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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!
llIIJJ Kullanma kilavuzu, iriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.
+ Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle glvenlik uyarilarini ve ikazlar

okuyun ve izleyin!

+ Kaza énleme talimatlanni ve ulkelere 6zel sartlar dikkate alin!

+ Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildig1 yerde erisilebilir bir noktada bulundurulmalidir.

* Makinenin Ustinde bulunan guvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hak-
kinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkl kaynak tutumlarina y ol aga-
bilir.

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

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

Bu sistemin galigtinimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile siniridir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk mugafiyeti tesis ilk kez galistiridiginda kullanici taraf-
indan kabul edilmis olur.

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

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

© EWM GmbH

Dr. Gunter-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 reticide kalir.

Kismen de olsa gogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokUmanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dlizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki saklidir.

Veri giivenligi

Kullanici, fabrika ayarina yapilan tim degisikliklerin verilerini yedeklemekten sorumludur. Silinen Kigisel
ayarlarin sorumlulugu kullaniciya aittir. Bundan Uretici sorumlu degildir.
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emﬁ'n Giivenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz igin
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar
A TEHLIKE

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

masi gereken galigsma ya da igletme yontemleri. ]

» Guvenlik uyarisi, baghginda genel bir uyarn simgesi ile "TEHLIKE" sinyal s6zcigunu
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, bashidinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcigUunu igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz uyul-
masi gereken caligma ve isletim yontemleri.
» Guvenlik bilgisinin basliginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari semboll de

bulunur.
+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

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

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlar ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, 6rnegin:

« Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kkilitleyin.

099-0M37XU-EW515 5
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Guvenliginiz igin

Sembol agiklamasi

ewn

2.2 Sembol agiklamasi
Sembol | Agiklama Sembol | Agiklama
15> | Teknik Ozelliklere dikkat edin @E basin ve birakin (dokunun/tiklayin)
/'7‘\“ Makineyi kapatin serbest birakin
@
(i\lh Makineyi ¢alistirin basin ve basili tutun
=
@ hatal/gecersiz degistirin
@ dogru/gegersiz déndiiriin
_,"I Girig _—"] |Sayi degeri/ ayarlanabilir
L
Gezinme sa~ | Sinyal 15191 yesil yanar
9, @
I—_" Cikis .°">°. Sinyal 1511 yesil yanip sdner
J L] ° L]
A Z:clman gostergesi _\C'.'_ Sinyal 1131 kirmizi yanar
¢ 4s ¥ |(Ornek: 4s bekleyin / basin) A
— -« | Menl goérintilemede kesinti (bagka :d'. Sinyal 15131 kirmizi yanip séner
ayar olanaklari mevcut) oy
>Q{J< Alet gerekmiyor / kullanmayin _"e'_ Sinyal I1s1§1 mavi yanar
U ’, 1 .
ﬁ Alet gerekli / kullanin .'é'. Sinyal 151§1 mavi yanip séner
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e“ﬁ'n Giivenliginiz igin
Givenlik talimatlari

2.3 Guvenlik talimatlari
A UYARI

Givenlik uyarilan dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!

» Bu talimattaki gtvenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

+ Kaza 6nleme talimatlarini ve tlkelere 6zel sartlar dikkate alin!

* Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik ¢arp-
malarina ve yanmalara yol agabilir. Diisiik gerilimlere temas edilmesi durumunda da ka-

zaya neden olabilecek sok yasanabilir.

« Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veyatel elektrod gibi gerilim tagiyan parcalara dogru-
dan dokunmayin!

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

« Kigisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢calismaya bagli olarak)!

* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!

* Makinenin donmus borular ¢6zmek igin kullanilmasi yasaktir!
|| Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

W A Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman
tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve igletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV

D1 (eskiden VBG 15) veya iilkelere 6zel sartlar uyarinca gerceklesmelidir!

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

sekilde izin verilen bosta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

* Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimalidir!

* Minferit 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, gtinki basit bir yanlis kullanim sonucunda kaynak
gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde toplanabilir.

Isima veya asir 1s1 nedeniyle yaralanma riski!

Ark 1simasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak is parcgalan ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

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

« ligili Gilkenin yarirltikteki 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 isima ve kérelme
tehlikesine karsi koruyun!

-
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Giivenliginiz igin EV\;")‘)
Guvenlik talimatlar

A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

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

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

Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma saglamalidir:

» Sagliga zararli maddelere ve karigsimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma e-
kipmani kullanilmalidir veya uygun 6nlemler (havalandirma vs.) alinmalidir.

+ lyonlastinimis radyasyona (kizildtesi ve mordtesi isinlar) ve isiya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takiimalidir.

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

» Zararli gurulttlere kargi kulak korumasi kullaniimalidir.

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri

basing olugsmasina 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.

* (Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak islemine baglamadan 6nce, Uzerinde ¢aligilan parganin Uzerindeki yanabilir artiklan
iyice temizleyin.

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

099-0M37XU-EW515
27.05.2024



Guvenliginiz igin

Givenlik talimatlari

P.

A DIKKAT

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢éziicii maddelerin

dumanlan (klorlandiriimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole isimasi nedeniyle ze-

hirli fosgene doniisebilir!

* Yeterli temiz hava saglayin!

» Coziclu maddelerin dumanlarini ark 1sin alanindan uzak tutun!

* Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

* Fosgen olugsmasini 6nlemek igin dnce is parcalarinin Gzerindeki klorlandiriimis ¢6zici
kalintilar uygun dnlemlerle nétrlenmelidir.

Giirulta kirliligi!

70 dBA'nin uizerindeki gurilti, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!

* Uygun isitme korumasi kullanin!

» Calisma alaninda bulunan Kisilerin uygun igsitme korumasi takmasi gerekir!

IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki

sinifa ayrilmistir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz):

A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisininelde edil-

digi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler i¢in glvence

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

yaninda isima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

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

bagli olan konut alanlari da dahil olmak tzere, istenilen EMU gerekliliklerini kargilamaktadr.

Kurulum ve igletim

Ark kaynag 1 makinelerinin igletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi i¢in kullanicinin asagidaki

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

+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekominikasyon hatlan

* Radyo ve televizyon cihazlan

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlar

+  Emniyet tertibatlan

* Yakin ¢cevrede bulunan kisilerin saghg, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kigile-
rin saghgi

+ Kalibrasyon ve 6lgim tertibatlar

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ Kaynak iglemlerinin yerine getiriimesi gereken galisma saatleri

Yayilmis arizalarin azaltilmasi ile ilgili oneriler

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

* Ark kaynak sisteminin bakimi

+ Kaynak kutuplari miimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmal ve yerden yurutilmelidir

+ Potansiyel egitleme

« s pargasinin topraklanmasi. Is pargasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatérler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

+ Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

Gii¢ kaynag: elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugsmasina neden olabilir; bu alan-

lar elektronik veri yonetimi cihazlan, CNC cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag hatlan,

sinyal hatlari, kalp pili ve defibrilator gibi cihazlarin fonksiyonlari lizerinde olumsuz etki-

ler yaratabilir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 6!

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢6zin!

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

+ Kalp pillerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gérildiginde bir hekim
tavsiyesi alinmal).

099-0M37XU-EW515 9
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Giivenliginiz igin EV\;")‘)
Tasima ve kurulum

24

A DIKKAT

Kullanicinin yukumlilikleri!

Makineyi galistirmak igin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmahidir!

» Calisirken iscilerin saglik korumasini ve guvenligini arttirmak icin énlemler alma ile ilgili
cerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel yénergelerin ulusal uygulamasi.

+ Ozellikle isgiler tarafindan galigirken is araglarinin kullaniminda gtivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili yénerge (89/655/EWG).

« ligili Gikenin is guvenligi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve galistirimasi-9.

» Kullanici diizenli araliklarla guvenlik bilincine uygun galigma ile ilgili egitilmelidir.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca diizenli kontroli-4.

Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!

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

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

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

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

Tasima ve kurulum

i

A UYARI

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

» Gaz ureticilerinin ve basingl gaz yénetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

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

10
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Guvenliginiz igin

Tasima ve kurulum

A DIKKAT

Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

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

* Nakliye 6ncesinde 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-
migtir.

* Makineyi diz, saglam bir zemin tzerinde kurun veya tasiyin!

» Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

Yanhs dosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

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

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

* Yaya ve tasima yollarina déseme 6nlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilar1 / baglanti noktalar isletim sirasinda ¢ok isina-
bilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi agilirken disan ¢ikan sogutma
maddesi, yaniklara yol agabilir.

» Sogutma maddesi devresini yalnizca gii¢ kaynagi ve sogutma cihazi kapaliyken agin!

+  Ongbdriilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!

* Hortum hatlarinin agik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.

Makineler dik konumda calistirilmak lizere tasarlanmigtir!
izin verilmeyen konumlarda calisirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve calistirma islemleri sadece dik konumda gercgeklestirilmelidir!

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

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

» Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

Toz koruma kapaklari baglanti yuvalanni ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan ko-

rur.

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

099-0M37XU-EW515 11

27.05.2024



Amaca uygun kullanim ev\;’r)
Amaca uygun kullanim

3

3.1

3.2

3.3

Amaca uygun kullanim
A UYARI

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

Amaca uygun kullanim
Bu aciklama, yalnizca M3.7X-U (LP-S) kaynak makinesi kontroliine sahip makinelerde uygulanabilir.

Yazilim durumu

Kaynak makinesi kontroliiniin yazilim siiriimi makine konfigiirasyonu meniisiinde (Srv
meniisi) > bkz. Béliim 5.5 goriintiilenebilir.

Gegerli olan diger belgeler
+ Bagh kaynak makinelerinin kullanma kilavuzlar
+ Opsiyonel geligtirmelerin dokimanlari

12
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ev\;’-r) Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.3.1  Toplam belgenin parcasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel drmegi gérunmektedir.

<
(LI
A

Sekil 3-1
Poz. Belgeleme
AA Tel besleme Unitesi
A.2 Tasima araci
A.3 Glg¢ kaynagi
A4 Sogutma cihazi
A.5 Kaynak torcu
A.6 Kontrol
A Toplam belge
099-0M37XU-EW515 13
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;’r)

Kumanda alanlarina genel bakis

4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
41 Kumanda alanlarina genel bakig
Cihaz kumandasi, daha rahat bir goriiniirliikk saglayabilmek amaciyla iki boliime (A, B) ayrilmistir.
Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakig boliimiinde
ozetlenmistir > bkz. B6liim 8.2.
a a L a a
G2
Standard
Pulse
E m
it i ek
Soft = Dynamics < Hard
L2 = R e =i N ADEICE:
Sekil 4-1
Poz.| Sembol [ Tanim
1 Kumanda alani A
> bkz. Béliim 4.1.1
2 Kumanda alani B
> bkz. Béliim 4.1.2
14 099-0M37XU-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

411 Kumanda alani A

M3.7x-U

@ vic/mnc
. forcefirc
. rootArc

P
fawser

JOB-LIST
3s

Sekil 4-2
Poz.|Sembol |[Tanim
1 o Kaynak gorevi tugu (JOB)
jLIST R Tusa kisa basma: Mevcut kaynak yontemi hizl bir sekilde segilen temel para-
* metrelere (malzeme/tel/gaz) gegirilir.
® Tusa uzun basma > 3sn: Kaynak gorevi listesine (JOB-LIST) gdére kaynak
gorevi (JOB) segilir > bkz. Boélim 5.2.3.
R Tusa uzun basma > 7sn: JOB'lar (kaynak gorevleri) fabrika ayarina déndir-

uldr > bkz. Boliim 7.4.

2 - Kaynak performansi déner butonu (Click-Wheel)
for ® Kaynak performansinin ayarlanmasi > bkz. Bélim 4.3.2
® Ik secime bagl olarak cesitli parametre degerlerinin ayarlanmasi.
(Arka 1sik etkinken ayarlar yapilabilir.)
3 v isletme tipleri tusu (fonksiyon akislari) > bkz. Béliim 5.2.8
o2 déngi
A e 4 doéngl
fs ————Sinyal 1s1§1 yesil yanar: 2 déngii ézel
T2 O-—-Sinyal 151§1 kirmizi yanar: MIG noktalari
s 4 dOngii 6zel
4 f Kaynak tipi tusu > bkz. B6liim 5.2.3.4
standard-—- Standart ark kaynagi
e Pulse L
--—--Pals arki kaynagi
5 Ark dinamigi gostergesi
Ayarlanan ark dinamiginin yuksekligi ve hizasi gosterilir.
6 = Ark uzunlugu diizeltmesi mandalli garki
o e Ark uzunlugunu dlzeltme ayarlamasi > bkz. Bélim 5.2.3.6
@ Ark dinamiginin ayarlanmasi > bkz. Bélim 5.2.3.7
R Ik segime bagh olarak cesitli parametre degerlerinin ayarlanmasi.

Arka 1s1k etkinken ayarlar yapilabilir.

099-0M37XU-EW515
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

ewn

Poz.|Sembol |Tanim
7 sx| |Tus JOB sik kullanilanlari > bkz. B6liim 4.3.5
# e Tusa kisa basma: Sik kullanilani yikleme

L Tusa uzun basma (>2 s): Sik kullanilani kaydetme
e Tusa uzun basma (>12 s): Sik kullanilani silme

8 }7 Tus gaz testi / hortum paketini yikama > bkz. B6liim 5.1.1

9 Tel geri gekme > bkz. Béliim 5.2.2
Tel elektrodunun gerilimsiz ve gazsiz geri ¢ekilmesi.

10 % Tel gegirme tusu

4.1.2

Poz.

O,

Sembol

Tel elektrodunun gerilimsiz ve gazsiz geri gegirilmesi > bkz. Bélim 5.2.1.

Kumanda alani B

(9an@e (9936207

= o a R

ONONO,

Tanim

Sek:l 4-3

Sol gosterge / kilit fonksiyonu tusu
Makine gostergesini farkli kaynak parametreleri arasinda degistirir. Sinyal igiklan segi-
Ieln parametreyi gdsterir.

-------- 3 s basildiktan sonra makine kilit fonksiyonuna gecger > bkz. Bélim 4.3.4.

Tel besleme hizi birimi sinyal 1511

m/min --- Parametre degeri dakika bagina metre cinsinden gosterilir.
ipm--—---—-- Parametre degeri dakika basina in¢ cinsinden gdsterilir.

"P29" 6zel parametresi lzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gegis
yapilir > bkz. Bélliim 5.7.

Malzeme kalinligi sinyal 15191
Segilen malzeme kalinligini gosterir.

Kaynak akimi sinyal 1s1g1
Amper cinsinden kaynak akimini gosterir.

Tel hizi sinyal 15191
Tel hizi gdsterildiginde yanar.

Kilit fonksiyonu sinyal 1191
Sol gdsterge / kilit fonksiyonu tusu Uzerinden agllir ve kapatilir.

16
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E\A;")‘l Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Kumanda alanlarina genel bakis

Poz.|Sembol [Tanim

7 Prog Kaynak programi sinyal i1s1g1 > bkz. Béliim 5.2.5
Guncel program numarasini kaynak veri gostergesinde gosterir.
8 ‘I Ark uzunlugu diizeltme gerilim sinyal 151g1

Volt cinsinden ark uzunlugu duzeltme gerilimini gosterir.

9 kw Kaynak performansli sinyal 1s1G1
Kilowatt cinsinden kaynak performansini gdsterir.
Sag gosterge tusu
Ark uzunlugu dizeltmesi ve diger parametreler ile bunlarin degerlerinin birincil gdster-
gesi.

1 @ Motor akimi sinyal 1s1G1

10

Tel gegirme sirasinda amper cinsinden glincel motor akimi (tel stirme Unitesi) gosterilir.

12 000l |Sag gosterge - birincil kaynak gerilimi gostergesi

Bu gdstergede kaynak gerilimi, ark uzunlugu diizeltmesi, programlar veya kaynak per-
formansi gosterilir (sag gosterge tusuna basarak gegis yapilir). Ayrica dinamik ve 6n
secime bagli olarak gesitli kaynak parametre degderleri gdsterilir. Parametre zamanlari
veya tutma degerleri > bkz. Béliim 4.2.

Sinyal 15191, asin sicaklik / kaynak torgu sogutmasi hatasi
Hata mesaijlari > bkz. Bélim 7

14 @ Sinyal 1181, sogutma maddesi arizasi

13

Debi arizasi veya sogutma maddesi eksikligini sinyalize eder.

15 Saniye sinyal 1s1g1
Gosterilen deger saniye cinsinden gorintilenir.

16 000l [JOB numarasi (kaynak gorevi) > bkz. Béliim 5.2.3 gostergesi

Kaynak isleminin tamamindaki ortalama degerleri g6sterir.

18 ° Yiizde sinyal 151G

Gosterilen deder yuzde cinsinden gorintilenir.

Malzeme kalinligi birimi sinyal 1s1G1

mm--—-—-—-—- Parametre degeri milimetre cinsinden gdsterilir.

inch --—-- Parametre degeri in¢ cinsinden gdsterilir.

"P29" 6zel parametresi Uzerinden metrik ve emperyal sistem arasinda gegis

yapilir > bkz. Béliim 5.7.

20 000 | Sol gosterge - kaynak performansi birincil gostergesi

Bu g6stergede kaynak performansi ya tel besleme hizi, kaynak akimi ya da malzeme
kalinh@i olarak gdsterilir (sol gdsterge tusuna basarak gegis yapilir). Ayrica 6n segime
bagliolarak cesitli kaynak parametre degerleri gosterilir. Parametre zamanlari veya
tutma degerleri > bkz. Béliim 4.2.

17 0 Durum géstergesi (Hold) sinyal 151G

19
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Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
Kaynak bilgisi gostergesi

4.2

4.3
4.3.1

em;f-n
Kaynak bilgisi gostergesi

Parametre gdstergelerinin sol ve sag yaninda parametre segimi tuslari bulunur. Bunlar gosterilecek kay-
nak parametrelerinin ve bunlarin degerlerinin se¢ilmesine yarar.

Tusa her basildiginda gdsterge bir sonraki parametreye geger (sinyal isiklari segimi gosterir). Son para-
metreye ulasildiktan sonra yeniden birinciyle baglanir.

?ﬂﬂ

- -@3

+ A 8 & ™

Sekil 4-4
MIG/MAG
Parametre Nominal degerler [ | Gergek degerler @ | Tutma degerleri
Kaynak akimi @ @ @

Malzeme kalinhgi @ ® ®

Tel besleme hizi @ @ @

Kaynak gerilimi @ @ @

Kaynak performansi @ @ @

Motor akimi ® @ ®

TIG

Parametre Nominal degerler [ | Gergek degerler @ | Tutma degerleri
Kaynak akimi @ @ @

Kaynak gerilimi @ @ @

Kaynak performansi ® @ @

Ortiilii elektrod

Parametre Nominal degerler " | Gergek degerler @ | Tutma degerleri ¥
Kaynak akimi @ @ ®
Kaynak gerilimi @ @ ®
Kaynak performansi ® @ ®

Ayar degisikliklerinde ( 6rn. tel besleme hizi) gdsterge hemen nominal deger ayarina geger.
" Nominal degerler (kaynaktan 6nce)
@ Gergek degerler (kaynak sirasinda)
Bl Tutma degerleri (kaynaktan sonra, kaynak isleminin tamamindaki ortalama degerleri g6sterir)

Cihaz kontrolu kullanimi

Ana gorinum

Makinenin ¢alistinimasindan veya bir parametre ayarinin sonlandirimasindan sonra kaynak makinesi
kontrolli daima ana gériniime geger. Yani, dnceden segilen ayarlar devralinir (gerektiginde sinyal
Isiklariyla gosterilir) ve tel besleme hizinin nominal degeri sol kaynak veri géstergesinde gosterilir.
Sagdaki gdstergede kaynak gerilimi (V) gosterilir.

18
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Cihaz kontrolU kullanimi

4.3.2

4.3.3

434

Kaynak performansinin ayarlanmasi

Kaynak performansi ayari, kaynak performansi déner butonuyla (mandalli gark) gergeklestirilir. Buna ek
olarak fonksiyon akisindaki parametreler veya farkli cihaz menisiindeki ayarlar uygun hale getirilebilir.

MIG/MAG ayari
Kaynak performansi (malzemeye isi girdisi), asagidaki ¢ parametre ayarlanarak degistirilebilir:

« Tel besleme hizi &

« Malzeme kalinligi ==
+ Kaynak akimi A

Bu parametre birbirine baglidir ve daima birlikte degisir. Belirleyici blyiklik, m/dk. cinsinden belirtilen tel
besleme hizidir. Bu tel besleme hizi, 0,1 m/dk.lik (4,0 ing/dk.) adimlarla degistirilebilir. Buna ait kaynak
akimi ve buna ait malzeme kalinligi, tel besleme hizindan belirlenir.

Gdsterilen kaynak akimi ve malzeme kalinhigi burada kullaniciya yénelik referans degerler olarak
gorulmelidir ve tam amper sayisina ve 0,1 mm malzeme kalinlijina yuvarlanir.

Tel besleme hizinda 6rnegin 0,1 m/dk.lik degisiklik yapilmasi, kaynak akimi gostergesinde veya malzeme
kalinhg1 géstergesinde segilen kaynak teli gapina bagl olarak daha yiksek veya daha dislk bir
degisiklige yol agar. Kaynak akimi ve malzeme kalinhgi gdstergeleri de segilen tel capina baghdir.

Ornegin tel besleme hizinda 0,1 m/dk.lik degisiklik yapildiginda ve tel gapi 0,8 mm olarak segildiginde
akim ve malzeme kalinhiginda gerceklesen degisiklik, tel besleme hizinda 0,1 m/dk.lk degisiklik
yapildiginda ve tel ¢api 1,6 mm olarak secildiginde gerceklesen degisiklikten daha kiguk olur.
Kaynak yapilacak tel gapina bagli olarak gosterilen malzeme kalinliginda veya kaynak akiminda daha
kiiclk veya daha blyuk araliklarla degisiklikler olabilir veya bunlardaki degisiklikler ancak doner potans
birkag "klik" déndiikten sonra goérinebilir. Yukarida tarif edildigi gibi bunun nedeni klik basina tel besleme
hizinin 0,1'er m/dk. degismesi ve bunun sonucunda 6nceden segilen kaynak teli gapina bagli olarak
ortaya ¢ikan akim veya malzeme kalinli§i degisimidir.

Kaynaktan dnce gosterilen kaynak akimi referans degerinin kaynak sirasinda gergek nozul tel uzantisina
(kaynak yapilan serbest tel ucu) gore referans degerden farkh olabilecedi de unutulmamalidir.
Bunun nedeni, serbest tel ucunun kaynak akimi ile nceden isitiliyor olmasidir. Omegin nozul tel uzantisi
daha uzun oldugunda kaynak telindeki 6n i1sinma daha fazla olur. Yani nozul tel uzantisi (serbest ug) art-
tiginda teldeki 6n iIsinma arttigi igin gergek kaynak akimi azalir. Serbest ug kisaldiginda gergek kaynak
akimi artar. Boylece kaynakgi, kaynak torgu mesafesini degistirerek sinirlarda pargadaki isi girdisini et-
kileyebilmektedir.

TIG/ortilu elektrod ayari:

Kaynak performansi, "kaynak akimi" parametresi Gizerinden ayarlanir; bu parametre 1 amperlik kademel-

erde degigtirilebilir.
Temel ayarlarin degistirilmesi (cihaz konfiglirasyon menusu)

Cihaz konfigurasyon menusunde kaynak sisteminin temel fonksiyonlari uygun hale getirilebilir. Ayarlarin
sadece tecrubeli kullanicilar tarafindan degistiriimesine misaade edilmelidir > bkz. Béliim 5.5.

Kilit fonksiyonu

Kilit fonksiyonu makine ayarlarinin kazayla degistirilmesine kargi korunmasina yarar ve devrede oldugu @
sinyal 15131 ile gosterilir. Bu fonksiyon etkinken tim kontrol elemanlari devre disi kalir. Kilit fonksiyonu et-
kinken kaynak iglemi baslatilamaz. Fonksiyon, © tusuna uzun (> 3 sn) basilarak agllir veya kapatilr.
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Cihaz kontrolU kullanimi

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ev\;’r)

4.3.5 JOB favorileri

Sik Kullanilanlar, 6rn. sik kullanilan kaynak gérevlerinin, programlarin ve bunlara ait ayarlarin kaydedil-
mesi ve gerektiginde ylklenebilmesi igin kullanilan ek hafiza yerleridir. Sik Kullanilanlar'in durumu (yUk-
lendi, degistirildi ylklenmedi) sinyal igiklaryla gosterilir.

* Herhangi bir ayar icin kullanilabilecek 5 adet Sik Kullanilan (hafiza yeri) bulunmaktadir.

O—=

(& ] a» a» (@ ] a»
p | | | | |
@—{) () (%) (%) (5x)
Sekil 4-5
Poz.| Sembol [ Tanim
1 Sik kullanilan durumu sinyal 151g1
Ao Sinyal 1s1g1 yesil yaniyor: Sik kullanilan ylklendi, sik kullanilanin ayarlari ile
guncel makine ayarlari ayni
A e Sinyal 1s1§1 kirmizi yaniyor: Sik kullanilan yuklendi, fakat sik kullanilanin ayar-

lari ile gincel makine ayarlari ayni degil (0r. galisma noktasi degistirilmis)
------------ Sinyal 1s1§1 yanmiyor: Sik kullanilan yiklenmedi (6r. JOB numarasi degisti)

2 5% Tus JOB sik kullanilanlan
¢ e Tusa kisa basma: Sik kullanilani yikleme
et Tusa uzun basma (>2 s): Sik kullanilani kaydetme
# e Tusa uzun basma (>12 s): Sik kullanilani silme

4.3.5.1 Giincel ayarlar Sik Kullanilan’a kaydetme

Sekil 4-6
» Sik kullanilan kayit yeri tusunu 2 s basili tutun (sik kullanilan durumu sinyal 15131 yesil yanar).

4.3.5.2 Kayith Sik Kullanilan’i yiikleme

Sekil 4-7

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

099-0M37XU-EW515
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E\A;")‘l Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Cihaz kontrolU kullanimi

4.3.5.3 Kayith Sik Kullanilan’i silme

TR — ¥ WE), o) Eo-
sx)| | o i i i
ﬂ DDl

+ Sik kullanilan kayit yeri tusuna basin ve tutun.
2 s sonra sik kullanilan durumu sinyal 1$1§1 yesil yanar
5 s daha sonra sinyal 151§1 kirmizi yanip séner
5 s daha sonra sinyal 151§1 s6ner

« Sik kullanilan kayit yeri tusunu birakin.
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
Koruyucu gaz tedarigi

5 Fonksiyon tanimi
5.1 Koruyucu gaz tedarigi

5.1.1 Koruyucu gaz miktari1 ayari
Hem fazla disik hem de fazla ylksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve
sonug olarak gdzeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak g6érevine uygun ola-
rak ayarlayin!

Gaz tlpindn valfini yavasga agin.

Basing disuriclyU agin.

Ana salterden glgc kaynagini agin.

Gaz testi fonksiyonunu > bkz. Béliim 5.1.1.1 tetikleme (kaynak gerilim ve tel besleme motoru kapali
kalir - ark yanliglikla ateslenmez).

Uygulamaya gore basing disuriicideki gaz miktarini ayarlayin.

Ayar onerileri

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari

MAG kaynagi Tel ¢capi x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel cap1 x 11,5 = l/dak

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

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

Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belilenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla duzeltiimelidir:

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

5.1.1.1 Gaz testi

B

Sekil 5-1
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ev\;’-r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.1.1.2 Hortum paketi, yikama

=R
/7 D
T C

Sekil 5-2

5.2 MIG/MAG kaynagi

5.21 Tel gegirme
Tel gegirme fonksiyonu, tel bobini degisimi ardindan tel elektrodun gerilimsiz ve koruyucu gazsiz bir se-
kilde gegirilmesine yarar. Tel gegirme tusu uzun basilip basili tutularak bir rampa fonksiyonundaki tel
gecirme hizi (P1 > bkz. B6liim 5.7.2.1 6zel parametresi) 1 m/dak. tan ayarlanan maksimum degere yUk-
seltilir. Maksimum deger ayni anda tel gecirme tugsuna basip sol mandalli gark ¢evrilerek ayarlanir.

099-0M37XU-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.2

Tel geri gekme

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

(P1 > bkz. Boéliim 5.7.2.1 6zel parametresi) tel geri gekme hizi 1 m/dak.tan ayarlanan maksimum degere
yukseltilir. Maksimum deger ayni anda tel gegirme tusuna basip sol mandalli ¢ark gevrilerek ayarlanir.

islem sirasinda tel elektrodun sarilarak yeniden toplanmasi igin tel makarasinin el ile saat ydniinde
ddndurdlmesi gerekir.

4 N\

R

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

5.2.3 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
Bu makine serisi, yiksek fonksiyon kapsamina sahip olmasi ve kolay kullanimi ile 6ne gikar.

+ JOB'lar (kaynak gorevleri, kaynak siireci, malzeme tir(, tel gapi ve koruyucu gaz tirlerinden olusur)
gecerli olan tim kaynak gorevleri igin 6nceden tanimlanmistir.

+ Varsayilan JOB listesinden kolayca JOB segimi yapilir (tel besleme Unitesinin koruma kapagindaki
etiket veya tam liste > bkz. B6liim 8.1).

* Gerekli olan iglem parametreleri belirtilen galisma noktasina (tel besleme hizi déner butonu Utizerinden
tek tuslu kullanim) baglh olarak sistem tarafindan hesaplanir. Ark uzunlugunu ve dinamikligi gere-
kiyorsa duzeltin

+ Tel besleme hizi ve kaynak gerilimi Gzerinden aligilagelmis, bagimsiz kaynak gorevi ayari da yapilabi-
lir > bkz. Béliim 5.2.11.

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

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

5.2.3.2 Kaynak yontemi
Temel parametreler ayarlandiktan sonra MIG/MAG, forceArc ve rootArc kaynak siregleri arasinda gegis
yapllabilir (bunun igin uygun bir temel parametre kombinasyonu olmalidir). Yéntem degistirildiginde JOB
numarasi da degisir, ancak temel parametreler degismeden kayitl kalir.

O MIG/MAG
O forceArc

O rootArc

Sekil 5-6

5.2.3.3 isletme tipi
isletme tipi, kaynak torguyla kontrol edilen proses akisini belirler. isletme tiplerinin ayrintili agiklamalari

igin > bkz. Béliim 5.2.8.
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Sekil 5-7

\

5.2.3.4 Kaynak tiiru
Kaynak tipi ile farkll MIG/MAG prosesleri birlikte 6zet olarak adlandrilir.
Standard (Standart ark ile kaynak)
Ayarlanan tel besleme hizi ve ark gerilimi kombinasyonuna bagli olarak burada kaynak igin kullanilabilen
ark turleri kisa ark, gegis arki veya sprey arktir.
Pulse (Pals arki ile kaynak)
Kaynak akiminin hedefe yonelik olarak degistiriimesiyle arkta pals basina 1 damla malzeme gegisine yol
acan akim palslari olusturulur. Sonug, yiksek alasimli CrNi ¢elikler veya aliminyum gibi tim malzemele-
rin kaynagi i¢in uygun, neredeyse ¢apaksiz bir prosestir.

O Standard
L7
Sekil 5-8
099-0M37XU-EW515
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MIG/MAG kaynagi

5.2.3.5 Kaynak performansi (¢alisma noktasi)
Kaynak performansi, tek tuslu kullanim prensibine gore ayarlanir. Kullanici galisma noktasini istege goére
tel besleme hizi, kaynak akimi veya malzeme kalinhgi olarak ayarlayabilir. Calisma noktasii¢in optimum
kaynak gerilimi, kaynak makinesi tarafindan hesaplanarak ayarlanir. ihtiya¢ halinde kullanici bu kaynak
gerilimini duzeltebilir > bkz. Béliim 5.2.3.6.
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Sekil 5-9

Kullanim 6rnegi (Malzeme kalinligi iizerinden ayarlama)

Gerekli tel besleme hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.

» Kaynak gorevini JOB 76 segin( > bkz. Béliim 5.2.3): Malzeme = AIMg, gaz = Ar %100, tel capi=
1,2 mm.

+ Gobstergeyi malzeme kalinhgina gegirin.

+ Malzeme kalinhigini (is pargasi) élgun.

+ Olgiilen degeri 6rnedin 5 mm kaynak makinesi kontroliinde ayarlayn.
Ayarlanan bu deger belirli bir tel besleme hizina denktir. Géstergenin bu parametreye degistiriimesiyle,

ilgili deger go6sterilebilir.
5 mm malzeme kalinligi bu érnekte 8,4 m/dk tel besleme hizina denktir.

Kaynak programlarindaki malzeme kalinhg1 bilgileri genelde PB kaynak pozisyonundaki kdse kay-
naklarina iligkindir, bunlar referans degerler olarak alinmali ve bagka kaynak pozisyonlarinda sapma gos-
terebilir.

099-0M37XU-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.3.6 Ark uzunlugu

5.2.3.7

5.2.4

ihtiyag durumunda ark uzunlugu (kaynak gerilimi) s6z konusu kaynak gérevi igin +/- 9,9 V nispetinde
dizeltilebilir. Bu islem ark Gzerinde su etkiyi yaratir:

* Negatife dogru ayarlanirsa > Daha kisa ark > Daha fazla kaynak nifuziyeti > Daha fazla sigranti o-
lusumu.

* Pozitife dogru ayarlanirsa > Daha uzun ark > Daha az kaynak niifuziyeti > Daha az sigranti olusumu.

N =)
J

Sekil 5-10

Ark dinamigi (kisma etkisi)

Bu fonksiyonla ark, kaynak nifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir

ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. ilave olarak segilen ayar déner butonlarin altindaki sinyal
isiklariyla gosterilir.

Sekil 5-11

MIG/MAG standart torg

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

@ Torg tetigi + Kaynagi baslatma / sonlandirma

Om. program gegisi (kaynak 6ncesinde veya sonrasinda) gibi bagka fonksiyonlar da torg tetigine tiklana-
rak uygulanabilir.

28
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MIG/MAG kaynagi

5.2.5 Programlar (Pa 1-15)

Biris pargasindaki farkli kaynak gorevleri ve konumlari, farkli kaynak programlari (¢alisma noktalari). Her
programda asagidaki parametreler kaydedilir:

» Tel besleme hizi ve gerilim dlzeltmesi (kaynak performansi)

+ lIsletme tipi, kaynak tipi ve dinamik
5.2.51 Secgim ve ayarlama

Sekil 5-12
Ornek 1: Farkli sac kalinliklarindaki islem pargalarini kaynaklama (2 kademeli)
| A P15
I L
I Z
I L/
I .
I %
I <
P1
> ¢
Sekil 5-13
Ornek 2: Bir islem pargasinda farkli konumlarn kaynaklama (4 kademeli)
| A
R,
Sekil 5-14
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MIG/MAG kaynagi

Ornek 3: Farkli kalinliklardaki aliiminyum saclari kaynaklama (1 veya 4 kademeli 6zel)
| A

Rus
Be =] >

Sekil 5-15

15 adete kadar program (Pai ila Pais) tanimlanabilmektedir.
Her programda bir caligma noktasi (tel besleme hizi, ark uzunlugu diizeltmesi, dinamiklik / sok
bobini etkisi) sabit olarak kaydedilebilir.

5.2.6 Program akisi
Om. aliiminyum gibi belirli maddeler, glvenli ve yiiksek kaliteli olarak kaynak yapilabilmesi igin 6zel fon-
ksiyonlar gerektirir. Burada asagidaki programlarla 4 déngu 6zel isletme tipi kullanihr:
» Baglatma programi Peasiat (kaynak dikis baslangicinda soduk kaynaklari azaltma)
* Ana program Pa (surekli kaynak yapma)
+ Psazaltimis ana program (hedefe ydnelik 1s1 azaltma)
» Bitis programi Pagiris) (hedefe yodnelik i1s1 azaltmayla ug kraterlerini nleme)
Programlar tel besleme hizi (calisma noktasi), ark uzunlugu dizeltmesi, slope zamanlari, program sre-
leri gibi parametreler icerir.
I _.PSTART
P\
° PEND
1,
t
Sekil 5-16
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5.2.7 Uzman menisu (MIG/MAG)

Uzman menustiinde ayarlanabilir parametreler kayitidir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. GOsterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

g 1
= .
T B |

({55}
P=|RET
== r]
(pefee ] |
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(e{ctd
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Sekil 5-17
Gosterge Ayar / segim
ﬁ Baslatma akimi (ylizdesel, ana akima bagh)

Pstart baglangi¢ programinda ark uzunlugunun diizeltilmesi

=
My

LM
U (| L g

Baslama zamani (suire baslatma akimi)

Pstart baslangic programindan Pa ana programina slope zamani

(M
LA

Puntalama siiresi

Paana programdan Penp bitis programina slope zamani

|| [

Wy
g
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Gosterge Ayar / segim

T el | Bitis krater akimi
e Ylzdesel ayar araliyi: ana akima bagl olarak
Mutlak ayar arali: Imin ila Imax.

C ED’ Peno bitis programinda ark uzunlugunun diizeltilmesi

t ED‘ Bitis akim1 zamani (siire bitis akimi)

b ] Tel geri yanma siiresi > bkz. Béliim 5.2.7.1
U= = R P Degeri yikseltme > daha fazla tel geri yanma
® mmemeeeeee Degeri dugsurme > daha az tel geri yanma

5.2.71 Tel geri yanma
Tel geri yanma parametresi, kaynak isleminin sonunda tel elektrodun kaynak banyosunda veya kontak
memesinde yapigsmasini dnler. Bu deger ¢gok sayida uygulama igin optimum bir sekilde 6nceden ayarlan-
mistir (ancak ihtiyag halinde uyarlanabilir). Ayarlanabilen bu deger, kaynak islemi durdurulduktan sonra
gic¢ kaynaginin kaynak akimini kapamasina kadar olan sire anlamina gelir.

Kaynak teli davranisi Ayar onerisi

Tel elektrod kaynak banyosunda yapisir. Degeri yikseltme

Tel elektrod kontak memesinde yapigir veya tel elektrodda kiire | Degeri dlisirme
sekli olugur

5.2.8 lsletme tipleri (fonksiyon akislari)
5.2.8.1 Isaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol | Anlami
Torg tetigine basin

Torg tetigini birakin

Torg tetigine tiklayin (kisaca basip birakin)

Koruyucu gaz

Kaynak performansi

2
¢
gi
|
_8_ Tel besleme hizi
t
i)
o
'

Zaman
Baglangi¢ gaz akisi

Tel siinmesi

Pstart | Baslatma programi
Pa Ana program
Pexo | Bitirme programi

f': Tel geri yanma

ﬁ'q Bitis gaz akisi

099-0M37XU-EW515
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2 kademeli ¢alistirma
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Sekil 5-18
1. kademe
» Torg tetigine basin ve basil tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
+ Tel besleme motoru "strinme hizinda" galisiyor.

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

+ On segimli tel hizina gegis.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin.

+ TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.
» Bitis gaz akis siresi biter.

099-0M37XU-EW515 33
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MIG/MAG kaynagi

2 kademeli 6zel
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1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigi)

+ Tel besleme motoru "slrinme hizinda" galisiyor.

+ Ark, tel elektrodu islem pargasinin Gizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tswrt slresi icin Pstart baglatma programi)
* Paana programina egim.

Sekil 5-19

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

* tena Slresi i¢in Penp bitirme programina egim.

» TB motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.
+ Bitis gaz akis sresi biter.

RN

34

099-0M37XU-EW515
27.05.2024



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

Puntalar
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Sekil 5-20
Baslatma programindaki baslatma ve slope zamani, punta siiresine eklenmelidir.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru "surinme hizinda" ¢aligiyor.

+ Ark, tel elektrodu iglem pargasinin Gzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (PstarT, Zaman baglar)

* Paana programindaki egim

* Ayarlanan puntalama suresi bittikten sonra Penp bitirme programina egim uygulanir.
» Tel besleme motoru durur.

* Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.
2. kademe

» Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigi (2. kademe) serbest birakildiginda kaynak islemi zamani gelmeden 6nce de kesilebilir
(Penp bitirme programina egim).

099-0M37XU-EW515
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4 kademeli calistirma
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Sekil 5-21

. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)
Tel besleme motoru "surinme hizinda" galisiyor.

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

On segimli TB hizina gegis (Pa ana programi).

. kademe

Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)

. kademe

Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)

. kademe

Torg tetigini serbest birakin

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark séner.
Bitis gaz akis siresi biter.

v
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5.2.8.2

4 kademeli 6zel
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Sekil 5-22
1. dongii

+ Torg tetigine basin ve basil tutun.

+ Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).

+ Tel besleme motoru "siriinme hizinda" galisiyor.

* Ark, tel elektrodu islem pargasinin Gzerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (baglatma programi Psrarr).

Pa ana programina egim en erken ayarlanan tsrarr siiresinin bitiminde veya torg tetigi serbest
birakildiginda gergeklesir.

2. dongi
» Torg tetigini serbest birakin.
* Paana programina egim.

Kisa siireli basinca " Pg azaltilmig ana programa gegilebilir.
Tekrar kisa siireli basinca Pa ana programina geri gidilir.

3. dongu
+ Torg tetigine basin ve basil tutun.
* Penp bitirme programina egim.
4. dongi
+ Torg tetigini serbest birakin.
+ Tel besleme motoru durur.
* Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark sdner.
» Bitis gaz akis siresi biter.
Tiklama (0,3 saniye icerisinde kisa siireli basma ve serbest birakma) engelleme:
Kaynak akiminin, kisa sireli basarak azaltilmis ana programina P& gegisi engellenmesi
gerekiyorsa, program akisinda TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (P a = Pg) ayarlanmalidir.
Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata sureleri gectikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum Uzerinden
tetiklenebilir:
+ Ategleme suresi sirasinda
kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
+ Kaynak islemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sire kesildiginde (ark yirtiimasi).
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.9

5.210

forceArc / forceArc puls
Yuksek kaynak akimlari i¢in derin kaynak nifuziyetli, 1sis1 azaltiimig, sabit yénli ve basingh ark.

N

——

Sekil 5-23

» Derin kaynak nufuziyetli ve sabit yonli ark sayesinde daha kiglk kaynak agzi agisi
*  Mikemmel kdk ve yanak olusumu 6zelligi

*  Cok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile glvenli kaynak

* Kenar oyuklarinin azaltiimasi

* Maniel ve otomatik uygulamalar

forceArc islemi secildikten sonra > bkz. Béliim 5.2.3 bu 6zellikler kullanima hazir bulunur.

Tipki impuls ark kaynaginda oldugu gibi forceArc kaynaginda da kaynak akimi baginin iyi bir

kaliteye sahip olmasina 6zellikle dikkat edilmelidir!

+ Kaynak akimi hatlarint mimkun oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince élgulendirin!

+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve gerektiginde ara hortum paketlerini tam olarak ¢éziin.
Dagumlerin olugsmasini engelleyin!

* YUksek kaynak akimlarina uygun hale geitiriimis kaynak tor¢larini mimkun oldugunca su ile sogutul-
mus olarak kullanin.

* Celigin kaynatiilmasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimalidir. Tel bobini
kangal olarak sarilmis olmalidir.

Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlari ark Gizerinde parazitlere (yanip sonmelere) neden
olabilir.

* Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diglim-
lerin olugsmasini engelleyin!

rootArc / rootArc puls
Kolay aralik képruleme ve dzellikle de kdk kaynagi igin kolayca bicimlenme kapasiteli kisa ark.

W

Sekil 5-24

+ Standart kisa arka kiyasla dusuk sigranti

+ lyi k6k olusumu ve glivenli yanak olugsumu

* Manduel ve otomatik uygulamalar

Stabil olmayan ark!

Tam olarak sarilmamis kaynak akimi hatlari ark Gizerinde parazitlere (yanip sonmelere) neden

olabilir.

* Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diigiim-
lerin olugmasini engelleyin!
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ev\;’-r) Fonksiyon tanimi
MIG/MAG kaynagi

5.2.11 Geleneksel MIG/MAG kaynagi (GMAW non synergic)

Om. nadir kaynak telleri gibi uygulamalar, 6zel kaynak parametresi ayarlari gerektirebilir. Bunun igin, bu
kullanim yonteminde tel besleme hizi ve kaynak gerilimi tim ayar aralig1 boyunca birbirinden bagimsiz
olarak belirlenebilir.

Ayni 6zelliklerdeki kaynak parametrelerinin karsilikli bagimlilig ini gerektiren igletme veya kaynak tipleri
segilemez:

e 2-ve 4-doéngull 6zel

* Punta kaynagi

+ Pals arki kaynagi

JOB numarasi sadece kaynak akimi akmiyorken degistirilebilir.

Sekil 5-25

5.2.11.1 Kaynak performansi (¢alisma noktasi)
Calisma noktasi (kaynak performansi) tel hizi ve kaynak gerilimi Gzerinden ayarlanmaktadir. Ayar islemi
burada tel hizinin ve kaynak geriliminin ayarlanmasi amacina hizmet eden "kaynak parametresi ayar" ve
"ark uzunlugu dizeltmesi" doner butonlar ile gergeklestiriimektedir.

\

| |

8

Sekil 5-26
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
MIG/MAG kaynagi

5.2.11.2 Ark dinamigi (kisma etkisi)

Bu fonksiyonla ark, kaynak nifuziyeti derin olan dar sert bir ark (pozitif degerler) ile genis ve yumusak bir
ark (negatif degerler) arasinda uyarlanabilir. llave olarak secilen ayar doner butonlarin altindaki sinyal
Isiklariyla g6sterilir.

Sekil 5-27
5.2.11.3 Uzman meniisii - GMAW non synergic

Uzman menusiunde ayarlanabilir parametreler kayithidir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. Gosterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisith olabilir.

I—|
.

1 ==
Yo+®

Sekil 5-28

Gosterge Ayar / segim
I~ Baslangic¢ gaz akisi siiresi
L ’D - slangi¢c g S

Bitis gaz akisi siiresi
GPL) |Pis oo aks

o b _ Tel geri yanma siiresi > bkz. Béliim 5.2.7.1
£ Degeri yiukseltme > daha fazla tel geri yanma
L Degeri dugurme > daha az tel geri yanma

099-0M37XU-EW515
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ev\;’-r) Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

Gosterge |Ayar | segim
] Tel siinmesi
oo ¢ e Degeri yukseltin > daha yiksek tel sinme hizi
e Degeri dlsurin > daha dusuik tel sinme hizi

5.3 WIG kaynagi

5.3.1 Ortiilii elektrot kaynag: gérev segimi

P

JOB-LIST
3s

Sekil 5-29

5.3.2 Kaynak akimi ayari

Sekil 5-30
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WIG kaynagi

5.3.3 Ark tutusmasi
5.3.3.1 Liftarc

a) b) c)

Sekil 5-31

Ark, islem parcasina temasla ateslenir:
a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin Gizerine yerlestirin ve torg tetigine
basin (kaldirma ark akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

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

c) Torgu kaldinn ve normal konuma gevirin.

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

099-0M37XU-EW515
42 27.05.2024



ewn

Fonksiyon tanimi

WIG kaynagi

5.3.4 Uzman menisu (TIG)

Uzman menustnde ayarlanabilir parametreler kayitidir, bunlarin dlizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. GOsterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.
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Sekil 5-32
Gosterge Ayar / segim
I~ Baslangic gaz akisi siiresi
L ’D - slangic g $
'1 SJ'I Baslatma akimi (ylizdesel, ana akima bagh)

ESL

Baslama zamani (sure baglatma akimi)

L55)

Pstart baglangi¢ programindan Pa ana programina slope zamani

-

E

Puntalama siiresi

u—.

£

Paana programdan Penp bitis programina slope zamani

EGE]
o

——

Bitis akimi (ylizdesel, ana akima bagh)

cd
tEd

Bitis akimi zamani (stire bitis akimi)
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WIG kaynagi

Gosterge | Ayar / segim

Bitis gaz akis! siiresi
CPE | s gaz akis
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Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

5.3.5 lsletme tipleri (fonksiyon akislari)
5.3.5.1 lsaret ve fonksiyon agiklamasi

Sembol

Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini birakin

Torg tetigine tiklayin (kisaca basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Baslangi¢ gaz akisi

Bitis gaz akisi

zefsal-=x 5]l

2 déngu

-
-

T

2 dénguli 6zel / punta kaynagi

—
-—
-
-—

4 déngu

-
-
-
-

4 dongull ozel

ol

Zaman

PstarT

Baslatma programi

Pa

Ana program

Pg

Dulsurtilmius ana program

Penp

Bitirme programi

tss

Slope zamani Psrartve Paarasindaki sire

2 kademeli galistirma

Se¢im

1 P,

b 1. N

Sekil 5-33

L
+ 2 kademeli calistirma sisteminrd L secin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basil tutun.
» Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi secilen ayarda akar.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.
Ark soner.

Bitis gaz akis slresi biter.
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Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

4 kademeli ¢aligtirma

l—1. > € 2, !

3 e—— 4 —>

v

oI
Sekil 5-34
Secim
vavi
* 4 kademeli galigtirma sisteminf UL segcin.
1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigi)
Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.
Kaynak akimi segilen ayarda akar.
. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin
* Ark soner.
+ Bitis gaz akis suresi biter.

N L]

=N

A
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ev\;’-r) Fonksiyon tanimi
WIG kaynagi

2 kademeli 6zel

1. < 2. 4>1‘

) 2, :
il .
T i 't

/" |

PSTART PEND i
SR i B

> ‘?

oo no

Sekil 5-35

Sec¢im

* 2 kademeli 6zel ¢calistirma sistemihl':- segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akigi)

Ark tutugsmasi Liftarc ile gergeklesir.

+ Kaynak akimi "Ps7art" baglatma programinda secilen ayarda akar.

+ "tstart" baglatma akimi suresi dolduktan sonra, "Pa" ana programinin lizerine "tS1" ¢ikis rampasi su-
resiyle kaynak akimi yukselmesi gerceklesir.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin.

+ Kaynak akimi "tSe" asagi egim siresiyle "Penp" bitis programina iner.

* "tend" akim bitisi stresinden sonra ark sdner.

» Bitis gaz akis siresi biter.
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WIG kaynagi

Puntalar

A
-
.
T
[ ]
v

A J

| & ! t
P,
PSTART P
I T | ® f END |
' ] o— |
1 4 st ; » 4—» ” t
i) t, i)
oI o
Sekil 5-36
Baslatma programindaki baslatma ve slope zamani, punta siiresine eklenmelidir.

1. dongii
» Torg tetigine basin ve basil tutun.
+ Koruyucu gaz akar (baslangi¢ gaz akisi).

Ark ateslemesi liftark (ark olusum tipi) ile gergeklesir.
Pa ana programinin lzerine egim, en erken ayarlanan tsrarr siiresi bittikten sonra gercgeklesir.

* Ayarlanan puntalama suresi bittikten sonra Penp bitirme programina egim uygulanir.
* Ark, bitis akimi stresinin tEd sona ermesinden sonra séner

+ Bitis gaz akis sUresi biter

2.dongii

+ Torg tetigini birakin.

Torg tetigi (2. dongii) erken serbest birakildiginda kaynak islemi punta siiresi dolmadan énce
kesilebilir (Pexp bitirme programina egim).
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WIG kaynagi

5.3.5.2

4 kademeli 6zel

A
N

<« 3. —> | 4.

«— 1. —>

e
II-lll_ Y
=
s
==

A J

PST‘{\ RT

Pa
PEND

Sekil 5-37

Iﬁ
|

Sec¢im
"W
« 4 .déngiili 6zel— isletme tipini segin.

1. déngi

» Torg tetigine basin ve basil tutun.

+ Koruyucu gaz akar (baslangi¢ gaz akisi).

Ark ateslemesi liftark (ark olusum tipi) ile gerceklesir.

+ Kaynak akimi, “Pstart” baglatma programinda dnceden segilen ayarla akar.
2.dongii

» Torg tetigini birakin.

* “Pa” ana programina egim.

Pa ana programinin iizerine egim, en erken ayarlanan tsrarr, siiresi bittikten sonra veya en geg torg
tetigi birakildiktan sonra gercgeklesir.

3.dongii

» Torg tetigine basin.

* "Penp" bitis programina egim.
4.dongii

+ Torg tetigini birakin.

* Ark soner.

+ Bitis gaz akis suresi biter.

Otomatik akim kesici
Otomatik akim kesici, hata sureleri gegtikten sonra kaynak islemini sonlandirir ve iki durum tzerinden
tetiklenebilir:
+ Ategleme suresi sirasinda
kaynak basladiktan 5 s sonra kaynak akimi olmadiginda (atesleme hatasi).
+ Kaynak islemi sirasinda
Ark 5 saniyeden uzun sire kesildiginde (ark yirtiimasi).
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
E-Manuel kaynagi

5.4 E-Manuel kaynagi
5.4.1 Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

Sekil 5-38

5.4.2 Kaynak akimi ayari

5.4.3 Arcforce

Ao ()

J
Sekil 5-40
Ayar:
* Negatif degerler: rutil elektrot tipleri
« Sifir civarindaki degerler: bazal elektrot tipleri
» Pozitif degerler: Seliiloz elektrot tipleri
50 099-0M37XU-EW515
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E-Manuel kaynagi

5.4.4 Sicak baslama
Sicak baslama (hotstart) fonksiyonu, arkin guivenli bir sekilde ateslenmesini ve kaynak baglangicinda ana
henliz soguk olan ana metal tlizerinde yeterli Isinma saglar. Burada atesleme belirli bir siire (sicak
baslama suresi) boyunca ylksek akim siddetiyle (sicak baslama akimi) gergeklesir.
Parametre ayarlari icin > bkz. B6liim 5.4.6.
14+ .5. = Sicak baglama akimi
= Sicak baslama zamani
= Ana akim
= Akim
>t = Sire
Sekil 5-41

kO

5.4.5 Yapigsmaz

Us Yapismaz, eletrodun tavlanmasini 6nler.

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

Antistick

v

Sekil 5-42
5.4.6 Uzman menusu (ortulu elektrot)

Uzman menustiinde ayarlanabilir parametreler kayitidir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek yok-
tur. GOsterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

= e
“@+®

—~

\
('

(bR

A A
v

[A]*B‘[/:/-:/:]—J

Sekil 5-43
Gosterge Ayar / segim
Sicak baglama akimi
I hE :
L' h t Sicak baglama zamani
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Cihaz konfiglirasyonu menusu

5.5 Cihaz konfiglirasyonu meniisu
5.51 Parametre sec¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

I~ >

M
D
)
T
[vs)
¥

>

Srufel

Sekil 5-44

Gosterge Ayar / segim
Hat direnci 1
Ik kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigli).

/
S

——

Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!

Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapilmalidir!

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. Béliim 5.6
Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama suresi.
Ayar [oFF] = kapali ya da sayi degeri 5 dk. - 60 dk.

| L] | L

(W] LI

C Servis meniisii
(I~ U | Servis menisiiile ilgili degisiklikler sadece yetkilendiriimis servis personeli tarafindan
gerceklestiriimelidir!

099-0M37XU-EW515
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Cihaz konfiglrasyonu menusu

5.5.2 Hat direnci esitlemesi

Hatlarin direng degeri dogrudan ayarlanabilir veya gli¢ kaynagi ile esitlenebilir. Teslimat durumunda glg
kaynaklarinin hat direnci 8 mQ olarak ayarlanmistir. Bu deger 5 m’lik bir sase hattina, 1,5 m’lik bir ara
hortum paketine ve 3 m’lik su sogutmali bir kaynak torguna denk gelmektedir. Bu nedenle baska hortum
paketi uzunluklarinda kaynak 6zelliklerini optimize etmek igin bir +/- gerilim dlizeltmesi gereklidir. Hat di-
rencinin tekrar esitlenmesi ile gerilim diizeltme degeri yeniden sifira yakin ayarlanabilir. Elektrik hat di-

renci, 6r. kaynak torgu veya ara hortum paketi gibi her aksesuar bileseni degisiminden sonra egitlenme-
lidir.

Sekil 5-45
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Enerji tasarruf modu (Standby)

5.6

1 Hazirhik

+ Kaynak makinesini kapatin.

» Kaynak torgunun gaz memesini sékin.

+ Kontak memesindeki kaynak telini ayni hizada kesin.

+ Tel besleme Unitesindeki kaynak telini bir parca (yakl. 50 mm) geri ¢cekin. Kontak memesinde artik kay-
nak teli bulunmamalidir.

2 Konfiglirasyon

"Kaynak performansi doner butonuna” basin ve basili tutun, ayni anda kaynak makinesini agin (en az

2 s). Doéner butonu birakin (makine 5 saniye daha sonra hat direnci 1 birinci parametresine geger).

+ Artik "kaynak performansi doner butonu" déndirilerek uygun parametre segilebilir. "rL1" para-
metresinin tum makine kombinasyonlarinda esitlenmesi gerekir.

3 Esitleme/6lgiim

+ Kaynak torcunu kontak memesiile birlikte is pargasinin temizlenmis, temiz bir yerine biraz bastirarak
yerlestirin ve torg tetigine yakl. 2 sn basin. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gosterildigi
bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve 40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kay-
dedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sag gostergede deger gdsteriimezse, dlgim basarisizdir. Olgim
tekrarlanmalidir.

4 Kaynak i¢in hazir durumunun tekrar saglanmasi

+ Kaynak makinesini kapatin.

« Kaynak torgunun gaz memesini tekrar vidalayin.

+ Kaynak makinesini ¢alistirin.

+ Kaynak telini tekrar gegirin.

Enerji tasarruf modu (Standby)

Enerji tasarruf modu, makine konfiglirasyonu mentsindeki parametre ile zamansal olarak ayarlana-
bilir veya devre digi birakilabilir > bkz. Béliim 5.5.

_ Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine
basamak gosterilir.

Bir kontrol elemani devreye alinarak (6r. bir ddner butonun dénddurilmesiyle) enerji tasarruf modu iptal
edilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.

54
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Ozel parametreler (Geligmis ayarlar)

5.7 Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin misteriye dzel konfiglrasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyaglarina goére optimize etmek i¢in maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroltiinde gergeklestiriimez, ¢lnkl parametreler genelde duzenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farklilik gésterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina dénddurilebilir > bkz. Bélim 5.7.3.

5.71 Parametre se¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi

~
J
Sekil 5-46
Gosterge Ayar | segim
] ! Tel gecirmel/tel geri gekme rampa siiresi
! ! 0= normal siinme (10 s rampa siresi)
1= hizli siinme (3 s rampa suresi) (fabrika teslimi)
] L! Program sinirlama
d Program 1 ila azami 15
Fabrika ¢ikisi: 15
’D 0 4D ve 4D6 dokunmatik baslatma
= 0= 4 déngl dokunmatik baglatma yok
1= 4 dongu dokunmatik baslatma mumkdin (fabrika teslimi)
099-0M37XU-EW515
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Fonksiyon tanimi ev\;’r)
Ozel parametreler (Geligmis ayarlar)

5.7.2
5.7.21

5.7.2.2

5.7.23

5.7.24

5.7.2.5

5.7.2.6

5.7.27

Gosterge Ayar / segim

01 Dokunmatik siiresi

UL (R [ JEp— dokunmatik fonksiyon kapali
1= 320 ms (fabrika teslimi)
2= 640 ms

HOLD fonksiyonu
0= HOLD degerleri gbsteriimez
1= HOLD degerleri gosterilir (fabrika teslimi)

-
|
-
LA

Standart torg tetigi ile program segimi
0 = program secimi yok (fabrika teslimi)
I Ta— program seg¢imi mumkun

~d

[ g_,, Diizeltme veya hedef gerilim gostergesi
U =S S T I E— Duzeltme gerilimi gdstergesi (fabrika ¢ikigli).
1= Mutlak hedef gerilim gdstergesi

PEU Birim sistemi > bkz. B6liim 5.7.2.8
L o= Metrik sistem (fabrika teslimi)
1= Emperyal sistem

Ozel parametreler detayl olarak

Tel gegirme rampa siiresi (P1)
Tel gegirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile baslar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine
yUkseltilir. Rapma siresi iki aralik arasinda ayarlabilir.

Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak performansi doner butonu Uzerinden degistirilebilmektedir. Bir
degisiklik rampa siresini etkilemez.

Program sinirlama (P4)
P4 6zel parametre ile program seg¢imi sinirlandirilabilmektedir.
* Ayar tim JOB’lar i¢in uygulanir.

+ Segme ve ayarlama, “Programlar (PA 1-15)" béliminde agiklanmistir > bkz. Bélim 5.2.5.

4T/4Ts dokunmatik baglatma (P9)
4 kademeli - kisa sureli basarak baslatma - modunda, torg tetigine kisa sureli basarak akimin akmasi ge-
rekmeden derhal 2. kademeye gegilir.

Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, torg tetigine ikinci kez kisa sireli basilabilir.

Dokunmatik siiresi (P11)

Dokunmatik stresi (fonksiyon degistirme icin torg tetigine kisa basma) G¢ kademede ayarlanabilir.
0 = kisa basma yok

1= 320 ms (fabrika teslimi)

2= 640 ms

Tutma-fonksiyonu (P15)

Tutma-fonksiyonu etkin (P15 = 1)

* En son kaynak yapilan ana program parametrelerinin ortalama degerleri gosterilir.
Hold-fonksiyonu etkin degil (P15 = 0)

* Ana program parametrelerinin nominal degerleri gosterilir.

Standart torg tetigi ile program se¢imi (P17)

Kaynak baglamadan énce program gegisini mimkun kilar.

Torg tetigine kisaca basildiginda (tiklandiginda) bir st programa gegilir. Onaylanmis sonuncu programa
ulasildiginda birinci ile devam edilir.

CGagrilabilir programlarin sayisi, P4 6zel parametresi ile sinirlandinlabilir (bkz. P4 6zel parametre).

Diizeltme veya hedef gerilim gostergesi (P24)
Sag doéner butonla ark dlizeltmesi ayarlandiginda ya diizeltme gerilimi+- 9,9 V (fabrika ¢ikigh) ya da he-
def gerilim gdsterilebilir.
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.7.2.8 Birim sistemi (P29)
Fonksiyon etkin degil
* Metrik 6lgu birimleri gdsterilir.
Fonksiyon etkin
+ Emperyal 6lgl birimleri gosterilir.

5.7.3 Fabrika ayarina geri getirme
Kayith tim miusteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Sekil 5-47
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Genel
6 Tamir, bakim ve tasfiye
6.1 Genel
A TEHLIKE
Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

e Acik durumdaki makinede galismak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
bilir!
isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini ¢ekin.

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

Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

6 Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasinin sadece uzman kisiler (yetkili servis
personeli) tarafindan yapilmasi gerekir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gii¢
kaynaklari kontroliinde ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlar bilen ve gerekli giivenlik
onlemlerini alabilen kisidir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz.

+ Asagidaifade edilen kontrollerden biri gerceklestiriimedigi takdirde makine ancak bakim

gecirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar isletmeye alinabilir.
Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde
garanti gecersiz olur. Servis ile ilgili her turli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine bagvu-
run. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gizerinden gergeklestirilebilir. Parga degisimi
islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parca siparisi esnasinda makine tipi,
seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parcanin Grin numarasi belirtiime-
lidir.
Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda buyuk 6lglide bakim gerektirmez ve
asgari duzeyde temizlik gerektirir.
Makinenin kirli olmasi, makinenin 6mriini ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak Uzere, ¢cevre kosullarina ve bu kosullara bagli kilenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla
dizenli olarak yapiimalidir.
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Makineyi tasfiye etme

6.2

B

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

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

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

* Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

Asagida belirtilen ulusal veya uluslararasi diizenlemelere ek olarak, bertaraf etmekle ilgili ulusal yasa ve
dizenlemeler genel olarak dikkate alinmalidir.

+ Kullanilmig elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupayénetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki2012/19/EU nolu yonetmeligi) aynistirnimamis yerlesim bdlgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar aynistinimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢op kutularinin Gzerindeki sembol, ayrigtiriimig top-
lama zorunlulugunu gdsterir.

Bu makine, imha edilmek lizere ya da geri donisim amaciyla burada 6ngdrilen ayirma ayristirmali
toplama sistemlerine verilmelidir.

Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruya-

rak bertaraf edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirimamis evsel atiklardan ayri bir

toplamanoktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri
kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.

Kigisel verilerin silinmesi, son kullanicinin kendi sorumlulugundadir.

Cihaz bertaraf edilmeden dnce lambalar, piller veya akuler sOkilmeli ve ayrica bertaraf edilmelidir. Pil

veya akd tipi ve bunlarin bilesimi Ust tarafta belirtimistir (CR2032 veya SR44 tipi). Asagidaki EWM Uirin-

lerinde piller veya akuler bulunabilir:

« Kaynak kasklarn
Piller veya akller kolay bir sekilde LED yuvasindan ¢ikarilabilir.

* Makine kontrolleri
Piller veya akdler, arka tarafinda devre karti Gzerindeki kendilerine ait yuvalardadir ve kolay bir sekilde
cikarilabilir. Kontroller piyasada bulunan aletlerle sokiilebilir.

Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz. Bunun diginda
Avrupa capinda EWM distribUtérlerine 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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Kaynak makinesi kontrolinin yazilim versiyonu

7

71

7.2

Ariza gidermek

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

Kaynak makinesi kontroliiniun yazilim versiyonu

Yazilim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetKkili servis personelinin bilgilendiriimesi amacina hizmet
eder ve makine konfiglrasyon menisiinde sorgulanabilir > bkz. Béliim 5.5!

Hata bildirimleri (gu¢ kaynagi)
Olasi hata numaralarinin gosterilmesi, makine serisine ve modeline baglidir!
Parazitler, cihaz goruntileme segeneklerine bagli olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii Gosterim

Grafik gOsterge

iki adet 7 bélimli gésterge

Bir adet 7 bolumli gosterge

‘n.
-l

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

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

Hatalan sifirlama (kategori agiklamalar)

A Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

Hata mesaji, tusa basilarak <« sifirlanabilir.

Diger tim hata mesajlari sadece makine kapatilip agilarak sifirlanabilir.

B

Hata 3: Takometre hatasi
Kategori A, B
~ Tel besleme Unitesi arizasi.
%«  Elektrik baglantilarini kontrol edin (baglanti noktalari, kablolar).
» Tel slirlictide surekli agin ylkleme.

®K  Tel sirme merkezini dar yar ¢aplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezindeki telin kolay hareket edip edemedigini kontrol edin.

Hata 4: Asin sicaklik
Kategori A

» Glg kaynagi asir isinmis.

*®  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizali.

%  Fani kontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girisi veya c¢ikisi tikall.

* Hava girigi ve ¢ikisini kontrol edin.

Hata 5: Seb.asin gerilim
Kategori A "
~ Sebeke gerilimi asir yiksek.
%  Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve gig¢ kaynaginin baglanti gerilimleriyle karsilastirin.
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Hata bildirimleri (gl¢ kaynagi)

Hata 6: Diisiik sebeke gerilimi
Kategori A "
~ Sebeke gerilimi fazla disik.
%  Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve gli¢ kaynaginin baglanti gerilimleriyle karsilagtirin.

Hata 7: Soguk madde eksikligi
Kategori B
» Debi miktar disuk.
%  Sogutma maddesi doldurun.
%  Sogutma maddesi akisini kontrol edin - hortum paketindeki biikilmeleri giderin.
%«  Debi esigini uyarlayin .
%  Sogutucuyu temizleyin.
»~ Pompa dénmuyor.
%  Pompa milini dondardn.
» Sogutma maddesi devresinde hava.
%  Sogutma madde devresinin havasini alin.
# Hortum paketi tamamen sogutma maddesi ile dolu degil.
%  Makineyi kapatip tekrar agin > Pompa c¢alisiyor > Doldurma islemi.
» Gaz sogutmali kaynak torguyla igletim.
%  Torg sogutmasini devre digi birakin.
%  Sogutma maddesi beslemesi ve geri donlsini hortum koprisiine baglayin.

Hata 8: Koruyucu gaz hatasi
Kategori A, B
» Gaz yok.
%  Gaz beslemesini kontrol edin.
» On basing agin disk.
%  Hortum paketindeki bikilmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).

Hata 9: ikincil agiri gerilim
» Cikista asiri gerilim: Invertdr hatasi.
%  Servis talep edin.

Hata 10: Kisa devre (PE hatasi)
» Kaynak teli ile cihaz gévdesi arasindaki baglanti.
%  Elektrik baglantisini kesin.
~ Kaynak akim devresi ile makine gévdesi arasindaki baglant..
%  Topraklama kablosunun / torgun baglantisini ve désenmesini kontrol edin.

Hata 11: Hizli kapatma

Kategori A, B

 Islem sirasinda "robot hazi'" mantiksal sinyalinin kaldirimasi.
%«  Ust kontroldeki hatayi giderin.
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Hata bildirimleri (gl¢ kaynagi)

Hata 16: Pilot ark akimi toplu hatalari
Kategori A

A Harici Acil kapatma devresi kesildi.

% Acil kapatma devresini kontrol edin ve hata nedenini giderin.
» Gug¢ kaynaginin acil durum kapatma devresi etkinlestirildi (igten yapilandinlabilir).
%  Acil kapatma devresinin etkinligini tekrar kaldirin.
» Glg kaynagi asir isinmis.
%  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizal.
®  Fani kontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girisi veya ¢ikigi tikali.
%  Hava girisi ve ¢ikigini kontrol edin.
» Kaynak torgcunda kisa devre.
%  Kaynak torgunu kontrol edin.
%«  Servis talep edin.

Hata 17: Soguk tel hatasi
Kategori B
~ Tel besleme Unitesi arizasi.
%  Elektrik baglantilarini kontrol edin (baglanti noktalari, kablolar).
» Tel slirlictide surekli agin ylkleme.

®K  Tel sirme merkezini dar yar ¢caplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezinin kolay hareket edebilip edemedigini kontrol edin.

Hata 18: Plazma gazi hatasi
Kategori B
~ Gaz yok.
%  Gaz beslemesini kontrol edin.
» On basing agin dusUk.
%  Hortum paketindeki bukulmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).

Hata 19: Koruyucu gaz hatasi
Kategori B
» Gaz yok.
%  Gaz beslemesini kontrol edin.
» On basing agin digik.
%  Hortum paketindeki bikulmeleri giderin (nominal deger: 4-6 bar 6n basing).
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Hata bildirimleri (gl¢ kaynagi)

Hata 20: Soguk madde eksikligi
Kategori B
» Debi miktar disuk.
%  Sogutma maddesi doldurun.
®  Sogutma maddesi akisini kontrol edin - hortum paketindeki bukilmeleri giderin.
%«  Debi esigini uyarlayin?.
%  Sogutucuyu temizleyin.
»~ Pompa dénmiuyor.
%  Pompa milini dondardn.
~ Sogutma maddesi devresinde hava.
*®  Sogutma madde devresinin havasini alin.
# Hortum paketi tamamen sojutma maddesi ile dolu degil.
%  Makineyi kapatip tekrar agin > Pompa ¢alisiyor > Doldurma iglemi.
» Gaz sogutmali kaynak torguyla igletim.
%  Torc sogutmasini devre digi birakin.
%  Sogutma maddesi beslemesi ve geri donlstini hortum kdprisiine baglayin.

Hata 22: Sogutma maddesi sicakhigi
Kategori B
» Sogutma maddesi asiri isinmis .
%  Aclk haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizal.
%  Fani kontrol edin temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girigi veya cikisi tikall.
%  Hava girigi ve ¢ikigini kontrol edin.

Hata 23: Asin sicaklik
Kategori A
A Harici bilesen (6rn. HF-atesleme Unitesi) agir Isinmis.
» GU¢ kaynagi asirn isinmis.
%  Acik haldeki makineyi sogumaya birakin.
A Fan tikal, kirli veya arizall.
%  Fani kontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girisi veya ¢ikisi tikall.
x Hava girisi ve ¢ikisini kontrol edin.

Hata 24: Pilot ark atesleme hatasi
Kategori B
» Pilot ark ateslenemiyor.
%  Kaynak torgu donanimini kontrol edin.

Hata 25: Formasyon gazi hatasi
Kategori B
» Gaz yok.
%  Gaz beslemesini kontrol edin.
» On basing agin disk.
%  Hortum paketindeki blkulmeleri giderin (hominal deger: 4-6 bar 6n basing).
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Hata bildirimleri (gli¢ kaynagi)

Hata 26: Ark modiiliinde asiri sicakhk

Kategori A
» Glg kaynagi asirl isinmis.
% Aclk haldeki makineyi sogumaya birakin.
A Fan tikali, kirli veya arizall.
%  Fani kontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girigi veya cikigi tikall.
%  Hava girisi ve ¢ikigini kontrol edin.

Hata 32: Hatalar 1>0

» Akim toplama hatasi.
%  Servis talep edin.

Hata 33: Hatalar UIST

» Gerilim toplama hatasi.
®  Kaynak akim devresindeki kisa devreyi giderin.
®K  Harici sensor gerilimini giderin.
%  Servis talep edin.

Hata 34: Elektronik hatasi

~ A/D - kanal hatasi
%  Makineyi kapatip yeniden agin.
®  Servis talep edin.

Hata 35: Elektronik hatasi

» Yanak hatasi

* Makineyi kapatip yeniden agin.
®  Servis talep edin.

Hata 36: [5] hatasi

~ [l kosullan ihlal edildi.
%  Makineyi kapatip yeniden agin.
«  Servis talep edin.

Hata 37: Asin sicakhik / elektronik hatasi

» GUg¢ kaynagi asir isinmis.

%  Aclk haldeki makineyi sogumaya birakin.
» Fan tikal, kirli veya arizali.

%  Fani kontrol edin, temizleyin veya yenisi ile degistirin.
A Hava girigi veya cikigi tikall.

%  Hava girisi ve ¢ikigini kontrol edin.

Hata 38: Hatalar IIST

» Kaynaktan 6nce kaynak akim devresinde kisa devre.
%  Kaynak akim devresindeki kisa devreyi giderin.
%  Servis talep edin.

Hata 39: Elektronik hatasi

~ Ikincil asin gerilim
X Makineyi kapatip yeniden agin.
%  Servis talep edin.
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Hata bildirimleri (gl¢ kaynagi)

Hata 40: Elektronik hatasi
 Hatalar I>0
%  Servis talep edin.

Hata 47: Radyo baglantisi (BT)
Kategori B

# Kaynak makinesi ile ¢evre birimi arasinda baglanti hatasi.

*  Telsiz iletimli veri arayuzu ile birlikte verilen dokimantasyonu dikkate alin.

Hata 48: Atesleme hatasi
Kategori B
# Islem baglangici sirasinda atesleme gergeklesmiyor (otomatik makineler).
%  Tel beslemeyi kontrol edin
%  Kaynak akim devresindeki yuk kablolarinin baglantilarini kontrol edin.
%  Gerekiyorsa kaynaktan dnce is pargasindaki korozyona ugramig yuzeyleri temizleyin.

Hata 49: Ark yirtilmasi

Kategori B

» Otomatik bir sistemle kaynak sirasinda ark yirtimasi gerceklesti.
%  Tel beslemeyi kontrol edin.
%  Kaynak hizini uyarlayin.

Hata 50: Program numarasi
Kategori B
» Danhili hata.

%  Servis talep edin.

Hata 51: Acil durum kapatma
Kategori A

# Harici Acil kapatma devresi kesildi.
%  Acil kapatma devresini kontrol edin ve hata nedenini giderin.

» Gug kaynaginin acil durum kapatma devresi etkinlestirildi (igten yapilandirilabilir).
%  Acil kapatma devresinin etkinligini tekrar kaldirin.

Hata 52: DV unitesi yok
~ Otomatik sistem agildiktan sonra tel besleme Unitesi (DV) algilanmadi.

%  Tel besleme-unitesi kontrol hatlarini kontrol edin ve baglayin.
%  Otomatik tel besleme Unitesi kodunuduizeltin (1 numarali 1DV: igin saglayin; birer tane 1 numa-
rali ve 2 numarali tel besleme unitesi olan 2DV igin).

Hata 53: Tel besleme linitesi 2 yok
Kategori B

~ Tel besleme Unitesi 2 algilanmadi.

%  Kontrol kablolarinin baglantilarini kontrol edin.

Hata 54: VRD hatasi
» Gerilim dusirme donanimi hatasi.

®K  Gerekirse harici cihaz kaynak akim devresinden ayirin.
%  Servis talep edin.

Hata 55: Tel siirme linitesinde asiri akim
Kategori B

~ Tel sirme uUnitesi agin akim algilamasi.

%  Tel sirme merkezini dar yari ¢aplara yerlestirmeyin.
%  Tel sirme merkezinin kolay hareket edebilip edemedigini kontrol edin.
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Hata bildirimleri (gli¢ kaynagi)

Hata 56: Sebeke faz kesilmesi
» Sebeke geriliminin bir fazi kesildi.
* Sebeke baglantisini, sebeke soketini ve sebeke sigortalarini kontrol edin.

Hata 57: Takometre hatasi Slave
Kategori B

~ Tel besleme Unitesinde parazitler (slave-isletimi).

%  Baglantilan kontrol edin (baglanti noktalari, kablolar).
» Tel slirictide surekli asin yikleme (slave-igletimi).
®K  Tel sirme merkezini dar yar ¢aplara yerlestirmeyin.
®K  Tel sirme merkezinin kolay hareket edebilip edemedigini kontrol edin.

Hata 58: Kisa devre
Kategori B

# Kaynak akim devresinde kisa devre.

%  Kaynak akim devresindeki kisa devreyi giderin.
®  Kaynak torcunu yalitimh bir yere birakin.

Hata 59: Uyumsuz makine
» Sisteme bagli olan bir makine uyumsuz.
% Uyumsuz makineyi sistemden ayirin.

Hata 60: Uyumsuz yazilim

» Bir makinenin yazilimi uyumlu degil.
%  Uyumsuz makineyi sistemden ayirin
%  Servis talep edin.

Hata 61: Kaynak denetimi
# Bir kaynak parametresinin gergek degeri, belirlenen tolerans araliginin disinda.

%  Tolerans alanlarina uyun.
%  Kaynak parametrelerini uyarlayin.

Hata 62: Sistem bilesenleri
~ Sistem bilesenleri bulunamadi.
%  Servis talep edin.

Hata 63: Sebeke gerilimi hatasi
 Isletme ve sebeke gerilimi uyumsuz.

& lIsletme ve sebeke gerilimini kontrol edin ve uyarlayin.

[ sadece Picotig 220 puls
@ Degerler veya anahtarlama esikleri icin bakiniz Teknik Veriler.
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7.3  Uyari mesajlari
Uyari mesajlari, cihaz gorintileme segeneklerine bagli olarak su sekilde gosterilir:

Cihaz tipi - Kaynak makinesi kontrolii Gosterim

Grafik gosterge A

iki adet 7 bélimli gdsterge Ft’t ;_

Bir adet 7 bolumli gosterge F'i

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

Uyari Olasi nedeni / ¢goziimii
1(Asirn sicaklik Kisa sure sonra asiri sicaklik nedeniyle kapanis ger¢eklesebilir.
2|Yarim dalg.devr.disi islem parametrelerini kontrol edin.
3[{Tor¢ sogutmasi uyarisi Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekiyorsa doldu-
run.
4|Koruyucu gaz Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin.
5/Sogutma maddesi akisi Minimum akis miktarini kontrol edin. @
6|Tel rezervi Bobinde ¢ok az tel mevcut.
7|CAN Bus arizalandi Tel besleme Unitesi bagl degil, tel besleme motoru otomatik si-
gortasi (atan sigortaya basarak geri alin).
8|Kaynak akim devresi Kaynak akim devresinin endiktansi, segilen kaynak gorevi igin
¢ok yuksek.
9|Tel sir. Unit. konf. Tel sirme Unitesi konfiglirasyonunu kontrol edin.
10|Parca invertdri Parca invertdrlerinden biri kaynak akimi iletmiyor.
11|Sogutma maddesinde agin  [Sicakli§i ve anahtarlama esiklerini kontrol edin. 2
sicaklik [
12|Kaynak denetimi Bir kaynak parametresinin gergek degeri, belirlenen tolerans
araliginin diginda.
13|Kontak hatasi Kaynak akim devresinin direnci fazla blyuk. Sasi baglantisini
kontrol edin.
14|Dengeleme hatasi Makineyi kapatip yeniden ac¢in. Hata devam edecek olursa ser-
vise haber verin.
15|Sebeke sigortasi Sebeke sigortasinin glg¢ sinirina ulagilimistir ve kaynak perfor-
mansi dusurdlir. Sigorta ayarini kontrol edin.
16|Koruyucu gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin.
17|Plazma gaz uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin.
18|Formasyon gazi uyarisi Gaz beslemesini kontrol edin.
19|Gaz uyarisi 4 rezerve edilmis
20(Sogutma maddesi sicaklik uya{Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekiyorsa doldu-
rsi run.
21|Asin sicaklik 2 rezerve edilmig
22(|Asin sicaklik 3 rezerve edilmis
23|Asin sicaklik 4 rezerve edilmis
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Uyari mesajlari
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Uyarni Olasi nedeni / ¢ozimii

24{Sogutma maddesi akisi uyarisi| Sogutma maddesi beslemesini kontrol edin.
Sogutma maddesi seviyesini kontrol edin ve gerekiyorsa doldu-
run.
AkisI ve anahtarlama esiklerini kontrol edin. @

25(|Akis 2 rezerve edilmis

26|Akis 3 rezerve edilmis

27|Akis 4 rezerve edilmis

28| Tel rezervi uyarisi Tel beslemeyi kontrol edin.

29| Tel bitmesi 2 rezerve edilmis

30| Tel bitmesi 3 rezerve edilmis

31|Tel bitmesi 4 rezerve edilmis

32| Takometre hatasi Tel besleme Unitesi arizasi - tel strticide sirekli agir yikleme.

33| Tel besleme motorunda agirn | Tel besleme motorunda asir akim algilamasi.

akim

34/JOB Bilinmiyor JOB numarasi bilinmediginden dolay1 JOB sec¢imi gerceklesti-
rilmedi.

35|Slave tel besleme motorunda|Slave tel besleme motorunda agiri akim algilamasi (Push/Push

asir akim sistemi veya ara surtcu).

36| Takometre hatasi Slave Tel besleme Unitesi arizasi - tel striictide surekli asir yikleme
(Push/Push sistemi veya ara suriic).

37|FAST Bus arizalandi Tel besleme Unitesi bagli degil (tel besleme motoru otomatik si-
gortasina basarak geri alin).

38|Eksik parga bilgisi Xnet bilesen ydnetimini kontrol edin.

39(Yarim dalga devre disi Besleme gerilimini kontrol edin.

40|Elektrik sebekesi zayif Besleme gerilimini kontrol edin.

41{Sogutma Unitesi algilanmadi |Su sogutmali bir kaynak torgu baglandi ancak herhangi bir
sogutma cihazi algilanmadi.
+ Sogutma cihazi baglantisini kontrol edin
+ Gaz sogutmali kaynak torgu kullanin

47|Batarya (uzaktan kumanda, tip| Batarya seviyesi dusiik (bataryayi degistirin)

BT)

[ Sadece XQmakine serisinde
@ Degerler ve anahtarlama egikleri igin bkz. Teknik Veriler.
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JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

7.4 JOB'lan (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme
Kayith tiim miusteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

7.41 Minferit JOB'u resetleme

Sekil 7-1

7.4.2 Tum JOB'lari resetleme
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8.1 JOB-List
JOB no. | Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
1 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 0,8
3 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,0
4 GMAW standart G3Si1 / G4Si1 %100 CO2 1,2
5 GMAW standart G3Si1/ G4Si1 %100 CO2 1,6
6 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
8 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 GMAW standart / pals G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 GMAW standart / pals G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
13 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 GMAW standart / pals G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
34 GMAW standart / pals CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW standart / pals CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW standart / pals CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW standart / pals CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
74 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 0,8
75 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 GMAW standart / pals | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
77 GMAW standart / pals AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
82 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (I1) 0,8
83 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (I1) 1,0
84 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (I1) 1,2
85 GMAW standart / pals AlSi Ar-100 (I1) 1,6
98 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (1) 0,8
99 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (I1) 1,0
100 [GMAW standart / pals CusSi Ar-100 (I1) 1,2
101 GMAW standart / pals CuSi Ar-100 (I1) 1,6
106 | GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (I11) 0,8
107 [ GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (I1) 1,0
108 [ GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (I1) 1,2
109 [GMAW standart / pals CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126 [ Oluk agma
127 | TIG Liftarc
128 | Ortuilt elektrod
173 |rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 | rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |[forceArc / forceArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
188 | GMAW Non-Synergic Ozel Ozel Spezial
206 [rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
212 | Oz teli - rutil FCW CrNi - rutil C02-100 (C1) 1,2
213 | Ozl teli - rutil FCW CrNi - rutil C0O2-100 (C1) 1,6
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JOB no. | Yontem Malzeme Gaz Cap [mm]
229 | Ozlu teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
230 | Ozl teli metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
233 | Oz teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Oz teli - rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | Ozl teli metal FCW c¢elik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 | Ozl teli metal FCW c¢elik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Ozi teli metal FCW gelik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 | Oz teli metal FCW gelik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Oz teli - rutil FCW celik - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | OzIu teli - rutil FCW celik - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Ozl teli - rutil FCW celik - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Ozu teli - rutil FCW gelik - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
254 |forceArc / forceArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc / forceArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 | Oz teli - rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,2
261 Ozl teli - rutil FCW celik - rutil C02-100 (C1) 1,6
290 |forceArc / 6zlU teli metal |FCW cgelik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
291 forceArc / 6zl teli metal |FCW gelik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
292 |forceArc / 6zlU teli metal |FCW gelik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
293 |forceArc / 6zIU teli metal [FCW c¢elik - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
350 Kendinden korumali tel |FCW celik - rutil Gazsiz 0,8
351 Kendinden korumali tel |FCW celik - rutil Gazsiz 1,0
352 Kendinden korumali tel |FCW celik - rutil Gazsiz 1,2
M Sadece Titan XQ AC cihaz serisinde etkindir.
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8.2
8.2.1

Parametrelere genel bakis - Ayar alanlari
MIG/MAG kaynagi

Ad Gosterim Ayar araligi
2=
o |EE
2l &
21282 E ; g
S S8 E | £ S
O |owc| m S S
JOB 188 icindeki baslangi¢c gaz akigi suresi 0,1 S 0 - 20
JOB 188 icindeki tel sinmesi (Pa ana programina bagl) | lbdcl 0 % 1 - 100
Pstart baglatma programiigindeki tel besleme hizi (Paana| [ 5¢] [ -1 % 0 - 200
programina bagl)
Bagslatma programindaki ark uzunlugu dizeltmesi lcSt] 0 V 99 - 99
Baslama zamani ESE] | -1 s 0 - 20
Pa ana programinda Pstart baglatma programinin slope L5511 0,3 s 0 - 20
Zzamani
Pa ana programinda tel besleme hizi - {m/min| 0,5 - 251
Punta suresi - s 0 - 20
Bitirme programinda Pa ana programinin slope zamani Penp - s 0 - 20
Peno bitirme programi igindeki tel besleme hizi (Pa ana pro-| [£d | -1 % 0 - 200
gramina bagh)
Bitirme programi igindeki ark uzunlugunun diizeltmesi Penxp | Ed) | -1 \% 99 - 99
Bitis akimi siresi ( bitis akiminin siresi) EEg | -0 ) 0 - 20
JOB 188 icindeki bitis gaz akis suresi 0,5 s 0 - 20
Tel geri yanma sresi rbdl | 20 - 0 - 499
Ark dinamigi (sok bobini etkisi) d9n 0 - -6 - 6
[ degeri secilen kaynak gdérevine baghdir (JOB)
8.2.2 WIG kaynagi
Ad Gosterim Ayar arahigi
2=
3 | ¢ <
.‘T_’. B .g £ )
3|88 | £ s
O |mwc| m S £
Baslangi¢ gaz akisi siresi 0 [san| 0O - 20
Baglatma akimi (ana akimin yUzdesi) 50 % 1 - 200
Baslama zamani 05([san| 0 - 20
Slope zamani 551 | 05 (san| O - 20
Punta sUresi 0,2 [san|0,01 - 20
Slope zamani (ana akimdan bitis akimina gegen siire) 05(san| 0 - 20
Bitis akimi (ana akimin ylUzdesi) 30 | % 1 - 200
Bitis akimi suresi 05san| 0 - 20
Bitis gaz akig suresi 5 san| 0 - 20
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8.2.3 E-Maniuel kaynagi

Ad Gosterim Ayar araligi
é —
%
)
S8l | | g
3 |SE| = £ E
¥ |lo=| o S g
Sicak baglama akimi, ana akimin yizdesi 120 | % 0 - 200
Sicak baslama zamani 0,5 |san| 0,0 - 20,0
Arcforce Fre 0 40 - 40
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8.3 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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