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Genel Bilgiler

DIKKAT

Kullanim kilavuzunu okuyun!
EE Kullanim kilavuzu Griinlerin guvenli kullanimi konusunda bilgi verir.

+ Tim sistem bilesenlerinin kullanim kilavuzunu okuyun!
+ Kaza 6nleme talimatlarini dikkate alin!

+  Ulkelere 6zel sartlar dikkate alin!

¢+ Gerekirse imza yoluyla onaylatin.

m&~  Kurulum, ilk caligtirma, caligtirma, kullanim alanindaki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili sorulariniz varsa yetkili
saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan
misteri hizmetlerimize bagvurun.
Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com sitesinde bulabilirsiniz.

Bu sistemin caligtiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir sekilde baska bir sorumluluk kabul ediimez. Bu
sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez calistirildiginda kullanici tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedigi ve aygitin kurulum, galistirma, kullanim ve bakim islemleriyle ilgili kogullar ve yontemler
uretici tarafindan kontrol edilemez.

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

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Glinter-Henle-StraRRe 8, D-56271 Miindersbhach
Bu belgenin telif hakki treticide kalir.

Kismen de olsa ¢ogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir.
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Guvenlik bilgileri ev\;f-r)
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2
2.1

Guvenlik bilgileri
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6limu engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken calisma
ya da igletme yontemleri.

+  Giivenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyar simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sozciigiinii igeriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

Olasi agir bir yaralanmay! ya da 6limi engellemek icin tam olarak uyulmasi gereken ¢aligma ya da igletme
yontemleri.

+  Guvenlik uyaris, baslhiginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugtini ieriyor.

+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

/\ DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek izere eksiksiz uyulmasi gereken calisma
ve igletim yontemleri.

«  Giivenlik bilgisinin bagliginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyar sembolii de bulunur.

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

DIKKAT

Uriintin zarar gormesini veya bozulmasini 6nlemek tizere eksiksiz uyulmasi gereken caligma ve igletim
yontemleri.

+  Giivenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyar simgesi olmadan "DIKKAT" sinyal sézctgiini igeriyor.

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik dzellikler.
+ Aciklama, basliginda genel bir uyari simgesi olmadan "AGIKLAMA" sinyal sdzcugini iceriyor.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat gekme noktasindan
taniyabilirsiniz, drnegin:
+  Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

099-005214-EW515
19.05.2011
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Guvenlik bilgileri

Sembol agiklamasi

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol Tarif
’ Basin
R Basmayin

@? Cevirin

)
Acin

(=

Cihazi kapatin

Cihazi caligtirin

ENTER (Meniiye girig)

NAVIGATION (Meniide gezinti)

EXIT (Menlden ¢ikisg)

Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin/basin)

Meni goriintilemede kesinti (bagka ayar olanaklari mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

saucin s

Alet gerekiyor/kullanin

099-005214-EW515
19.05.2011



Genel

Guvenlik bilgileri e\Aﬁ‘n

2.3

Genel

A TEHLIKE

Elektromanyetik alanlar!
@ Akim kaynag elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

bu alanlar EDV-, CNC-cihazlar, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlari ve kalp ritim diizenleyicileri gibi

cihazlarin fonksiyonlari tizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz! (bakiniz Bakim ve Kontrol boltimii)

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢z(in!

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

+ Kalp ritim diizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gorildiiginde bir hekim tavsiyesi
alinmal).

Hatall tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini dnlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kisiler

tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

Elektrik carpmasi!
Kaynak cihazlari, temas durumunda yagamsal tehlike olusturan elektrik carpmalarina ve yanmalara yol

acan yiksek gerilimler kullanir. Dugtik gerilimlere temas edildiginde de insan sok yasayabilir ve bunun
sonucunda bir kaza gegirebilir.

+ Cihaz yalnizca uzman personel tarafindan agiimaldr!

+ Cihazdaki, gerilim ileten higbir par¢aya dokunmayin!

+ Baglanti ve birlestirme hatlari sorunsuz bir durumda olmalidir!

+ Kaynak torglari ve gubuk elektrot tutucular yalitimli olarak yerlestirin!

* Yalnizca kuru koruyucu giysi giyin!

» Kondensattrler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

Isima veya asiri 1sI nedeniyle yaralanma riski!
Ark 1gimasi ciltte ve gozlerde hasarlarin olugmasina neden olur.

Sicak parcalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olugmasina neden olur.

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

« gl tlkenin ytrtrlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (8regin koruyucu kaynak paneli,
eldiven ve benzeri) kullanin!

« Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perdeler veya koruyucu duvarlar ile isima ve korelme tehlikesine kars!

koruyun!

Patlama tehlikesi!
Kapall kaplarda bulunan ve gériiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla agiri basing olugsmasina

neden olabilirler.
* Yanici ve patlayici sivilar iceren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmalidir!
+ Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi Isinmasini engelleyin!

099-005214-EW515
19.05.2011



e\A;f'n Glvenlik bilgileri

Genel

/N UYARI
Duman ve gazlar!
A Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol acabilir! Ayrica ¢6ziici maddelerin dumanlari

(klorlandiriimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle zehirli fosgene donusebilir!
+ Yeterli temiz hava saglayin!

¢+ Cobzlcl maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

+  Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Yangin tehlikesi!
Kaynak iglemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sicrayan kivilcimlar, akkor parcalar ve sicak curiflar

nedeniyle alevler olusabilir.
Sizan kaynak akimlari da alevlerin olugmasina neden olabilir!
+ Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!
+  Kibrit veya ¢cakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.
+ Calisma alaninda uygun séndiirme ekipmanlarini hazir bulundurun!
+ Kaynak islemine baglamadan 6nce Uzerinde calisilan parcanin yanabilir artiklarini giizelce temizleyin.
+ Kaynak yapilmig parcalarin iglemlerine parcalar soguduktan sonra devam edin.
Yanabilir malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!
+ Kaynak hatlarini kurallara uygun bir sekilde baglayin!

Guvenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Guvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi hayati tehlikeye yol acabilir!
+  Bu talimattaki givenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

+ Ulkeye 6zel kaza 6nleme talimatlarini dikkate alin!

+ Calisma alanindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

/\ DIKKAT
Gurdlta kirliligi!

70 dBA'nin tizerindeki gurdltd, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
+ Uygun isitme korumasi kullanin!
+ Calisma alaninda bulunan kisilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!

>

@

DIKKAT

Kullanicinin yakamlilikleri!
EE Cihazi calistirmak icin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

+  Cerceve yonergenin (89/391/EWG), ve buna ait 6zel yonergelerin ulusal uygulamasi.

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

« ligili Glkenin ig givenligi ve kaza 6nleme kurallari.

+ Cihazin IEC 60974-9. uyarinca kuruimasi ve calistirimasi.

+  Kullanicinin giivenlik bilinciyle calisip calismadigini diizenli araliklarla kontrol edin.

+ Cihazin yandaki yénetmelik uyarinca diizenli kontroll, 1EC 60974-4.

099-005214-EW515 9
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Guvenlik bilgileri E\A;;‘)‘)
Genel

DIKKAT

Yabanci bilesenlerden kaynaklanan hasarlar!
Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda Uretici garantisi ortadan kalkar!
+ Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve secenekler (akim kaynaklari, kaynak torclari,

elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan parcalar vs.) kullanin!
+  Aksesuar hilesenlerini yalnizca akim kaynag kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!

. Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan makine arizalar!
A Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve elektrikli tesisatlari
hasar gorebilir, parcalar agir 1sinabilir ve sonug olarak yanginlar meydana gelebilir.
+  Kaynak akimi hatlarinin her zaman saglam bir sekilde sabitlenmis olduguna dikkat edin ve diizenli olarak
kontrol edin.
*  Elektrik agisindan kusursuz ve saglam is pargasi baglantilarina dikkat edin!
+  Glc kaynaginin gdvde, araba, baglanti noktalari gibi tim elektrik ileten bilesenlerin izole edilmis bicimde
kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!
+ Matkap makinesi, taslama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemelerini izole edilmemis
bir bicimde gli¢ kaynagl, araba veya baglanti noktalari tizerine birakmayin!
+ Kaynak torclarini ve elektrot penselerini kullanilimadiklarinda her zaman izole edilmis bir bigimde saklayin!

Sebeke baglantisi
Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

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

10 099-005214-EW515
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Guvenlik bilgileri

Genel

DIKKAT

EMV-Makine siniflandirmasi

IEC 60974-10 standartina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans acisindan iki sinifa béltinmastar
(bakiniz teknik veriler):

Sinif A Makineler kamusal algak gerilim-besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edildigi konut alanlarinda
kullanilamaz. A sinifi makineler igin elektromanyetik tolerans giivence altina alindiginda bu alanlarda giicliikler s6z
konusu olabilir ve ayrica hatlara bagli arizalarin yaninda 1gima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

Sinif B Makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine bagl olan konut alanlari
da dahil olmak uzere, istenilen EWM gerekliliklerini karsilamaktadir.

Kurulum ve igletim

ark kaynagi makinelerinin isletiminde tlim kaynak makineleri standartin gerektirdigi emisyon sinir degerlerine
uydugu halde bazi durumlarda elektro-manyetik arizalar meydana gelebilir. Kaynak isleminden kaynaklanan
arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin agagidaki hususlari dikkate almasi
gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

+  Sebeke, kontrol, sinyal ve telekomiinikasyon hatlari

+ Radyo ve televizyon cihazlari

+ Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

+  Emniyet tertibatlari

+ yakin gevrede bulunan kisilerin saglig, 6zellikle de kalp ritm cihazi ve isitme cihazi kullanan kisilerin saghg

+ Kalibrasyon ve dlciim tertibatlar

+  Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken calisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

+  Sebeke bagdlantisi, drnegin ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

+ ark kaynag! tertibatinin bakimi

+  kaynak kutuplart miimkiin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuritdlmelidir

+ Potansiyel esitleme

* is parcasinin topraklanmasi. Is parcasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadigi durumlarda
baglantinin uygun kondansatorler ile gerceklestiriimesi gerekmektedir.

« Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

099-005214-EW515 11
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Guvenlik bilgileri ev\;;‘)‘)
Tasima ve kurulum

2.4  Tasima ve kurulum

/N UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig kullanimi!
Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig bicimde kullanilmasi agir yaralanmalarla birlikte

6lume de neden olabilir.

*  Gaz Ureticilerinin ve basincli gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

» Koruyucu gaz tiiplini 6ngdrilen tip baglanti yerine yerlestirin ve giivenlik elemanlari ile emniyete alin!
+ Koruyucu gaz tiiplinin 1sinmasini engelleyin!

Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olusturur!

Makinenin vingle taginmasi ve asiimasina izin verilmemektedir! Makine disebilir ve kigilerin yaralanmasina
neden olabilir! Kabzeler ve tutucular sadece elle tagima yapmak icin uygundur!
+ Makine vingle tasinmaya veya asilmaya uygun degildir!

/\ DIKKAT

Devrilme tehlikesi!
Islemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gérebilir. Devrilme
== emniyeti 10°'lik bir aclya kadar (
IEC 60974-2'ye uygun olarak) saglanmaktadir.
+ Makineyi diiz, saglam bir zemin (izerinde kurun veya taslyin!
¢+ Aksesuarlar uygun malzemeler ile emniyete alin!
+  Zarar gormiis olan tekerlekleri ve bunlarin emniyet elemanlarini yenileri ile degistirin!
+ Harici tel besleme Unitelerini tagima esnasinda sabitleyin (kontrolsiiz dénmeyi engelleyin)!

I Baglantisi kesilmeyen besleme hatlarindan kaynaklanan hasarlar!
Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlari vs.) 6rnegin bagli
cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gormesi gibi tehlikelere yol agabilir!
+ Besleme hatlarini ¢ikarin!

DIKKAT

Dik olmayan konumda caligtirma nedeniyle olugan makine arizalari!
Makineler dik konumda caligtiriimak tzere tasarlanmigtir!

izin verilmeyen konumlarda caligtirmak makine arizalarina neden olabilir.

+ Tagsima ve calistirma islemleri sadece dik konumda gerceklestirilmelidir!

12 099-005214-EW515
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Guvenlik bilgileri

Ortam kosullari

2.5

2.5.1

2.5.2

Ortam kosullari

/\ DIKKAT

Kurulum yeri!
Makine sadece uygun, yeterli tagima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (acik havada da IP 23'e gore)

kurulabilir ve igletilebilir!

+ Kaymalara karg! dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.

+ Makinenin daima giivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidir.

DIKKAT

* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taglama tozlari engellenmelidir!
+ Tuz icerikli ortam havasi (deniz havasi) engellenmelidir!

izin verilmeyen ortam kosullari!

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!
Aligilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.

Yetersiz havalandirma performansin diigmesine ve makine arizalarina neden olur.

+  Ortam kosullarina uyum saglayin!
»  Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!
+ Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

Caligir durumda

Ortam havasinin sicaklik araligi:

+ -20°Cila+40°C

Bagil nem:

+ 40 'de %50'ye kadar

+ 20 'de %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapall mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik araligi:
+ -25°Cile +55 °C arasinda

Bagil hava nemi
+ 20 °C'de azami %90

099-005214-EW515
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Amaca uygun kullanim ev\;hq
Uygulama alani

3

Amaca uygun kullanim

Bu cihaz giinlimiizdeki en son teknolojiye, kural ve standartlara gére Uretilmistir. Yalnizca amacina uygun kullanim igin

calistinimaldr.
/N UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

Bu cihaz en son teknolojiye gore ve kural ve standartlara gore Gretilmigtir. Amacina uygun olarak
kullanilmamasi durumunda cihaz, kigiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir. Bundan kaynaklanan
higbir zarar icin sorumluluk kabul edilmez!

+ Cihaz yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli, uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
+ Cihaz kurallara aykir olarak degistirmeyin ya da yapisal degisiklik yapmayin!

3.1  Uygulama alani

3.1.1 MIG/MAG standart kaynak
Bir tel elektrot kullanilarak metal-ark kaynagi, burada ark ve eriyik banyosu atmosferden harici bir kaynaktan saglanan bir gaz
ortlistiyle korunur.

3.1.2 MIG/MAG 06zlu tel kaynak
Toz bir gekirdek gevresindeki bir sa¢ gévdeden olusan 6zIii tel elektrotlarla kaynak yapmak.
MIG/MAG standart kaynakta oldugu gibi ark bir koruyucu gaz tarafindan atmosferden korunur. Gaz ya harici olarak eklenir (gaz
korumali 6zlu teller) ya da arkin i¢indeki toz dolgu tarafindan olusturulur (kendinden korumali 6zlii teller).

3.1.3  Ortilu elektrot kaynag!
Ark elektrod kaynagi veya kisa ortiilii elektrod kaynagi. islem, arkin erimekte olan bir elektrod ve bir kaynak banyosu arasinda
yanmakta olmasi ile belirginlesmektedir. Atmosfer karsisindaki her tiirlii koruyucu etki elektrodun muhafazasindan ¢ikar.

14 099-005214-EW515
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ev\ﬁr) Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

Gecerli olan diger belgeler
Garanti

m&s=  Dider bilgileri ekteki tamamlayici "Cihaz ve firma bilgileri, bakim ve kontrol, garanti" adli formlarda
bulabilirsiniz!

Uygunluk beyani
Tanimlanan cihazin tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
c E + AT Distik Voltaj Yonetmeligi (2006/95/ EG)
+  AT- EMV Yonetmeligi (2004/108/ EG)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynagi tertibatlari - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili siirelere uyuimamas
velveya EWM tarafindan agikca onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler yapiimasi durumunda, bu beyan gecerliligini
kaybeder. Her urtine spesifik bir uygunluk beyaninin asl eklenmistir.
YUksek elektrik riski olan ortamda kaynak
S Cihazlar kurallara ve IEC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiiksek elektrik riski olan

ortamlarda kullanilabilir.

Servis belgeleri (yedek parcalar ve devre semalari)

\| TEHLIKE

Hatall tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini dnlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kisiler

tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gorevlendirin!

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

099-005214-EW515 15
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis ev\;"r)

Taurus 335 Basic S

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

4.1  Taurus 335Basic S
4.1.1  Onden gorinim

1~  Acliklama metninde, miimkin olan maksimum cihaz konfigiirasyonu belirtilir.
Duruma bagl olarak, baglanti olanagi opsiyonu sonradan eklenmelidir (Bkz. Aksesuarlar bdlim).

D’M\\\\\l\l\-
D

o

A r S ") @

V

Sekil 4-1
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig
Taurus 335 Basic S

Poz. [Sembol Tanim
1 Tasima gubugu
2 Tagima sapl
3 Tel nakil Unitesinin ve kullanim elemanlarinin kapag!
4 Tel bobini izleme penceresi
Tel rezervi kontrolii
5 Kayar kapak, kilit ve koruma tapasi
6 Cihaz kumandasi
Bkz. Cihaz kumandasi - Kumanda elemanlari
7 Sogutma havasi girig deligi
8 72\ |Merkezi kaynak torgu baglantisi (Euro)
& Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torg tetigi
9 Makine ayaklari
10 O Park soketi, polarite segim soketi
Polarite secim soketinin ortilil elektrot kaynagi veya tagima esnasinda baglanmasi.
11 19 kutuplu baglant soket yuvasi (analog)
Analog ek donanim bilesenlerini baglamak icin (uzaktan kumanda, kaynak torcu kumanda hatti, vb.)
12 + Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
*  MIG/MAG kaynak: Kaynak torgu icin kaynak akimi baglantisi
¢ MIG/MAG 6zlii tel kaynak: Is parcasi baglantis
+  Ortlilu elektrot kaynag: Is parcas! baglantisi
13 =mmm | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
+  MIG/MAG kaynak: Is parcasi baglantisi
+  MIG/MAG 6&zlu tel kaynak: Kaynak torgu icin kaynak akimi baglantisi
+  Ortdili elektrot kaynag: Elektrot pensesi baglantisi
14 Kaynak akimi kablosu, polarite se¢imi
Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi polarite secimini mimkin kilar.
+  MIG/MAG: Baglanti soketi kaynak akimi "+"
+ Kendinden korumali 6z tel
15 Koruma tapasi (bakiniz bélim "koruma tapasi")

099-005214-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig
Taurus 335 Basic S

4.1.2  Arkadan gorinum

/A [ N N

Sekil 4-2

18
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Taurus 335 Basic S

Poz. |Sembol

Tanim

Ana salter, cihazi agma/kapatma

Baglanti rakoru G¥", koruyucu gaz baglantisi

o OO

3 4 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazi gerilim beslemesi
4 8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti
5 Sebeke baglanti kablosu
6 Mekanize kaynak icin arayiiz 19 kutuplu (analog), opsiyon
analog (bkz. "Yap! ve fonksiyon" bélimi)
7 Sogutma havasi ¢ikig deligi
8 Harici tel beslemesi icin girig aciklig

Hazirlanmig olan gévde agikligi harici tel beslemesinde kullanilir.

099-005214-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari ’

4.2  Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari
M 3.77
GMAW @ MIG / MAG _f_
MMA @ E-HAND A
MMAG @ FUGENHOBELN ./
Taurus Basic S
Sekil 4-3
Poz. |Sembol Tanim
1 Tus, kaynak yontemi
omaw @ wmic /mac { MIG/MAG kaynag
mma @ E-HanD L7 Ortillii elektrot kaynag!
MMAG @ ruasnucssmf Oluk agma
2 Tel gecirme dugmesi
@ “tel elektrodu gecirme" béliimiine de bakin
3 Gaz testi / yikama digmesi
@ +  (Gaz testi Koruyucu gaz miktarini ayarlamak icin
* Yikama: Uzun tiip paketlerini yikamak i¢in
"koruyucu gaz tedarigi" bélimiine de bakin
4 m Gosterge, sol
Gercek deger veya hold degeri olarak kaynak akimi,
nominal deder olarak tel hizi.
5 Gosterge, sag
m Kaynak gerilimi
6 P =2, |Doner buton, tel hizi
| 1 | Tel hizinin ayar
: 0,5 ile 24 m/dak arasi
L 2
8B
7 y," '\‘ Doner buton, kaynak gerilimi
O: Kaynak geriliminin min. ve maks. degerleri arasinda ayarlanmasi
lv’ (iki tuslu kullanim: tel hizi/kaynak gerilimi)
20 099-005214-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol

Tanim

RO,

Degistirme salteri, igletme tipi
2 doéngulii veya 4 dongiilu isletim arasinda anahtarlama

Vi
I 2 kademeli ¢listirma sistemi

YAV
JLIL 4 kademeli caligtirma sistemi

|

"Ark 0zelligi / sok etkisi" digmesi
n

+ o Ark daha sert ve daha dar

A' Ark daha yumusak ve daha genis

4.2.1 Cihazdaki kullanim elamanlari

Sekil 4-4
Poz. [Sembol Tanim
1 Tel bobini yuvasi
2 Tel nakil Unitesi
3 ' Digmesi, Otomatik sigorta

Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
atan sigorta basilarak sifirlanir

PC arayuzii, seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)

099-005214-EW515
19.05.2011
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Yapi ve iglev

Genel bilgiler

ewn

5
5.1

Yapi ve islev
Genel bilgiler

L >

P>

>

/\ UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Elektrik ileten parcalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol acabilir!

Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guivenlik agiklamalarini dikkate alin!

Cihazin igletmeye alinmasi sadece ark kaynak cihazlarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye sahip olan kisiler
tarafindan gergeklestirilebilir!

Baglantilar ya da kaynak hatlarini (6rnegin elektrot tutucu, kaynak torgu, islem parcasi hatti, arabirimler) cihazi
kapattiktan sonra baglayin!

/\ DIKKAT

Kaynak akimi baglantisinda yanma tehlikesi!
Kilitli olmayan kaynak akimi baglantilari nedeniyle baglantilar ve hatlar isinabilir ve temas aninda yanmaya
neden olabilir!

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

Hareketli parcalardan dolayi yaralanma tehlikesi!
Tel besleme Uniteleri, elleri, saclari, giysileri ya da aletleri kapan ve bdylece insanlari yaralayabilen
hareketli parcalarla donatiimigtir!

Ddnen ya da hareketli parcalar ya da tahrik pargalarini elle tutmayin!
Galisma sirasinda gévde kapaklarini kapali tutun!

Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Kaynak teli yliksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde kontrolsiiz olarak ¢ikabilir
ve insanlari yaralayabilir!

Sebekeye baglamadan dnce tel bobininden kaynak torguna kadar eksiksiz tel sevkini saglayin!
Kaynak torcu monte edilmemisse, tel besleme nitesinin karsi baski makaralarini ¢oziin!

Tel sevkini diizenli araliklarla kontrol edin!

Calisma sirasinda tim gévde kapaklarini kapali tutun!

Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!

Dondistmlu olarak farkli yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torcu ve de elektrot tutucusu makineye
bagli kalirsa, tim hatlarda ayni zamanda bosta galigma gerilimi veya kaynak gerilimi bulunur.

Calisma baslangicinda ve ¢alisma aralarinda bu yiizden torcu ve elektrot tutucusunu her zaman yalitimli olarak
kenara koyun!

22
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Yapi ve iglev

Montaj

5.2

Montaj

DIKKAT

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan hasarlar!

Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gorebilir!

+ Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve kilitleyin.
+  Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

+ Ek donanim bilesenleri akim kaynagi agildiktan sonra otomatik olarak taninir.

Toz koruma kapaklarinin kullanimi!

Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan korur.
+ Baglantida hichir ek donanim bleseni calistinimiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.

+ Arizaya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

/\ UYARI

Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olugturur!

Makinenin vingle taginmasi ve asiimasina izin verilmemektedir! Makine disebilir ve kisilerin yaralanmasina
neden olabilir! Kabzeler ve tutucular sadece elle tagima yapmak icin uygundur!

* Makine vingle tagsinmaya veya asilmaya uygun degildir!

/\ DIKKAT
Kurulum yeril

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

+ Kaymalara karg! dayanikli, diiz bir zemin ve is yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.

+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullaniimasi saglanmalidir.

DIKKAT

Usule aykiri tagimadan kaynaklanan makine hasarlari!

Dik olmayan konumda indirme veya kaldirma esnasinda olugan ¢cekme ve ¢apraz
kuvvetleri nedeniyle makinede hasarlar olusabilir!

+ Makineyi yatay konumda makine ayaklari Gizerinden ¢ekmeyin!

+ Makineyi her zaman dik konumda kaldirin ve dikkatlice yerlestirin.

-0

099-005214-EW515 23

19.05.2011



Yapi ve Iiglev ev\;hq
Cihaz sogutmasi

5.2.1 Koruma tapasil

@?

&

Sekil 5-1
Poz. |Sembol Tanim
1 Koruma tapasi
2 Kapak
3 Sabitleme kolu, koruma tapasi

Koruma tapasinin degistirimesi veya yenilenmesi:
+ Koruma tapasinin sag sabitleme kolunu saga dogru bastirin ve koruma tapasini ¢ikarin.

5.3  Cihaz sogutmasi
G tnitelerinin en uygun devreye girme stiresine erismek icin asagidaki kosullara dikkat edin:
+ Calisma yerinin yeterince havalanmasini saglayin.
+ Cihazin hava giris ve ¢ikis deliklerini 6rtmeyin.
+ Cihazin igine metal parcalar, toz veya diger yabanci maddeler girmemelidir.

5.4  islem parcasi kontroli, genel
/\ DIKKAT

. Is parcas! ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma tehlikesi!
Baglanti parcalari Uzerindeki boya, pas ve kirlenmeler elektrik akimini engeller ve parcalar ile makinelerin
Isinmasina neden olabilir!
+ Baglanti parcalarini temizleyin!
« Is parcasi ucunu giivenli bir bicimde sabitleyin!
+ Is parcasinin konstriksiyon parcalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!
+  Kusursuz bir elektrik akiminin olmasina dikkat edin!

24 099-005214-EW515
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ev\;;-r) Yap!i ve Iiglev
Sebeke baglantisi

5.5  $ebeke baglantisi

A| TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin olugmasina neden olabilir!

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

« Yeni hir sebeke soketinin baglanmasi gerekiyorsa, bu islem sadece ilgili (ilke kanunlarina veya eyalet
yasalarina gore yetkilendirilmis olan bir uzman elektrik¢i tarafindan gergeklestirilebilir ( ti¢ fazl akim
makinelerde rastgele faz siralamasi)!

«  Sebeke soketi, priz ve giic beslemesi diizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan kontrol edilmelidir!

« Jenerat6r isleminde jeneratoriin kullanim talimatina uygun olarak topraklanmalidir. Elde edilen sebeke koruma
sinifi I'e uygun olan makinelerin isletiimesinde kullaniimak zorundadir.

5.5.1  Sebeke turd

&  Makine asagidaki seceneklerden birine baglanabilir;
+ Topraklanmig nétr iletkenli g fazli-4-iletken-sistemi
+ lstenilen bir yerle topraklanmig iic fazli-3-iletken sistemi,
ornegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

L1

|
— '
|
L2 I
Il |
|
L3 |
- |
N |
— o :
PE |
- |
|
= I
Sekil 5-2
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 siyah
L2 Dis iletken 2 kahverengi
L3 Dis iletken 3 gri
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sar
DIKKAT

> Isletim gerilimi - sebeke gerilimi!
Makinede herhangi bir hasarin s6z konusu olmamasi icin gli¢ levhasi tizerinde belirtilmig olan igletme
geriliminin
sebeke gerilimi ile ayni olmasi gerekmektedir!
+ Ana erime korumasi ile ilgili bilgilere "teknik veriler" bélimiinden ulasabilirsiniz!

+ Kapatilmig makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.
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Yapi ve Iiglev ev\;f-r)
Sogutma moduli baglantisi

5.6  Sogutma modduli baglantisi

m&=  Sogutma cihazinin kullanma kilavuzunda yer alan montaj ve baglanti tariflerini dikkate alin!

Sekil 5-3

Poz. |Sembol Tanim

4 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazi gerilim beslemesi

8 kutuplu baglanti soket yuvasi
Sogutma cihazinin kumanda hatti

Sogutma moddili

OO®

Sogutma cihazinin 8 kutuplu kumanda hatti soketini, kaynak makinesinin 8 kutuplu baglanti soket yuvasina takin ve kilitieyin.
Sogutma cihazinin 4 kutuplu besleme soketini, kaynak makinesinin 4 kutuplu baglanti soket yuvasina takin ve kilitleyin.

26 099-005214-EW515
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ev\;;r) Yap!i ve Iiglev

MIG/MAG kaynagi

5.7  MIG/MAG kaynag!
5.7.1 Kaynak torcu ve i pargasi ucu baglantisi
m&s= Tel beslemesinde ariza!
Fabrika teslimi olarak merkezi baglanti (Euro) kilavuz spiralli kaynak torclari igin bir kilcal boru ile
donatiimigtir. Plastik gévdeli bir kaynak tor¢u kullanildiginda donanimin degistirilmesi gerekmektedir!
Plastik gévdeli kaynak torcunu
* Dir orta tel kilavuzu ile ¢alistirin!
Kilavuz spiralli kaynak torcunu
+ kilcal boru ile ¢alistirin!
Tel elektrodu capina ve tel elektrodu tiiriine gore kaynak torcunda uygun bir i¢ ¢apa sahip olan bir kilavuz spiralinin ya
da bir plastik gévdenin kullanilmasi gerekmektedir!
Oneri:
+ Sert, alasimsiz tel elektrotlarinin (celik) kaynaklanmasi igin bir kilavuz spiral kullanin.
+ Yumusak, yiksek alasimli tel elektrotlarinin veya aliiminyum malzemelerin kaynaklanmasi veya lehimlenmesi icin bir plastik
govde kullanin.
Plastik gévdeli kaynak torclarinin baglanmasi ile ilgili hazirliklar:
+ Kilcal boruyu tel beslemesi tarafindan merkezi baglanti yoniinde 6ne itin ve burada gikartin.
+ Plastik gévdenin orta tel kilavuzunu merkezi baglantidan igeriye itin.
+  Kaynak torgunun merkezi soketini henliz fazla uzun olan plastik gévdeyle birlikte dikkatlice merkezi baglantiya sokun ve
baslik somunu ile vidalayin.
+ Plastik gévdeyi uygun hir aletle tel besleme makarasinin hemen éniinden ayirin, bu sirada ezmeyin.
+ Kaynak torgunun merkezi soketini gevsetin ve disari gekin.
+ Plastik gbvdenin ayriimis ucundaki capaklari alarak temizleyin!
Kilavuz spiralli kaynak torclarinin baglanmasi igin hazirlik:
+ Merkezi baglantinin kilcal boruya dogru oturup oturmadigini kontrol edin!
099-005214-EW515 27
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5.7.1.1 MIG/MAG standart kaynak

5 :
o &=
Sekil 5-4
Poz. |Sembol Tanim
1 Kaynak torgu
2 Kaynak torcu hortum paketi
3 Merkezi kaynak torgu baglantisi (Euro)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torc tetigi
4 19 kutuplu baglanti soketi (analog)
Kaynak torgu kumanda hatti baglantisi
5 Kaynak akimi kablosu, polarite secimi
Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi, polarite segimini miimkin kilar.
+  MIG/MAG: Baglanti soketi kaynak akimi "+"
6 = | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
«  MIG/MAG kaynak: is parcas! ucu
7 /|:— Is parcasi

Uygun ise:

Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin icinden gegirin ve baslik somunuyla vidalayin.
is parcasi ucunun soketini "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve kilitleyin.
Kaynak akimi kablosu, polarite secimini "+" kaynak akimi baglanti soketine takin ve kilitleyin.

Sadece 0zel fonksiyonlu MIG/MAG torclari (ek kumanda hatti):
+ Tor¢ kumanda hatti soketini 19 kutuplu baglanti soketine takin ve kilitleyin.

28
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MIG/MAG kaynagi

5.7.1.2 MIG/MAG-negatif kutuplu tel elektrodu ile 6zli tel kaynagi

Sekil 5-5
Poz. [Sembol Tanim
1 Kaynak torgu
2 Kaynak torcu hortum paketi
3 Merkezi kaynak torgu baglantisi (Euro)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torc tetigi
4 19 kutuplu baglanti soketi (analog)
Kaynak torgu kumanda hatti baglantisi
5 I "+" kaynak akimi baglanti soket yuvasi
6 - | - Kaynak akimi baglanti soket yuvasi
=
7 A= s parcasi

Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin i¢inden gegirin ve baglik somunuyla vidalayin.

Is parcasi ucunun soketini "+" kaynak akimi baglanti soketine takin ve kilitleyin.
Kaynak akimi kablosu, polarite secimini - kaynak akimi baglant soketine takin ve kilitleyin.

Uygun ise:
Sadece 0zel fonksiyonlu MIG/IMAG torglari (ek kumanda hatt):

Torg kumanda hatti soketini 19 kutuplu baglanti soketine takin ve kilitleyin.
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5.7.1.3 MIG/MAG-pozitif kutuplu tel elektrodu ile 6zIi tel kaynag!

m&=  Pozitif kutuplu tel elektrotlarinin baglantisi "MIG/MAG standart kaynak" béltimiinde belirtiimis olan isleyis
ile aynidir!

5.7.2  Tel bobinini yerlegtirme

m&=  Standart D300 zimba bobinleri kullanilabilir. Standart sepet bobinlerinin (DIN 8559) kullanimi i¢in adaptorler
gerekir (Bkz.. ek donanim).

Sekil 5-6
Poz. |Sembol Tanim
1 Alma pimi
Tel bobinini sabitlemek igin
2 Tirtikli somun

Tel bobinini sabitlemek igin

Tirtikl somunu bobin tutucudan ayirin.
Kaynak teli bobinini, alma pimi bobin deligine kenetlenecek sekilde bohin tutucuya sabitleyin.
Tel bobinini tirtikll somunla tekrar sabitleyin.

099-005214-EW515
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5.7.3 Tel besleme makaralarini degigtirme

Y

m&~  Sorunlu tel beslemesinden kaynaklanan kusurlu kaynak sonuclari!
Tel besleme makaralari tel capina ve malzemeye uygun olmalidir.
+ Makaralar Uzerindeki yazilardan makaralarin tel capina uygun olup olmadigini kontrol edin.
Gerekli ise ¢evirin veya degistirin!
+  Celik teller ve diger sert teller icin V-kaynak agizli makaralar kullanin.
+  Aliminyum teller ve diger yumusak, alasimli teller igin u-kaynak agizl tahrikli makaralar kullanin.
+  Ozlii teller icin tirtikli (digli) U-kaynak agizli makaralar kullanin.

+ Yeni tel sirme makaralarini kullanilan tel capinin tel stirme makarasi iizerinde gériinmesini saglayacak sekilde kaydirin.
+ Tel besleme makaralarini tirktikli vidalarla sikin.

Sekil 5-7

099-005214-EW515 31
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5.7.4 Tel elektrodunu gecirme

/\ DIKKAT
Kaynak torcundan tagan kaynak telinden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
A Kaynak teli ylksek bir hiz ile kaynak torcundan tagabilir ve viicut uzuvlari ile ylizii ve gozleri yaralayabilir!
+ Kaynak torcunu higbir zaman kendi vilcudunuza ve diger kisilerin viicutlarina dogrultmayin!

Hareketli parcalardan dolayi yaralanma tehlikesi!
Tel besleme uniteleri, elleri, saclari, giysileri ya da aletleri kapan ve bdylece insanlari yaralayabilen

hareketli parcalarla donatiimigtir!
« Donen ya da hareketli parcalari ya da tahrik parcalarini elle tutmayin!
+ Calisma sirasinda govde kapaklarini kapali tutun!

fTem Hﬁm
L < il

LY

| |
L J
T T

Sekil 5-8

M€~  Makinenin yapim tiirtine gore tel beslemesi ters tarafa yerlestirilmis olabilir!

Poz. |Sembol Tanim

1 Baski tniteleri
2 Gerdirme Uniteleri
3 Tirtikli somun

Tel bobinini sabitlemek igin
Baski makaralari

Tel yuvasi nipeli

Kilavuz boru

Makaralar, tahrikli

Tirtikh vidalar "kaybedilmez"

O || N |0 B>

Tel stabilizatérlii tel besleme nipeli

10 Sabitleme vidas! "tel besleme nipeli"
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5.7.5

+ Torg tilp paketini uzatiimis sekilde doseyin.
+ Baski linitelerini gevsetin ve katlayin (gerdirme uniteleri kargi baski makaralariyla otomatik olarak yukariya katlanir).

+ Kaynak telini dikkatlice tel bobininden ¢6ziin ve tel kilavuz memesinin iginden, tel besleme makaralarinin kanallar Gizerinden
ve kilavuz borusunun iginden kilcal borunun veya kilavuz borulu teflon gévdenin icinden gegirin.

+  Gerdirme Unitelerini kargl baski makaralaryla tekrar asagiya bastirin ve baski Unitelerini yeniden yukariya katlayin (tel
elektrotu tel besleme makarasinin yuvasina oturmalidir).

+ Pres basincini baski dnitesinin ayar somunlarindan ayarlayin.
+  Tel elektrodu kaynak torgunun ucundan ¢ikincaya kadar tel gecirme tusuna basin.

DIKKAT
Uygun olmayan pres basincindan kaynaklanan yliksek aginma!
Uygun olmayan pres basincindan dolay! tel besleme makaralarindaki aginma artar!
* Pres basinci basing Unitelerinin ayar somunlarinda, tel elektrodunun taginmasini saglayacak, ancak tel bobini
bloke oldugunda kayacak sekilde ayarlanmalidir!

+  On makaralarin pres basincini (itme yéniinde bakildiginda) daha yiiksek ayarlayin!

Bobin frenini ayarlama

Sekil 5-9

Poz. | Sembol | Tanim

1 Allen civatasi
Tel bobini yuvasini sabitleme ve bobin frenini ayarlama

*  Fren etkisini artirmak i¢in allen civatasini (8 mm) saat sénuinde sikin.

ACIKLAMA

m&s= Tel bobinini bloke etmeyin!

Bobin frenini, tel besleme motoru durdugunda ilerlemeyecek ama isletim esnasinda bloke etmeyecek kadar
cekin.

icten alti kogeli anahtar gevsetildiginde tel bobini yuvasinin sabitlemesi kontrol edilmelidir! Bakiniz bolim
,»Tel bobini yuvasinin sabitlenmesi (6n gerilim ayari)"
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5.7.6  Ortlilu elektrot kaynagi gorev secimi

5.7.6.1 Temel kaynak parametreleri
Kontrol elemani islem Sonug

avaw @ wiG /mac _f p Kaynak ydntemi secimi

® Lt Sinyal 1$1§1 GmAW @ MIG / MAG i yanar.

5.7.6.2 lsletme tipi

Kontrol elemani islem Sonug
isletme tipi secimi Degisiklik yok
® ’ Kaynak makinesindeki sinyal 15131 secilmis olan igletme tipini
- gosterir.
H 2 kademeli caligtirma sistemi
HH 4 kademeli calistirma sistemi

Calisma noktas! tel hizi ve ark uzunlugu doner butonlar ile ayarlanir.
Calisma noktas! ayari uzaktan kumanda, kaynak torcu , vb gibi ek donanimlarla da girilebilir.
5.7.6.3 Caligma noktasinin (kaynak performansi) ayarlanmasi
Kontrol M3.77 iki tuslu islem prensibine gére ¢alisir. Calisma noktasinin belirtiimesi igin sadece tel hizi ve kaynak gerilimi,
malzeme ve elektrot ¢apina uygun olarak ayarlanir.

Kontrol elemani i§Iem Sonug
PN @3" Tel hizi ayari
' - '@ | 0,5 ila 24 m/dak
4
N\
Py @f@ r‘ Kaynak geriliminin ayarlanmasi
' ' 10Vila49,8 Vv

‘Q
". ris

Vv
5.7.6.4  $ok etkisi / dinamik

PRENTER
O r Hs@

-— .‘

-
5
P A\
I 1
A ('L,{ T )
) " n_s W s
m/min
Sekil 5-10
Gosterge | Ayar [ secim
=1 Dinamigi ayarlayin. (Ayar aralgi 40 ila -40)
/ 40: Ark sert ve dar.
-40: Ark yumusak ve genis.
34 099-005214-EW515
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57.6.5

5.7.7

Calisma noktasi ayari icin ek donanim bilesenleri

Galisma noktas| ayari aksesuar bilesenleri ile de gerceklestirilebilir

+ Uzaktan kumanda R11/RG11,r

« 2 digmeli yukari/fasagi torg (2 Y/A)

gerceklesir.

Aksesuar bilesenleri ile ilgili bir 6zeti "aksesuarlar" béliimiinde bulabilirsiniz. Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili
ayrintili bilgi icin her bir makineye ait kullanma kilavuzuna bagvurun.

MIG/MAG kaynak verileri ekrani

®\. AMP
\"
@/. o Taurus Basic S & S

Sekil 5-11

Poz. |Sembol Tanim

1 AMP sinyal 1514
Sol gosterge kaynak esnasinda kaynak akiminin gercek degerini gosterir.
Kaynak sonrasinda kaynak akimi hold degeri gosterilir.

2 Sinyal 1s1g1, DV
Sol gsterge tel besleme nominal degerini gosterir.

3 m Gosterge, sol

Gercek deger veya hold degeri olarak kaynak akimi,
nominal deder olarak tel hizi.

4 m Gosterge, sag

Kaynak gerilimi

5 Sinyal 151g1, sogutma maddesi hatasi
Sogutma maddesi eksikligi
6 Sinyal 1$1g1, agin sicaklik

Kaynak makinesinde agir sicaklik
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5.7.8 MIG/MAG fonksiyon akiglari / igletme tipleri

1€~ Baslangic gaz akisl, tel geri yanmasi gibi kaynak parametreleri ¢ok sayida uygulama igin énceden optimum
ayarlanmistir (ancak bunlar gerek gérildigunde PC300.NET adindaki bir yazilim ile uyarlanabilmektedir).

5.7.8.1 lsaret ve fonksiyon agiklamasi
Sembol Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa stireli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi
Tel elektrodu taginir

Tel yavas ilerlemesi

Tel geri yanma

Baslangi¢ gaz akis!

Bitis gaz akis!

=RorSex T AP PRRs €4

2 doéngi

-
—
=
-—

4 dongii

~ 3

Sire
PSTART | Baglatma programi
PA Ana program
PEND | Bitirme programi
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2 kademeli caligtirma

< 1. rle— 2. —>!
1 1 1
R b |
A Vv .
T . Tt
1] P, i
l . , é > t
T PR — | Tt
on. ¢ ; #T no
Sekil 5-12
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisi).
+ Tel besleme motoru "stiriinme hizinda" galiglyor.
+ Ark tel elektrodu islem pargasinin tizerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.
+  On secimli tel hizina gegis.
2. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin.
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis stresi biter.
099-005214-EW515 37
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4 kademeli caligtirma

A\ 4

e
o AN

Sekil 5-13

v

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

+ Tel besleme motoru "siirinme hizinda" ¢alisiyor.

+ Ark tel elektrodu islem pargasinin tizerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.
On secimli 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 stiresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akig suresi biter.

e N e ) e N e
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5.7.9

5.7.10

5.7.11

MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baglatmak ve sonlandirmak igin kullanilir.

Kumanda elemanlar | Foksiyonlar

D Torg tetigi +  Kaynag baglatma / sonlandirma

MIG/MAG Ozel torg
Fonksiyon 6zellikleri ve diger bilgileri ilgili kaynak torcunun kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
Asagidaki 6zel torclar bu kaynak makinesi ile birlikte kullanilabilir:
«  iki diigmeli yukari/agagi kaynak torcu
Tel besleme hizinin ayarlanmasi igin ve
kaynak performansinin ayarlanmasi igin.
Uzaktan kumanda

Uzaktan kumandalar 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketinde (analog) ¢alistirilir. Gerek gériilmesi halinde degisik
uzunluklarda uzatma kablolari temin edilebilir (bakiniz béliim "aksesuarlar").

+ Kaynak makinesinin ¢alistiriimasindan sonra uzaktan kumanda otomatik olarak taninir.

Ozellikler:
+ Calisma noktasinin tel hizi (tek tuslu kullanim) Gzerinden ayarlanmasi

¢+ Ark uzunlugu diizeltmesi

099-005214-EW515 39
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5.8
5.8.1

Koruma gazi beslemesi
Koruyucu gaz tedarigi baglantisi

Koruyucu gaz tiiplerinin yanhg kullanimi!

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig bicimde kullanilmasi agir yaralanmalarla birlikte

6lume de neden olabilir.

*  Gaz Ureticilerinin ve basincli gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

»  Koruyucu gaz tiiplinii 6ngdrilen tip baglanti yerine yerlestirin ve giivenlik elemanlari ile emniyete alin!
+  Koruyucu gaz tiptinin 1sinmasini engelleyin!

DIKKAT

Koruyucu gaz tedarigi ile ilgili parazitler!

Kusursuz kaynak sonuglarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tipiinden kaynak torguna
kadar engellenmemis bir bicimde gerceklesmesidir. Bunun diginda tikanmig bir koruyucu gaz tedarigi
kaynak torcunun zarar gérmesine neden olabilir!

+ Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigi durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden yerine takin!

*  Tim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmaliclir!

Basing disuriicuyi gaz tiplne baglamadan dnce olasi kirlerin digariya tflenmesi igin tlpin valfini kisa
sureli olarak agin.

40
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Sekil 5-14

Poz. |Sembol Tanim
Basing azaltici

Koruma gazi sigesi

Cikis tarafi basing disiirtci

Nlw |-

Tip muslugu

+  Koruyucu gaz tliptind bunun igin éngdrilmis olan tiip baglanti yerine yerlestirin.
+  Koruyucu gaz tlipiini givenlik zinciri ile emniyete alin.

+ Basing dustriicliyll gaz tlipd valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.

+  Gaz hortumunu basing diisuriici Gzerine gaz sizdirmayacak sekilde sabitleyin.

+ Gaz hortumunu G1/4" baglik somunu ile kaynak makinesinin veya tel besleme Gnitesinin ilgili baglantisina (modele gére)
monte edin.

5.8.2 Gaz testi
+ Gaz tupinin valfini yavasca agin.
+ Basing dusuriiciyd agin.
+ Ana salterden gii¢c kaynagini agin.
+ Makine kontroliindeki gaz testi fonksiyonunu devreye alin.
+ Uygulamaya gére basing districtideki gaz miktarini ayarlayin.
+ Gaz testi makine kontrol biriminde tusa kisa streli olarak basiimasi ile devreye alinir.
Koruyucu gaz yaklasik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
+  Gaz testi makine kontrol biriminde tusa kisa sireli olarak basiimasi ile devreye alinir.

Koruyucu gaz yaklasik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.

5.8.3  "Tup paketini yikama" fonksiyonu
Kontrol elemani | islem |Sonu<;

Hortum paketi yilkama segimi.
Gaz testi tusuna yeniden basilincaya kadar koruyucu gaz durmadan akar.

© |
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5.8.4  Koruyucu gaz miktarini

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari
MAG kaynagi Tel ¢api x 11,5 = I/dak

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

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

Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla diizeltiimelidir:

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

ACIKLAMA

m&= Yanlis koruyucu gaz ayari!
Hem fazla diigtik hem de fazla yuksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagmasina ve sonug
olarak gozeneklerin olugsmasina neden olabilir.
+ Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun olarak ayarlayin!
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5.9  E-Maniel kaynagi

/\ DIKKAT

Ezilme ve yanma tehlikesi!
Yanmig veya yeni cubuk elektrotlari degistirirken
+ Makineyi ana salterden kapatin.

+  Uygun koruma eldivenleri giyin.

+  Kullanilmig cubuk elektrotlari gikartmak veya kaynak yapilmig is parcalarini oynatmak igin izole edilmis pense
kullanin.

¢ Elektrot pensesini her zaman izole edilmis bir sekilde saklayin!

5.9.1 Elektrot pensesi ve iglem parcasi hattinin baglanmasi

m&= Polarite ilave kaynak metali ambalajinin Gzerindeki Gretici talimatlarina gore belirlenir!

Sekil 5-15
Poz. | Sembol Tanim
1 Is parcasi
2 Baglanti soketi, kaynak akimi "+"
«  Ortiilii elektrot kaynagt: is parcasi baglantisi
3 Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
+  Ortiilii elektrot kaynag: Elektrot pensesi baglantisi

Park soketi, polarite se¢im soketi
Polarite secim soketinin ortiili elektrot kaynagi veya tagima esnasinda baglanmasi.

Elektrot pensesi

O 1+
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ewn

+ Elektot tutucusunun kablo soketini ya "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga cevirerek kilitleyin.
« Islem parcas hattinin kablo soketini "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga déndirerek kilitleyin.
+ Polarite secim soketini park soketine takin ve saga dogdru cevirerek kilitleyin.

5.9.2  Ortiilu elektrot kaynagi gorev secimi

Kontrol elemani Islem

Sonug

mA @ EHAND T g
®

Kontrol elemani islem

Kaynak yontemi segimi

Sonug

Sinyal 151§ MMA o E'HANDiz yanar.

MMAG @ FUGENHOBELN ./ ’

Kaynak ydntemi secimi

Sinyal 15151 MMAG @ FUGENHOBELN _f: yanar,

&= Oluk agma iglemiicin 6zel elektrot penseleri ve karbon elektrotlar gerekmektedir.

5.9.3 Kaynak akimi ayari

Kaynak akimi esas olarak "Tel hizi" digmesi Uzerinden ayarlanir.

‘.~

O [
v
sp?®

m/min

5.9.4 Arcforce

Kaynak akimi ayarlanir

Kaynak akimi ve gerilimi,
ayara uygun olarak
degisir

Kumanda elemani | islem Sonug Gosterge
@ ’ Ark giicti kaynak parametresinin segimi K]
A + 8 — Tusa ait olan ® LED'i yaniyor. L/
- v ]
PN @Qm Elektrot tipleri igin ark giictiniin ayarlanmasi: 0
'O: (Ayar arali§i -40 ila 40) n
(4 if deg ' NN
3 Negat.lf degerle.r Rutil 11
mimin Sifir civarindaki Temel
degerler
Pozitif degerler Selilloz

5.9.5 Sicak baglama

Sicak baglatma ekipmani, cubuk elektrotlarin yiikseltimis bir baslatma akimiyla daha iyi ateslenmesini saglar.

a)= Sicak baglatma stiresi
b) = Sicak baglatma akimi
I= Kaynak akimi

t= Sire

I A <a)»

|

b)

Sekil 5-16

\
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Araytizler

5.9.6 Yapigmaz

u+¢ Antistick, eletrodun tavlanmasini dnler.

Elektrot, Arcforce ekipmanina ragmen yapisirsa, elektrodun
tavlanmasini 6nlemek tizere cihaz otomatik olarak yakl. 1 saniye
icinde minimum akima geger. Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve
kaynak gdrevi icin dizeltin!

Antistick

v

Sekil 517
5.10 Arayuzler
DIKKAT

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan hasarlar!
Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda {retici garantisi ortadan kalkar!
+ Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem hilesenleri ve secenekler (akim kaynaklari, kaynak torclari,

elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve aginan pargalar vs.) kullanin!
+ Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve Kkilitleyin!

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan hasarlar!
Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilegenleri ve elektrik kaynag hasar gorebilir!
+ Ek donanim hilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve kilitleyin.

¢« Aynntili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
+ Ek donanim bilesenleri akim kaynagi agildiktan sonra otomatik olarak taninir.
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Arayuzler

5.10.1 Otomasyon arayuzi

1€~  Bu ek donanim bilegenleri opsiyon olarak sonradan da takilabilir, Bkz. "Ek donanimlar" bélumd.

Pim Girig / Aciklama Sekil
cikis
A Cikis PE Kablo blendaji icin baglanti - — - l
D Cikis IGRO "Akim akiyor" sinyali [>0 (azami yiiklenme 20 mA / \ L‘ — PE
(open Collector) 15V) L _PE| 7A{
0V = kaynak akimi akiyor _ RRGeus | B{
E Giris Acil kapatma Gu¢ kaynaginin 6ncelikli acil — —[{
IGRO D
+ kapatiimasi. ST L
R Bu fonksiyonu kullanabilmek icin kaynak JOAS ) E e
makinesinde M320/1 kontrol kartinda 1 numarall WV e
képrii gekilmelidir! Kontak agik = kaynak akimi GO e
kapall - Ust 7H{
F Cikis Y Referans potansiyeli R e
GIP Cikis >0 Kullaniciya akim rélesi kontag, potansiyelsiz (azami ST f{
+/-15 V/ / 100 mA) : 7?5% —C
H Cikis U gercek Kaynak gerilimi, F pimine dogru 6lcilir, 0-10 V (0 V T Ty *N{
=0V;10V=100V) '7ER0**F){
L Giris Str/Stp (baslatma/durdurma) Baglatma =15V /durdurma | o1 /a0s | R{
=0V?Y T o S{
M Cikis +15V Gerilim beslemesi (azami 75 mA) st §
N Cikis -15V Gerilim beslemesi (azami 25 mA) NC U C
S Cikis oV Referans potansiyeli N ¢
T Cikis I gercek  Kaynak akimi, F pimine dogru él¢hlUr;
0-10V (0V = 0A, 10V = 1000A)

1) isletme tipi tel besleme iinitesinden belirtilir (Baglatma/durdurma fonksiyonu torg tetiginin basiimasina esittir ve 6rn.
mekaniklestirilmig uygulamalarda kullanihr).

5.10.2 PC arayuzleri
DIKKAT

. Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!
A SECINT X10USB arayiiziniin kullaniimamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazitlere neden
olur. Yuksek frekansi ategleme impulslari nedeniyle PC zarar gorebilir.
+ PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB arayiiziiniin baglanmis olmasi gerekmektedir!

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

PC 300 kaynak parametreleri yazilimi
Tum kaynak parametreleri PC'de rahatca olusturulur ve bir veya daha fazla kaynak makinesine kolayca aktarilir (ek donanim;
yazilim, arayiiz ve baglanti hatlarindan olusan set olarak)
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Genel

6 Tamir, bakim ve tasfiye

TEHLIKE

I\ Elektrik carpmasi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
[GIESS Elektrik kaynagindan ayriimamis makineler tizerinde gerceklestirilen temizlik caligmalari ciddi
yaralanmalara neden olabilir!
+  Makineyi givenli bir bicimde elektrik kaynagindan ayirin.
+  Sebeke soketini gekin!
+ Kondensatdrler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

6.1 Genel

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda biyik 6lciide bakim gerektirmez ve asgari diizeyde
temizlik gerektirir. Kaynak makinesinin kusursuz ¢alismasini saglamak icin yine de bazi noktalara dikkat etmek gerekir. Bunlara,
ortamin kirlenme derecesi ve kaynak makinesinin kullanim stiresine bagl olarak kaynak makinesinin diizenli olarak temizlenmesi
ve kontrol edilmesi dahildir.

6.2  Bakim caligmalari, araliklar

6.2.1  Gunliik Bakim Igleri
+ Ana gii¢c beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+  Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
+ Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Gaz tupd guvenlik elemanlari
¢ Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
+ Diger, genel durum
6.2.2  Aylik bakim caligmalari
+  Govde hasarlar (6n, arka ve yan duvarlar)
+ Tekerlekler ve bunlarin glivenlik elemanlari
+ Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)
+  Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diigtirme donanimi, ihbar ve kontrol
lambalari
+  Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
+ Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol edilmesi

6.2.3  Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

ACIKLAMA

m&s=  Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan gerceklestirilebilir.
Uzman kigi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gi¢ kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi
zararlari bilen ve gerekli giivenlik énlemlerini alabilen kigidir.

m&=  Diger bilgileri ekteki tamamlayici "Cihaz ve firma bilgileri, bakim ve kontrol, garanti" adli formlarda
bulabilirsiniz!

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi gerceklestirilmelidir. S6z konusu
yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gegerli tilke yasalarina ve talimatlarina da uyulmaldir.
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Bakim igleri

6.3  Bakimisleri
A TEHLIKE
Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini nlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin kigiler
tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!
+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!
Onarim ve bakim isleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde garanti gecersiz olur.
Servis ile ilgili her tiirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece
yetkili bayiniz Gizerinden gerceklestirilebilir. Parga degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek parcalar kullaniimalidir. Yedek
parca siparisi esnasinda makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin tiriin
numaras! belirtilmelidir.
6.4  Makineyi tasfiye etme
ACIKLAMA
m&s=  Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktariimasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken
elektronik yap! parcalari icermektedir.
+ Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
+ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!
6.4.1  Son kullaniciya Uretici beyani
+  Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gére (Avrupa Parlamentosunun ve Konseyinin 27.1.2003 tarihli
2002/96/EG yonetmeligi) aynistinimamig yerlesim bolgesi ¢plerine atilamaz. Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir.
Tekerlekli ¢op kutusu simgesi ayri toplama gerekliligine isaret eder.
Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun i¢in éngérilen ayri toplama sistemlerine atiimaldir.
+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve ¢evreyi koruyarak tasfiye edilmesiyle
ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski bir cihazi ayristiriimamig evsel atiklardan ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur.
Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar iicretsiz
olarak teslim alinir.
+  Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
+ EWM izin verilen elden ¢ikartma ve geri doniistim sisteminde yer almaktadir ve WEEE DE 57686922 numarasi ile elekrikli
eski cihazlar rehberinde (EAR) kayithdir.
+ Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribiitorlerinlerde de mimkindar.
6.5  RoHS kosullarini yerine getirme
Biz, EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis drtinlerin RoHS (2002/95/EG
yonetmeligi) kosullarina yerine getirerek RoHS ydnetmeligine uygun oldugunu size beyan ediyoruz.
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Musteri i¢in ¢ek listesi

7 Ariza gidermek

Tam Grdinler ciddi Gretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey calismayacak olursa, Uriini asagidaki
tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hic biri cihazin ¢alismasini saglamiyorsa, yetkili
saticlya haber verin.

7.1  Mdusteriicin cek listesi
Lejant
. Hata / Neden
% Cozim

m&  Sorunsuz ¢aligma icin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz donanimidir!

Tel nakil sorunlar
~ Kontak meme tikali
X Temizleyin, ayirict madde puskiirtin ve gerekli durumlarda yenisi ile degistirin
~ Bobin freninin ayarlanmasi (bakiniz bélim "bobin freni ayarlar”)
~ Ayarlar kontrol edin ya da diizeltin
' Basing birimlerinin ayarlanmasi (bakiniz bolim "tel elektrodu sinmesi")
% Avyarlari kontrol edin ya da diizeltin
» Asinmis tel rulolari
® Kontrol edin ve gerekli ise yenisi ile degistirin
A~ Besleme gerilimi olmayan tel besleme motoru (otomatik sigorta asiri yilklenme nedeniyle devreye girmis)
X Devreye girmis sigortay (glic kaynaginin arka tarafi) tus takimini calistirarak sifirlayin.
A Hortum paketleri kivrilmig
% Torc hortum paketini uzatilmig sekilde doseyin
A Tel siirme gdvdesi veya - spirali kirlenmis veya asinmis
® Govdeyi veya spirali temizleyin, bikilmus veya asinmig gévdeleri yenileri ile degistirin

Fonksiyon arizasl
~ Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor

® Faz diismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Kaynak performansi yok

~ Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
» Cesitli paramatreler ayarlanmalarina izin vermiyor

® Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin (bakiniz bolim "kaynak parametrelerini izinsiz erisime kapatin”)
» Baglanti sorunlari

x Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
» Gevsek kaynak akimi baglantilari

) Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin

X Akim memesini/germe kovanini kurallara uygun olarak sikin
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Hata bildirimleri (gii¢ kaynagi)

ewn

7.2  Hata bildirimleri (gt kaynag!)
Tam Grunler ciddi Gretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey calismayacak olursa, Uriinii agagidaki
tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hi¢ biri cihazin ¢alismasini saglamiyorsa, yetkili
saticlya haber verin.
m&= Bir kaynak makinesi hatasi cihaz kumandasinin ekraninda bir hata koduyla (Bkz. tablo) gériintulenir.
Bir cihaz hatasinda gli¢ Unitesi kapatilir.
+ Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.
Hata Kategori Olasi neden Yardim
a) b)
Err 1 - X Sebekede asir gerilim Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve kaynak
i ebekede dusik gerilim makinesinin baglanti gerilimleriyle karsilagtirin
Err2 X 3 #Ud (bakiniz teknik veriler, Bélum 1)
Err3 X - Kaynak makinesinde asiri sicaklik | Cihazi sogutun (Sebeke salteri "1" konumunda)
Err 4 - X Sogutma maddesi eksikligi Sogutma maddesi ekleyin
Sogutma maddesi devresinde kacak >
Kacag! giderin ve sogutma maddesi ekleyin
Sogutma maddesi pompas! ¢alismiyor > Sirkiilasyon
havasi sogutma cihazinin agiri akim tetikleyicisini
kontrol edin
Err5 - X Tel besleme makine hatas, Tel besleme Unitesini kontrol edin
tel besleme motor hatasi, tel beslemesini kontrol edin
hiz 8lgiim hatasi hiz élclim jeneratdr sinyal vermiyor,
> servisi haberdar edin
Err7 - x | Ikincil agini gerilim invertdr hatasi > Servisi bilgilendirin
Err 8 - X Kaynak teli ile topraklama hatti Kaynak teli ve gévde ya da topraklanmis bir nesne
arasindaki topraklama baglantisi arasindaki baglantiyr ayirin
Err 9 X - Hizli kapatma Robottaki arizayi giderin
BUSINT X10 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Err 10 - X Ark ayriimasi Tel beslemesini kontrol edin
BUSINT X10 veya RINT X11
tarafindan tetiklenir
Err 11 - X 5 saniye sonra atesleme hatasi Tel beslemesini kontrol edin
BUSINT X10 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Kategori acilimlari, Hata resetleme
a) Hata giderilince ya da giderilmigse hata mesaji soner.
b) Hatalar sadece cihazin kapatilip tekrar agilmasindan sonra resetlenebilir.
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Taurus 335 Basic S

8 Teknik veriler

&  Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcalarla baglantil olarak gecerlidir!

8.1 Taurus 335 Basic S

Ayar araligi: Kaynak akimi/gerilimi

Ortiilii elektrot 5A-330A

MIG/MAG 5A-330A

40 °C ortam sicakligindaki caligma siiresi

%35 ED 330A

%60 ED 250 A

%100 ED 210 A

25 °C ortam sicakligindaki galigma suresi

%40 ED 330A

%60 ED 280 A

%100 ED 240 A

Yik degigimi 10 dak (60 % ED 2 6 dakika kaynaklama, 4 dakika mola)

Bosta calisma gerilimi 9V

Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 x 400V (-9%25 ila +%20)

Frekans 50/ 60Hz

Sebeke sigortasi 3x 16A

(glivenlik sigortasi, yavas patlamali)

Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G2,5

azami baglanmig yuk

MIG/MAG 12,7 kVA

Ortiilii elektrot 13,8 kVA

Tavsiye edilen jenerator performansi 18,7 kVA

COSQ 0,99 %

Yaltim sinifi / koruma siniflandirmasi F/IP23

Ortam sicakligi -20 °C ila +40°C

Makine sogutmasi Fan

s parcasi ucu 50mm2

Olgiiler U/GIY [mm] 625 x 300 x 480

Agirhk 35,5 kg

Tel besleme hizi 0,5 m/dak ila 24 m/dak

Fabrika teslimi makara donanimi 1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tahrik 4 makara (37 mm)

EMV-sinifi A

Standarda gore retildi IEC 60974-1, -5, -10
[Sl/Ce
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Ek donanim

Genel ek donanimlar

9 Ek donanim

& Kaynak torglari, is pargasi uclari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa bagli
aksesuar bilesenleri yetkili distribiitériiniizdentemin edebilirsiniz.

9.1 Genel ek donanimlar

Tip Aciklama Uriin numarasi

Trolly 55-2 Tasima aracl 090-008628-00000
cool 50 Sogutma modilli 090-008598-00502
AK300 K300 sepet hobini icin adaptor 094-001803-00001
DM1 32L/MIN. Basing disiriicii manometre 094-000009-00000
G1Gl4R2M Gaz tupl 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gaz basinci distric 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gaz basinci digtiriici 094-001100-00000
5POLE/CEE/16A/M Cihaz soketi 094-000712-00000

9.2  Uzaktan kumanda / baglanti kablosu

Tip Aciklama Uriin numarasi

R11 Uzaktan kumanda 090-008601-00502
RG11 19POL 5M Uzaktan kumanda 090-008107-00000
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00020

9.3  Bilgisayarla iletigim

Tip

Aciklama

Ur{in numarasi

PC300.NET

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

090-008265-00000

CD-ROM PC300.NET

PC300.Net icin CD-ROM'da yazilim glincelleme

092-008172-00001

PCV10-L 10M 9POL

PC ile aray(iz arasindaki kablo

094-001206-00002
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Ek donanim

Tel besleme makaralari

9.4
9.4.1

9.4.2

9.4.3

9.4.4

9.5

Tel besleme makaralari

Celik teller icin tel besleme makaralari

Tip Aciklama Uriin numarasi

FE 2DR4R 0,6+0,8 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Tel besleme makaralari, 37mm, celik (092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Tel besleme makaralari, 37mm, celik 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R Karsi baski makarasi, kaygan, 37 mm 092-000844-00000

Altminyum teller igin tel besleme makaralari

Tip Aciklama Uriin numarasi

AL 4ZR4R 0,8+1,0 Cift makara, 37mm, alliminyum icin 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Cift makara, 37mm, aliiminyum icin 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Cift makara, 37mm, alliminyum icin 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+3,2 Cift makara, 37mm, aliiminyum icin 092-000870-00000

Ozlii teller icin tel besleme makaralari

Tip Aciklama Uriin numarasi

ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 Tel besleme makaralari, 37mm, 6zI(i tel 092-000834-00000

ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 Tel besleme makaralari, 37mm, 6zlii tel 092-000835-00000

ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 Tel besleme makaralari, 37mm, 6zIii tel 092-000836-00000

ROE 2DR4R 2,8+3,2 Tel besleme makaralari, 37mm, 6zlii tel 092-000837-00000

ROE 2GR4R Disli kars! baski makarasi, 37mm 092-000838-00000

Degistirme ekipmani

Tip Aciklama Uriin numarasi

URUE VERZ>UNVERZ FE/AL 4R | Degistirme ekipmani, 37mm, dissiz makaralar tizerinde 4 092-000845-00000
makarall suriict sistemi (¢elik/altiminyum)

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 Degistirme ekipmani, 37mm, aliiminyum icin 4 makaral striicii | 092-000867-00000
sistemi

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 Degistirme ekipmani, 37mm, aliiminyum icin 4 makaral striici | 092-000846-00000
sistemi

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 Degistirme ekipmani, 37mm, aliminyum i¢in 4 makarali siriicii | 092-000847-00000
sistemi

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 Degistirme ekipmani, 37mm, aliminyum i¢in 4 makarali siriicii | 092-000868-00000

sistemi

URUE ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9

Degistirme ekipmani, 37mm, 6zl( tel icin 4 makaral stirlict
sistemi

092-000830-00000

URUE ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6

Degistirme ekipmani, 37mm, 6zI(i tel icin 4 makaral stirlicti
sistemi

092-000831-00000

URUE ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4

Degistirme ekipmani, 37mm, 6zl( tel icin 4 makaral stirlict
sistemi

092-000832-00000

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 Degistirme ekipmani, 37mm, 6zIU tel icin 4 makaral sirticl 092-000833-00000
sistemi

Secenekler

Tip Aciklama Uriin numarasi

ON MF XX5 Kir filtresi 092-002662-00000

ON AIF XX5 Mekanize kaynak icin arayiliz 092-001237-00000

ON CS 55 Ving askisi ekleme opsiyonu 092-002549-00000
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Headquarters Technology centre e 0
EWM HIGHTEC WELDING GmbH EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Glinter-Henle-StraRe 8 Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany 56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244 Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244 www.ewm-group.com
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Glinter-Henle-Straf3e 8

56271 Mundersbach - Germany - Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH / Niederlassung Seesen
Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Germany - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Milheim-Karlich - Germany - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik-Handels-GmbH

Sachsstrale 28

50259 Pulheim - Germany - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany - Tel: +49 37421 20-300 - Fax: -318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic - Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

HeinkelstraBe 8

89231 Neu-Ulm - Germany - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Germany - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o./ Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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