimi (Up) 12 kV

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

Sebeke sigortasi 2 1x20A | 1x16 A
Sebeke baglanti hatti HO7RN-F3G2,5

maks. Baglanmis yik (S1) 5,8 kVA | 3 kVA
Jeneratér glict (Tavsy.) 7,8 kVA

Cos Phi 0,99

Koruma sinifi / Asiri gerilim sinifi [ /100

Kirlenme derecesi 3

izolasyon sinifi / Koruma siniflandirmasi H/IP 23

Kacgak akim koruma salteri Tip B (6nerilen)

Girilth seviyesi 8l <70 dB(A)

Ortam sicakligi

-25 °C bitig +40 °C

Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan (AF) / Sogutma cihazi, har.

is pargasi ucu (min.) 25 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Glivenlik isareti [s /ce/Hl

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

Boyutlar (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 in¢

Agirlik

36,6 kg
79.8 Ib

I Y{ik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).

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

teristigi “C” kullaniimahidir!

Bl |EC 60974-1 uyarinca maksimum galisma noktasinda bosta calisma ve normal yiikte igletim gr(lti

seviyesi.

M Ortam sicakli§i sogutma maddesine bagli! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
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Ek donanim

Kaynak torgu sogutmasi

9

9.1

9.1.1

9.1.2

9.2

9.3

9.4

9.5

Ek donanim

Kaynak torglari, is pargasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagli aksesuar bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.

Kaynak torgu sogutmasi

Tip

Aciklama

Uriin numarasi

Cool 50 MPW50

Sogutma modili, santriflij pompa ile

090-008818-00502

HOSE BRIDGE UNI

Boru képrist

092-007843-00000

RK 1

Ters sogutma unitesi

094-002283-00000

UKV4SET 4M
Sogutma sivisi - Tip blue

Hortum baglanti seti

Cool

092-000587-00000

Tip Aciklama Uriin numarasi

blueCool -10 5 | Sogutma sivisi -10 °C’ye kadar (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25 | Sogutma sivisi -10 °C’ye kadar (14 °F), 25| 094-024141-00025
blueCool -30 5 | Sogutma sivisi -30 °C’ye kadar (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | Sogutma sivisi -30 °C’ye kadar (22 °F), 25 | 094-024142-00025
FSP blueCool Donma emniyeti kontrolci 094-026477-00000

Sogutma sivisi - Tip KF

Tip Agiklama Uriin numarasi
KF 23E-5 Sogutma sivisi -10 °C’ye kadar (14 °F), 5| 094-000530-00005
KF 23E-200 Sogutma sivisi (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Sogutma sivisi -20 °C’ye kadar (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Sogutma sivisi (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Donma emniyeti kontrolcu 094-014499-00000
Secgenekler

Tip Agiklama Uriin numarasi
ON Filter TG.04/K.02 Kir filtresi, hava girigi igin 092-002698-00000
ON WAK Tekerlek montaj grubu 092-001356-00000
TG.03/TG.04/TG.09/K.02

Arayuz

Tip Aciklama Uriin numarasi

RINT X12 STANDART

Robot arayizi

090-008291-00000

ON PLUG SET RINT X12

RINT X12 icin EWM soket seti ekleme opsiyonu

092-001822-00000

RA5 19POL 1x 5M

Baglanti kablosu, 19 kutuplu, 5m

092-001569-00005

FRV 7POL 10 m

Bilgisayarla iletigsim
Tip

Baglanti uzatma kablosu

Aciklama

092-000201-00000

Uriin numarasi

PC300 XQ Set

Genel ek donanimlar
Tip

PC300.Net kaynak parametre yazilimi seti, kablolar
ve SECINT X10 USB arayuzi dahil

Aciklama

090-008777-00000

Uriin numarasi

Maxex AR/MIX 200bar 30m?3
G1/4"

Basing dusurtcusu

096-000000-00000

Maxex Hydrogen 200bar 30m?
G3/8"L

Basing dusurtcusu

096-000001-00000

2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559

Gaz hortumu, 2m

092-000525-00001

GH 2X1/4" 2M

Gaz tlpu

094-000010-00001
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10.1 Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari

isim Gosterim Ayar arahigi
t
3 | ¢ ¥

3| 8| 5| ¢ E

X (77 [i7] £ £
Ana akim AMP, glg¢ kaynagina bagl [ - A - - -
Baslangi¢ gaz akisi suresi 0,5 s 0O - 20
Baslatma akimi, ylizdesel AMP 20 % 1 - 200
Baslatma akimi, mutlak, gic¢ kaynagina bagh - A - - -
Baslama zamani £5c) | 0,01 s (0,00 - 20,0
Cikis rampasi siresi 1,0 S 0,0 - 20,0
Pals akimi 140 | % 1 200
Pals zamani 0,01 s [0,00 - 20,0
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) 000(| s [0,00 - 20,0
ikinci akim, ylizdesel / AMP 50 % 1 200
ikinci akim, mutlak, gii¢c kaynagina bagh - A - -
Pals duraklama zamani 0,01 s [0,00 - 20,0
Slope zamani (ana akimdan AMP ikinci akima zaman AMP%) 59 [ 0,00 s [0,00 - 20,0
Disme rampasi suresi 1,0 s 0,0 - 20,0
Bitis akimi, ylizdesel AMP [ Ed 20 % 1 - 200
Bitis akimi, mutlak, gi¢ kaynagina bagl - A - - -
Bitis akimi suresi 0,01 s (0,00 - 20,0
Bitis gaz akigi siresi GPE 8 s 0,0 - 40,0
Elektrod ¢api, metrik 24 [mm| 10 - 40
Elektrot ¢capi, emperyal 92 mil | 40 - 160
spotArc zamani 2 s (0,010 - 20,0
spotmatic zamani (5£5] > lon 1) 200 [ ms | 5 - 999
spotmatic zamani (LS > [oFF]) 2 s |0,01 - 20,0
Pals dengesi 50 % 1 - 99
Pals frekansi FrE 50 Hz 5 - 15000
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Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers
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