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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, calistirma, kullanim alanindaki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili sorulariniz varsa yetkili
saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan
msteri hizmetlerimize bagvurun.
Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com sitesinde bulabilirsiniz.

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

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedigi ve aygitin kurulum, calistirma, kullanim ve bakim iglemleriyle ilgili kosullar ve yéntemler
uretici tarafindan kontrol edilemez.

Kurulumun usuliine uygun olarak yapiimamasi, hasara yol agabilir ve bunun sonucunda insanlar icin tehlike olusturabilir. Bu nedenle, hatall
kurulum, usuliine uygun olmayan calistirma, yanls kullanim ve bakim sonucunda veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan
kayip, hasar veya masraflar igin hicbir 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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e\Aﬁ‘n Giivenlik bilgileri
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenlik bilgileri
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A\| TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmay! ya da 6limil engellemek icin tam olarak uyulmasi gereken galigma
ya da igletme yontemleri.

«  Giivenlik uyarisi, baghginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézcuguini 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 uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zciiglind iceriyor.

+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

/\ DIKKAT

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

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

DIKKAT

Urliniin zarar gérmesini veya bozulmasini énlemek iizere eksiksiz uyulmasi gereken galigma ve igletim
yontemleri.

+  Giivenlik uyarisi, baghginda genel bir uyari simgesi olmadan "DIKKAT" sinyal sézciginii igeriyor.

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik ézellikler.
* Aciklama, basliginda genel bir uyari simgesi olmadan "ACIKLAMA" sinyal szcugin( iceriyor.

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

099-005158-EW515 7
05.01.2012



Guvenlik bilgileri

Sembol agiklamasi

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol Tarif
’ Basin
R Basmayin

@? Cevirin

)
Acin

™

Cihazi kapatin

Cihazi caligtirin

.

ENTER (Mentye girig)

]

NAVIGATION (Menlide gezinti)

EXIT (Mentden cikig)

&

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

0
—f fm

Men(i goriintilemede kesinti (bagka ayar olanaklari mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

&
i
I

Alet gerekiyor/kullanin

099-005158-EW515
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Guvenlik bilgileri

Genel

2.3 Genel

A TEHLIKE

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

acan yuksek gerilimler kullanir. Digiik gerilimlere temas edildiginde de insan sok yagayabilir ve bunun
sonucunda bir kaza gegirebilir.

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

bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlari ve kalp ritim diizenleyicileri gibi
cihazlarin fonksiyonlari tizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

Hatall tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek icin cihaz yalnizca egitimli, yetkin Kigiler

tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!
Izinsiz midahalelerde garanti ortadan kalkar!
Tamir gerektiginde yetkin Kisileri (egitimli servis personeli) géreviendirin!

Cihaz yalnizca uzman personel tarafindan agiimalidir!

Cihazdaki, gerilim ileten hicbir par¢aya dokunmayin!

Baglanti ve birlestirme hatlari sorunsuz bir durumda olmalidir!
Kaynak torclari ve gubuk elektrot tutuculari yalitimli olarak yerlestirin!
Yalnizca kuru koruyucu giysi giyin!

Kondensatorler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

Bakim talimatlarina uyunuz! (bakiniz Bakim ve Kontrol b6limu)

Kaynak hatlarini tamamen ¢6zun!

Isimaya kargl hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bicimde yalitin!

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

Guvenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!
Guvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi hayati tehlikeye yol acabilir!

Isima veya agiri 1sI nedeniyle yaralanma riski!
Ark 1gimasi ciltte ve gdzlerde hasarlarin olugsmasina neden olur.

Sicak parcalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olugmasina neden olur.

Bu talimattaki giivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
Ulkeye 6zel kaza Gnleme talimatlarini dikkate alin!
Galisma alanindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

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

ilgili tilkenin yiirtirlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rmegin koruyucu kaynak paneli,
eldiven ve benzeri) kullanin!

isleme dahil olmayan Kisileri koruyucu perdeler veya koruyucu duvarlar ile 1sima ve kérelme tehlikesine kars!
koruyun!

099-005158-EW515
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Guvenlik bilgileri E\I\;;‘)‘)
Genel

/N UYARI

! Patlama tehlikesi!
% Kapali kaplarda bulunan ve gérinirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla agir basing olugsmasina
= neden olabilirler.
* Yanici ve patlayici sivilar iceren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmaldir!
+ Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme igleminden dolayi isinmasini engelleyin!

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢oziici maddelerin dumanlari
(klorlandiriimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle zehirli fosgene dontsebilir!
+ Yeterli temiz hava saglayin!

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

+  Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

B>

Yangin tehlikesi!
Kaynak iglemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sicrayan kivilcimlar, akkor parcalar ve sicak curiflar
nedeniyle alevler olugabilir.
Sizan kaynak akimlari da alevlerin olugsmasina neden olabilir!
+ Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!
+  Kibrit veya gcakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.
+ Calisma alaninda uygun sdndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!
+ Kaynak islemine baglamadan dnce {izerinde caligilan parganin yanabilir artiklarini giizelce temizleyin.
+ Kaynak yapiimis parcalarin islemlerine parcalar soguduktan sonra devam edin.
Yanabilir malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!
+ Kaynak hatlarini kurallara uygun bir sekilde baglayin!

/\ DIKKAT
Gurdlta kirliligi!

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

>

@

DIKKAT

Kullanicinin yakamliltkleri!

Cihazi calistirmak icin ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

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

«  Ozellikle isciler tarafindan calisirken is araclarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi hakkinda asgari
kurallar ile ilgili yonerge (89/655/EWG).

« llgili tlkenin is giivenligi ve kaza 6nleme kurallari.

+ Cihazin IEC 60974-9. uyarinca kurulmasi ve calistiriimasi.

+  Kullanicinin giivenlik bilinciyle calisip calismadigini diizenli araliklarla kontrol edin.

¢ Cihazin yandaki yénetmelik uyarinca diizenli kontrolli, IEC 60974-4.

®
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e\A;f'n Glvenlik bilgileri

Genel

DIKKAT

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan hasarlar!
Yabanci bilesenlerden 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 kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!

. Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan makine arizalar!
A Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gérebilir, 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!
+  Glg kaynaginin govde, araba, baglanti noktalari gibi tim elektrik ileten bilesenlerin izole edilmis bigimde
kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!
+ Matkap makinesi, taglama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme malzemelerini izole edilmemis
bir bicimde gli¢ kaynagl, araba veya baglanti noktalari tizerine birakmayin!
+ Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir bicimde saklayin!

Sebeke baglantisi
Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiksek performans makineleri besleme sebekesinden gektikleri 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. Byle
bir durumda besleme sebekesinin isletmecisi ile goriiserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin tespit
edilmesi makinenin isletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

099-005158-EW515 11
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Guvenlik bilgileri E\A;;‘)‘)

Genel

DIKKAT

EMV-Makine siniflandirmasi

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

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

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

Kurulum ve igletim

ark kaynag makinelerinin isletiminde tiim 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 sagligi

+ Kalibrasyon ve élciim tertibatlari

+ Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken calisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltilmasi ile ilgili neriler

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

+ ark kaynag! tertibatinin bakimi

+  kaynak kutuplari miimkiin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yurittlmelidir

+ Potansiyel esitleme

* is parcasinin topraklanmas. Is parcasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadigi durumlarda
baglantinin uygun kondansatérler ile gerceklestirilmesi gerekmektedir.

+ Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tlim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

12
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Guvenlik bilgileri

Tasima ve kurulum

2.4

Tasima ve kurulum

/N UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin yanlig kullanimi!

Koruyucu gaz tuplerinin yanlig bicimde kullaniimasi agir yaralanmalarla birlikte

6lume de neden olabilir.

+  Gaz ureticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+  Koruyucu gaz tliplni éngdrilen tip baglant! yerine yerlestirin ve givenlik elemanlari ile emniyete alin!
+  Koruyucu gaz tlipliniin 1sinmasini engelleyin!

/\ DIKKAT
Devrilme tehlikesi!

islemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gérebilir. Devrilme
emniyeti 10°'lik bir aciya kadar (IEC 60974-2'ye uygun olarak) saglanmaktadir.

+ Makineyi diiz, saglam bir zemin (izerinde kurun veya taslyin!

¢+ Aksesuarlarl uygun malzemeler ile emniyete alin!

+  Zarar gormiis olan tekerlekleri ve bunlarin emniyet elemanlarini yenileri ile degistirin!

+ Harici tel besleme unitelerini tagima esnasinda sabitleyin (kontrolstiz dénmeyi engelleyin)!

Baglantisi kesilmeyen besleme hatlarindan kaynaklanan hasarlar!

Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlari vs.) drnegin bagli
cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gormesi gibi tehlikelere yol agabilir!

+ Besleme hatlarini gikarin!

DIKKAT

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

izin verilmeyen konumlarda caligtirmak makine arizalarina neden olabilir.
+ Tagima ve calistirma islemleri sadece dik konumda gerceklestiriimelidir!

099-005158-EW515 13
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Guvenlik bilgileri e\Aﬁ‘n

Tasima ve kurulum

24.1

Kaldirma cihazi

Kaldirma cihazi ile ¢aligma esnasinda yaralanma tehlikesi!
Kaldirma cihazi ile ¢aligma esnasinda diigen makinelerden dolay! insanlar ciddi sekilde yaralanabilir ve

aksesuarlar ciddi gekilde hasar gorebilir!

+ Ayni anda tlim halka vidalarindan taslyin
(bakiniz kaldirma prensibi resmi)! &

+ Esit bir yik dagiimi saglaynn! Sadece ayni uzunluga sahip olan
halka zincirleri veya aski halatlari kullaniimalidir!

+ Kaldirma prensibini (bakiniz ilgili resim) dikkate alin!

+ Kaldirma isleminden 6nce tum aksesuar bilesenlerini ¢ikarin )
(6rn; koruyucu gaz tupleri, takim sandiklari, tel besleme
cihazlari, vs.)!

+  Ani kaldirma ve indirme hamlelerinden kaginin!

+ Yeterli éictilere sahip olan halka ve yilk kancalarini kullanin!

~
'y
S
&

Res. Kaldirma prensibi

Uygun olmayan halka vidalardan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Halka vidalarin uygun olmayan bicimde kullaniimasindan veya uygun olamayan halka vidalarin

kullaniimasindan dolay yere diigen cihazlar veya aksesuarlar tarafindan insanlar ciddi sekilde yaralanabilir.

+ Halka vidalar tamamen sikilmig olmalidir!

+ Halka vida diiz ve tam yiizeyli olarak oturma yiizeyi tizerinde bulunmalidir!

+ Halka vidalar kullanimdan 6nce sabitlenme durumlari ve géze carpan hasarlar (korozyon, sekil degisikligi) ile
ilgili olarak kontrol edilmelidir!

+ Hasar gdrmis halka vidalar kullaniimamali ve vidalanmamalidir!

+ Halka vidalarin yan taraflarinin yiike maruz kalmasi engellenmelidir!

14
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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 (a¢ik havada da IP 23'e gore)

kurulabilir ve igletilebilir!

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

+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidr.

DIKKAT

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

099-005158-EW515
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Amaca uygun kullanim ev\;’r)
Uygulama alani

3

Amaca uygun kullanim

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

calistinimalidr.
/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 egyalar icin tehlike arz edebilir. Bundan kaynaklanan
higbir zarar icin sorumluluk kabul edilmez!

+ Cihaz yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli, uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
+ Cihazi 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 kaynag!, burada ark ve eriyik banyosu atmosferden harici bir kaynaktan saglanan bir gaz
ortlistiyle korunur.
3.1.2 rootArc
Uzun kaynak kutuplarinda da stabil, yumusak kisa ark; kolay, guvenli ve banyo desteksiz bir kok kaynagi icin ideal, zahmetsiz
aralik képrileme.
3.1.3 forceArc
basingli, hizl ark, derin yakma ve neredeyse si¢ramasiz kaynak islemi ile miikkemmel kaynak dikisleri.
3.1.4 MIG/MAG 0zli 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).
3.1.5 TIG (Liftarc)-kaynag!
is parcasi temasi ile ark ateglemeli TIG-kaynak iglemi.
3.1.6  Ortuilu 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 tirlii koruyucu etki elektrodun muhafazasindan ¢ikar.
3.1.7 Oluk agma
Oluk a¢gma isleminde kotl kaynak dikisleri bir karbon elektrot ile isitilir ve sonrasinda basingli hava ile temizlenir. Oluk agma
islemi icin 6zel elektrot penseleri ve karbon elektrotlar gerekmektedir.
3.2  Amaca uygun kullanim
e~ Kaynak makinesinin igletimi icin uygun bir tel besleme Unitesinin ( sistem bilegenleri) kullaniimasi
gerekmekedir!
Taurus Synergic 351, 401, 451, 551
drive 200C
drive 300C
drive 4L
drive 4
16 099-005158-EW515

05.01.2012



ev\ﬁr) Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

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 Diisiik Voltaj Yonetmeligi (2006/95/ EG)
+ AT- EMV Yonetmeligi (2004/108/ EG)
izinsiz degisiklik, hatall tamirat, "Ark kaynag! tertibatlari - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili siirelere uyulmamasi
velveya EWM tarafindan agikca onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler yapiimasi durumunda, bu beyan gegerliligini
kaybeder. Her uriine spesifik bir uygunluk beyaninin asli 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 6nlemek 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.

099-005158-EW515 17
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Onden gorinim

Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Onden goruniim

4

4.1

M€~ Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akiginin hizli baglanti pargasi sadece su
sogutmali cihazlarda mevcuttur.

Sekil 4-1

099-005158-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Onden goériiniim

Tanim

Ving baglanti yuvasi

"Caligmaya hazir" sinyal I1g1g!

Sinyal 1191, ¢alismakta olan ve isletime hazir olan makine durumunda yanar.

Ana salter, cihazi agma/kapatma

Tagima sapl

Sogutma havasi girig deligi

Tasima makaralarl, kilavuz makaralar

Sogutucu madde tanki

Sogutucu madde tankinin kapag!

O || N|[o|Oo | B>

Sogutucu madde pompasi sigorta otomatigi tusu
Tetiklenen sigortay! basarak resetleyin

10

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"

«  MIG/MAG kaynak: is parcas! baglantisi

*  MIG/MAG 0zli tel kaynak: Kaynak torcu igin kaynak akimi baglantisi
«  Ortiilii elektrot kaynag!: Elektrot pensesi baglantisi

11

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"

*  MIG/MAG kaynak: Kaynak torgu i¢in kaynak akimi baglantisi
*  MIG/MAG 6zlii tel kaynak: is parcas! baglantisi

+  Ortiilii elektrot kaynag!: is parcas! baglantisi

099-005158-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan goriin

Arkadan g6ranim

4.2

Sekil 4-2

099-005158-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan gorinim

Poz. [Sembol Tanim
1 Ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma
2 _8_ 19 kutuplu baglanti soketi (analog)
Tel besleme Unitesi kumanda hatti baglantisi
3 PC arayuzii, seri (9 kutuplu D-Sub baglanti soket yuvasi)
4 + Baglanti soketi, kaynak akimi "'+"
+  MIG/MAG kaynak: Merkezi baglantiya / torca giden kaynak akimi
5 = | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
+  MIG/MAG 6&zlu tel kaynak: Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi
6 _@ Hizli baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akig!
7 G_> Hizli baglanti parcasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akis!
8 Tagima makaralari, sabit tekerlekler
9 Koruyucu gaz tiipt baglanti yeri
10 Sogutma havasi ¢ikig deligi
11 Sebeke baglanti kablosu
12 Koruyucu gaz tipt icin emniyet elemanlari (kemer / zincir)
13 Dligmesi, Sigorta otomatigi

Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
(atan sigorta basilarak sifirlanir)

099-005158-EW515

05.01.2012

21



Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis E\I\;")‘)

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Sekil 4-3

22 099-005158-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Sembol

Tanim

Kapak (bakiniz béliim "Makine kontrolii - Kapali kontrol elemanlari”)

"Parametre secimi diigmesi (sol)

AMP Kaynak akimi (gercek, nominal ve hold degerleri)
qjﬂ Malzeme kalinh§ (nominal deger)

-8- Tel hizi (gercek, nominal ve hold degerleri)

HOLD Kaynak islemi her sonlandirildiginda en son kaynak yapilan parametre degerleri
ekranda ana programda gosterilir, sinyal 111 yanar.

B O

Gosterge, sol
Kaynak akimi, malzeme kalinligi, tel hizi, hold degerleri

‘.~

@
A’

E
3

"Tel hizilkaynak parametresi ayar" doner digmesi

Tel hizinin kademesiz ayar
0,5m/dak ila 24m/dak (HIGHSPEED: 30m/dak)
(kaynak performansi, tek tusla kullanim)

isletme tipi secimi tugu

H 2 déngi

i 4 dongi

i Sinyal 11§1 yesil yanar: 2 donglii 6zel

=0  Sinyal 1sigi kirmizi yanar: MIG punta kaynag

[ 4 donguli ozel

isletme tipi tel besleme dinitesi iizerinden énceden segilebilir veya degistirilebilir (bakiniz "Diger Ayarlar >
pP18").

"Ark Ozelligi / sok etkisi" digmesi
n

0
+mm Ark daha sert ve daha dar

A' Ark daha yumusak ve daha genis

"Ark uzunlugunu duzeltme / program numarasi* doner diigmesi

+  Ark uzunlugunu duzeltme -9,9 Vila +9,9 V

+  Program numarasinin ayari 0-15 (programli tor¢ gibi ek donanim bilesenleri baglandiginda miimkiin
degildir)

Gosterge, sag
Kaynak gerilimi, program numarasi

Dugmesi, Parametre se¢imi (sag)
VOLT  Kaynak gerilimi
PROG Program numarasi

@ Sogutma maddesi hatasi
l" Sicaklik hatas!

099-005158-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis e\A;f‘n

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

431

Gizli kontrol elemanlari

Poz.

M 3.74

—
8 Material

0 Gas

2 Wire
O

Sekil 4-4

Tanim

"Kaynak parametresi se¢imi* digmesi
Bu diigmeyle, kullanilan kaynak yontemi ve isletme tipine gére kaynak parametreleri seilir.

Sinyal 1$1§1, baglangic gaz akig!
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye

Sinyal 1$1§1, baglatma programi (Pstart)
+ Telhizi: Ana programin Pa %1 ila %200
+  Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

secC

Sinyal 1$1§1, baglatma zamani
Ayar araligi mutlak 0,0 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar)

secC

Sinyal 1191, egim sliresi programi Pstart ana programa Pa
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile)

Sinyal 151g1, ana program (Pa)
+ Telhizi: TB min ila TB maks
« Ark uzunlugu diizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

DYN

Sinyal 1$1§1, dinamik
Ayar araligi -40 ila +40

secC

Sinyal 1§11, strekli ana program Pa
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile).
Ornegin stiper impuls fonksiyonu ile baglantili olarak kullanim

Sinyal 1511, azaltiimig ana program (Ps)
« Tel hizi; Ana programin Pa %1 ila %200
« Ark uzunlugu diizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

10

secC

Sinyal 15191, stiresi azaltilmig ana program Ps
Ayar aralii: 0,00 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar).
Ornegin stiper impuls fonksiyonu ile baglantili olarak kullanim.

11

secC

Sinyal 151g1, egim zamani programi Pa (veya Ps) son programa Peno
Ayar araligi: 0,00 saniye - 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar)

12

Sinyal 1$1g1, son program (Penb)
+ Tel hizi; Ana programin Pa %1 ila %200
¢+ Ark uzunlugu dizeltmesi: -9,9 Vila +9,9 V

13

secC

Sinyal 1511, bitirme programi Penp stiresi
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye (0,1 saniyelik adimlar ile)

14

Sinyal 1§11, bitig gaz akigI suresi
Ayar araligi 0,0 saniye ila 20,0 saniye

15

Super-
puls

Sinyal 1$1g1, Superpuls
Superpuls fonksiyonu etkinken yanar.

24
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol Tanim
16 E’-« Material | "JOB listesi" LED'i

Gas " - .

& Wire JOB numaras gosterilirken veya secilirken yanar

17 JOB listesi tusu
18 Tel gegirme dligmesi

@ “tel elektrodu gecirme" béliimiine de bakin
19 ‘ Gaz testi / yikama digmesi

&)

+ (Gaz testi Koruyucu gaz miktarini ayarlamak icin
* Yikama: Uzun tiip paketlerini yikamak igin
"koruyucu gaz tedarigi" bélimine de bakin
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Yapi ve Iiglev ev\;h‘)
Genel bilgiler

5  Yapivelislev

L->n

Baglanti icin diger sistem bilegenleri ile ilgili dokiimanlari dikkate alin!

5.1  Genel bilgiler

.

> P

/\ UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik ileten parcalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol acabilir!

Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki giivenlik agiklamalarini dikkate alin!

+ Cihazin isletmeye alinmasi sadece ark kaynak cihazlarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye sahip olan kisiler
tarafindan gerceklestirilebilir!

+ Baglantilari ya da kaynak hatlarini (6rnegin elektrot tutucu, kaynak torcu, islem parcasi hatti, arabirimler) cihaz

kapattiktan sonra baglayin!

/\ DIKKAT

Ark kaynaginin kaynak gerilimine kargi izole edilmesi!

Kaynak akim devresinin aktif olan parcalarinin tamami dogrudan bir temasa karg! korunamaz. Burada

kaynakgi emniyet kurallarina uygun hareket ederek tehlikelerden kaginmalidir. Diiglik gerilimlere temas

edildiginde de insan sok yasayabilir ve bunun sonucunda bir kaza gegirebilir.

+  Kuru ve zarar gérmemis koruyucu ekipmanlar kullanin (lastik tabanli is ayakkabilari / perginsiz ve mandalsiz,
deriden Qretilmis kaynakg! koruma eldivenleri)!

+ izole edilmemis baglanti soket yuvalarina ve soketlerine temas etmekten kaginin!

+ Kaynak torclarini veya elektrot penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!

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 dondiirerek kilitleyin.

Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!

Doniigtmlu olarak farkl yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torcu ve de elektrot tutucusu makineye

bagli kalirsa, tim hatlarda ayni zamanda bosta ¢aligma gerilimi veya kaynak gerilimi bulunur.

+ Calisma baslangicinda ve calisma aralarinda bu yiizden torcu ve elektrot tutucusunu her zaman yalitimli olarak
kenara koyun!
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Montaj

5.2

5.3

5.4

Montaj

DIKKAT

Usule aykiri baglantidan kaynaklanan hasarlar!

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

« Ek donanim hilesenlerini 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 kapaklarinin kullanimi!

Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan korur.
+ Baglantida hicbir ek donanim bleseni ¢alistirimiyorsa, toz koruma kapag! takili olmalidir.

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

/\ DIKKAT
Kurulum yeri!

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

+ Kaymalara karsl dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.

+ Makinenin daima gtivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidir.

Cihaz sogutmasi

Gug Unitelerinin en uygun devreye girme siresine 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.

islem parcasi kontroli, genel

/\ DIKKAT

is parcas! ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma tehlikesi!

Baglanti parcalari Uizerindeki boya, pas ve kirlenmeler elektrik akimini engeller ve parcalar ile makinelerin
Isinmasina neden olabilir!

+ Baglant parcalarini temizleyin!

« s parcasi ucunu giivenli bir bicimde sabitleyin!

« Is parcasinin konstriksiyon parcalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

+  Kusursuz bir elektrik akiminin olmasina dikkat edin!
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5.5  Kaynak torgu sogutmasi
m&s=  Sadece su sogutmali kaynak makinelerinde!
5.5.1 Genel
DIKKAT
Sogutma maddesi bilesikleri!
Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olugturduklari bilegiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullanilmasi maddi hasarlarin olugmasina ve Uretici garantisinin gecersiz olmasina neden
olur!
* Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri 6zeti) kullaniimalidir.
+  Birbirinden farkli sogutma maddeleri karistirimamalidir.
+  Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.
Kaynak torcu sogutma sivisi icinde yetersiz antifriz!
Ortam kosullarina bagli olarak kaynak torcunun sogutulmasinda farkli sivilar kullanilir (bakiniz sogutma
maddeleri 6zeti).
Antifrizli sogutma sivisi (KF 37E veya KF 23E) duizenli araliklarla yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak
kontrol edilmeli ve boylece makine ve aksesuarlarda meydana gelebilecek hasarlar 6nlenmelidir.
+ Sogutma sivisi antifriz kontrolctsti TYP 1 (bakiniz aksesuarlar) yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol
edilmelidir.
Yeterli antifriz icermeyen sogutma sivisini gerekli durumlarda yenisi ile degistirin!
 ACIKLAMA
m&  Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili glivenlik bilgi formlar dikkate
alinarak gergeklestirilmelidir (Alman atik anahtar numarasi): 70104)!
+ Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
+ Madde kanalizasyona karismamalidir!
+ Tavsiye edilen temizlik maddesi: Su, gerekirse deterjan katkili.
5.5.2  Sogutucu maddelere genel bakig
Asagidaki sogutucu maddeler kullanilabilir (Uriin No. Bkz. Aksesuarlar bélimii):
Sogutucu madde Sicaklik araligi
KF 23E (Standart) -10°Cila +40 °C
KF 37E -20°Cila+10°C
DKF 23E (plazma cihazlar igin) 0°Cila+40°C
28 099-005158-EW515
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5.5.3 Sogutma maddesi dolumu
Cihaz, fabrikadan asgari miktarda sogutucu madde doldurularak teslim edilir.

Sekil 5-1

Poz. |Sembol Tanim
Sogutucu madde tankinin kapag!

Sogutucu madde siizgeci

Sogutucu madde tanki

SNlw |-

"Min" igareti
Sogutucu madde minimum doldurma seviyesi

Sogutucu madde tankinin kapagini sokiin.
Siizge¢ kartusuna kirlenme kontrolil yapin, gerekirse kartusu temizleyin ve tekrar pozisyona getirin.
Siizgec kartusuna kadar sogutucu madde doldurun, kapag tekrar vidalayarak kapatin.

ACIKLAMA

1es~ Ik doldurmadan sonra, hortum paketine komple ve kabarciksiz bir sekilde sogutucu madde dolmast igin
kaynak cihazi agikken en az bir dakika beklenmelidir.
Sik torg degisimlerinde ve ilk doldurma iglemi sirasinda, gerekirse sogutucu cihazin tanki uygun sekilde
doldurulmalidir.

m&=  Sogutma maddesi seviyesi "min"” tanimlamasinin altina digmemelidir!

&  Sgutma maddesi sogutma tankindaki azami dolum seviyesinden asagiya disecek olursa sogutma maddesi
devresinin havasinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda kaynak makinesi sogutma maddesi pompasini
kapatacak ve sogutma maddesi arizasi ile ilgili bir sinyal verecektir, bakiniz bélim "arizalarin giderilmesi".
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5.6  Sebeke 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 bir sebeke soketinin baglanmasi gerekiyorsa, bu islem sadece ilgili tilke kanunlarina veya eyalet
yasalarina gore yetkilendirilmis olan bir uzman elektrikgi tarafindan gergeklestirilebilir ( t¢ fazli akim
makinelerde rastgele faz siralamasi)!

+  Sebeke soketi, priz ve gu¢ beslemesi diizenli araliklarla bir uzman elektriki tarafindan kontrol edilmelidir!

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

5.6.1 Sebeke turd

&  Makine asagidaki segeneklerden birine baglanabilir;
* Topraklanmig notr iletkenli t¢ fazli-4-iletken-sistemi
« lstenilen bir yerle topraklanmis iig fazli-3-iletken sistemi,
drnegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

L1 L L1
—  ——o"— ! o
L2 ! L2
+— - !
|
L3 | L3
. . S
N |
—0 :
PE I PE
o | o
|
= =
Sekil 5-2
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 siyah
L2 Dig iletken 2 kahverengi
L3 Dis iletken 3 gri
N Nétr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sari
DIKKAT

> isletim gerilimi - sebeke gerilimi!
Makinede herhangi bir hasarin s6z konusu olmamasi igin gli¢ levhasi Uizerinde 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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5.7  Arahortum paketi baglantisi

mes=  Kaynak akimi polaritesine dikkat edin!
Bazi tel elektrotlari (6rn; kendinden korumali 6zl teli) negatif polarite ile kaynaklanmalidir. Bu durumda

kaynak akim hatti "-" kaynak akimi soketine, ig parcasi hatti ise "+" kaynak akim soketine baglanmalidir.

Elektrot Ureticisinin onerilerini dikkate alin!

(20T

-

Sekil 5-3

Poz. |Sembol Tanim
Tel besleme (nitesi

Ara hortum paketi
Ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma

19 kutuplu baglanti soketi (analog)

Tel besleme Unitesi kumanda hatti baglantisi

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

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"

+  MIG/MAG 6&zlu tel kaynak:

I
7 _@ Hizli baglanti pargasi (kirmizi)

slw |-

Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi

Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi

sogutma maddesi geri akis!

Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akis!
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+  Tup paketinin ucunu, ara hortum paketi cekme kuvvetini azaltma tertibatinin igine sokun ve saga cevirerek kilitleyin.
+ Kaynak akim hattinin soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve kilitleyin.

« Kontrol hattinin kablo soketini 19 kutuplu baglanti soketine takin ve baglik somunu ile emniyete alin (soket, sadece bir
konumda baglanti soketine takilabilmektedir).

Uygun ise:

+  Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti parcalarina oturtun:
Kirmizi geri akis, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglant parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli baglanti par¢asina (sogutucu madde beslemesi).

5.8  Koruma gazi beslemesi

/\ UYARI

Koruyucu gaz tuplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Koruyucu gaz tuiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz sabitlenmesi agir yaralanmalara ><
neden olabilir!
+ Koruyucu gaz tliplerini seri olarak makine {izerinde bulunan emniyet elemanlari
(zincir/kemer) ile emniyete alin!
+ Emniyet elemanlari tip govdesi lizerinde sikica baglanmig olmalidir!
+ Sabitleme, koruyucu gaz tipinin Ust kisminda gerceklestiriimelidir!
Koruyucu gaz tiiplnin valfinde herhangi bir sabitleme yapiimamalidir! ><
+ Gaz Ureticilerinin ve basingl gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
+  Koruyucu gaz tuptinin isinmasini engelleyin!

DIKKAT

Koruyucu gaz tedarigi ile ilgili parazitler!
Kusursuz kaynak sonuclarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiptinden kaynak torguna

kadar engellenmemis bir bicimde gergeklesmesidir. Bunun diginda tikanmig bir koruyucu gaz tedarigi
kaynak torcunun zarar gérmesine neden olabilir!

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

+  TUm Kkoruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

ACIKLAMA

m&s= Basing disuriiclyu gaz tiiptine baglamadan dnce olasi kirlerin digariya flenmesi icin tupiin valfini kisa
sureli olarak agin.

5.8.1 Gaztesti
+  Gaz tupinin valfini yavasca agin.
+ Basing dugUruclyi agin.
+ Ana salterden glic kaynagini agin.
+  Makine kontroliindeki gaz testi fonksiyonunu devreye alin.
+ Uygulamaya gore basing disiriicideki gaz miktarini ayarlayin.
+  (Gaz testi makine kontrol biriminde tusa kisa sireli olarak basiimasi ile devreye alinir.
Koruyucu gaz yaklagik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
+  Gaz testi makine kontrol biriminde tusa kisa stireli olarak basiimasi ile devreye alinir.
Koruyucu gaz yaklagik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.
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5.8.2

5.8.3

"TUp paketini yikama" fonksiyonu

Kontrol elemani | islem | Sonug

.

Koruyucu gaz miktarini
Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari

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

MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = I/dak

MIG kaynag! (alliminyum) Tel capi x 13,5 = l/dak (%100 argon)
Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari agagidaki tablo yardimiyla diizeltilmelidir:

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

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

m&= Yanlis koruyucu gaz ayari!
Hem fazla diigiik hem de fazla yuksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagmasina ve sonug
olarak gézeneklerin olugsmasina neden olabilir.
+ Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun olarak ayarlayin!

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

Sekil 5-4

Poz. |Sembol Tanim

Basing azaltici

Koruma gazi gigesi

Cikis tarafi basing duguricu

SNlw |-

Tip muslugu

Basing dusiriiciyl gaz tiipu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
Gaz hortumunu (ara hortum paketi) basing diisiriicii Uizerine gaz sizdirmayacak sekilde sabitleyin.
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5.9  Kaynak parametrelerini izinsiz erigime karsi kilitleme
Kaynak parametrelerinin yetkisiz kisiler tarafindan veya yanlislikla degistiriimesini 6nlemek iizere, cihazda anahtarli salter
yardimiyla kumandanin girig diizeyini kilitemek mumkiindar.

Anahtarin "1" konumunda ttim fonksiyonlar ve parametreler sinirlandirma olmadan ayarlanabilir.
Anahtarin "0" konumunda asagidaki fonksiyonlar veya parametreler ayarlanamaz:

+ Job anahtarlama, kaynak gorevi secimi fonksiyonu

+ Job Manager modu

+  Program adimlari modu

+ Program A modu

+ Job Info modu

Superpuls fonksiyonu

1€~ Anahtarl salterin fonksiyonu 6zel bir parametre ile uygulanmaktadir. Bakiniz "Diger ayarlar” bolimu
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5.10 MIG/MAG kaynag!
5.10.1 iglem parcasi kontrol baglantisi

mes=  Kaynak akimi polaritesine dikkat edin!
Bazi tel elektrotlari (6rn; kendinden korumali 6z1U teli) negatif polarite ile kaynaklanmalidir. Bu durumda
kaynak akim hatti "-" kaynak akimi soketine, ig pargasi hatti ise "+" kaynak akim soketine baglanmalidir.
¢+ Elektrot treticisinin onerilerini dikkate alin!

Sekil 5-5
Poz. | Sembol Tanim
1 + Baglanti soketi, kaynak akimi "'+"
«  MIG/MAG 6zlii tel kaynak: is parcasi ucu
2 = | Badlanti soketi, kaynak akimi "-"
+  MIG/MAG kaynak: is parcas ucu

« s pargasi ucunun soketini "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve kilitleyin.
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5.10.2 MIG/MAG kaynak gorevi tanimi
Bu cihaz serisi, yliksek fonksiyon kapsamina sahip olmasi ve kolay kullanimi ile éne cikar.

+ Cok sayida JOB (kaynak yontemi, malzeme tird, tel ¢api ve koruyucu gaz tiriinden olusan kaynak gorevleri) dnceden
tanimlanmistir (bakiniz ekteki JOB listesi).

+  Onceden tanimlanmis JOBlari igeren bir liste (makine tizerindeki etiket) sayesinde kolay JOB segimi.

+ ihtiyag duyulan proses parametreleri, belirtilen calisma noktasina (tel hizi ayar diigmesi iizerinden tek diigmeli kullanim)
bagl olarak sistem tarafindan hesaplanir.

« ihtiyac aninda, diger parametreler makine kumanda tinitesinin konfigiirasyon meniisiinde ya da ayni zamanda PC300.NET
kaynak parametreleri yazilimi ile adapte edilebilir.

5.10.3 Ortiilui elektrot kaynag gorev secimi

&=  Kaynak gorevi se¢imi, kaynak makinesi ile tel besleme tinitesi kumandalarinin ortak bir iglemidir. Kaynak
makinesinde temel ayarlar yapildiktan sonra ¢aligma noktasi ve diger parametreler tel besleme {initesinden
ayarlanabilmektedir.
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Kontrol eleman islem Sonug
8 Material ’ JOB listesi secimi
g\?\l?rse l X . | . -g;l\Gllaterial
@ (Sinyal 1511 it yanar)
TN @Qm JOB numarasini ayarlayin.
| : Ayarin kaydedilmesi icin 3 saniye bekleyin.
\4
g p®
H / i-|_:‘ ﬁ Degistirme salteri, igletme tipi
) 2 kademeli isletim ve 4 kademeli iletim veya 2 kademeli 6zel ve 4 kademeli 6zel
@ arasinda degistirme.
Ay /M= 2kademeli calistirma sistemi
/M= 2 kademeli, 2 kademeli 6zel ve MIG punta kaynagi secimi glic kaynagi
kontrolli tizerinden mimkin.
HH/f= 4 kademeli caligtirma sistemi
4 kademeli ve 4 kademeli 6zel segimi gu¢ kaynagi tizerinden
mumkn.
Fabrika ayarlarinin degistirilmesi, bakiniz kaynak makinesi kullanma kilavuzu "Diger
ayarlar > P18",
H ’ isletme tipi tusu
ok =0 nx = Sinyal 15191 secilen isletme tipini gésterir.
: Tel beslemesinde 2 kademeli ¢aligtirma sistemi 6nceden secilmis:

Ti
I

2 kademeli ¢alistirma sistemi
n— ® Yesil 2 kademeli 6zel mod
=0 ® Kirmizi Punta kaynag isletme tipi

Tel beslemesinde 4 kademeli ¢aligtirma sistemi nceden secilmis:
AH 4 kademeli calistirma sistemi
4 kademeli 6zel igletim

Fabrika ayarlarinin degistiriimesi bakiniz kaynak makinesi kullanma kilavuzu "Diger
ayarlar > P18".

Hon

T Y

Ddéner buton, tel hizi
Tel hizinin ayarlanmasi (kaynak performansi, tek digmeli kullanim)
0,5 ila 24 m/dak

@i&l“

[

Doner buton, ark uzunlugu dizeltmesi
-10 Vila +10 V arasinda 24 adimda ark uzunlugu diizeltmesi. Diizeltme, gli¢
kaynaginda 6nceden secilmis olan degerlere baghdir.

"

Dinamik ayari segin.
(Sinyal 1511, DY N yanar)

@l“

Dinamigi ayarlayin. (Ayar araligi 40 ila -40)
40: Ark sert ve dar.
-40: Ark yumusak ve genis.
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5.10.3.1 Superpuls'lar

&
/' *
I
v
_C -
e ﬁ*[ el
m/min
—
Sekil 5-7
Gosterge Ayar / segim
[T Superpuls secimi
nn Acma veya kapatma fonksiyonu
- - Devreye sokma
LIV 1] | Makine fonksiyonunu acin
_CC Devre digl birakma
U Makine fonksiyonunu kapatin

5.10.3.2 Tel geri yanma

ENTER ) EXIT ]

3s e = 3s
DL ebd-
i :
\ 4
-
Pz .‘
I |}
0. X I
Lot
14 4.L’[ dfes{(H553
m/min
Sekil 5-8
Gosterge Ayar [ secim
L Tel geri yanma mendisi
U Tel geri yanmasinin ayarlanmasi.
<1 Tel geri yanmasinin ayarlanmasi. (Ayar araligi 0 ila 499)
/ Tel geri yanma ¢ok bliyiik ayarlanirsa:

+ Tel elektrotunda kiire sekli olusumu (kétii yeniden yanma)
+ Tel elektrotu gaz memesine yapisir.

Tel geri yanma ¢ok diisiik ayarlanirsa:

+ Tel elektrot kaynak ergiyik banyosunda yapisir.
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5.10.4 MIG/MAG caligma noktasi

Galisma noktas! (kaynak performansi) MIG/MAG tek tugla kullanim prensibiyle belirtilir, yani kullanici ¢alisma noktasini girmek
icin &rn. sadece istedigi tek hizini ayarlamalidir ve dijital sistem kaynak akimi ve gerilimi (calisma kosulu) i¢in gerekli optimum
degerleri hesaplar.

Calisma noktasinin ayarlanmasi uzaktan kumanda, kaynak torcu , vb gibi ek donanimlarla da girilebilir.
5.10.4.1 Gosterge birimi secimi

AMP @ @ voLr
Z%z . ® - - ® oy
HoLD @ Taurus Synergic
Sekil 5-9
Calisma noktasi (kaynak performansi), kaynak akimi, malzeme kalinligi ya da tel hizi olarak gosterilebilir ya da ayni zamanda
ayarlanabilir.
Kumanda elemani  |iglem Sonug
’ Gosterge degistirme secenekleri:
nx = AMP Kaynak akimi
Malzeme kalinhg
8 Tel hizi

Uygulama 6rnegi

Aliminyumun kaynatilmasi gerekmektedir.
+ Malzeme = AlMg,

o Gaz = Ar %100,

+ Telcapi=1,2mm

Uygun tel hizi bilinmemektedir ve tespit edilmesi gerekmektedir.
« lIgili JOB'u (bakiniz etiket "JOB listesi") segin,

+  Gostergeyi malzeme kalinligina getirin,

+ Malzeme kalinigini ihtiyaca gére (6rn. 5 mm) ayarlayin.

+  Gostergeyi tel hizina getirin.

Sonug olarak ayarlanan tel hizi gésterilir (6rn. 8,4 m/dak).
5.10.4.2 Caligma noktasi ayari icin ek donanim bilegenleri
Calisma noktasi ayari ayni zamada farkli aksesuar bilesenleri, 6rnegin
+  Uzaktan kumandalar,
+  Ozeltorclar,
+ Bilgisayar yazilimi,
+ Robot/ sanayi veri yolu arayuzleri (opsiyonlu mekanize kaynak igin arayliz gerekli, bu serinin tim makinelerinde mimkin
degildir!)
Uzerinden de gerceklesebilir.

Aksesuar bilesenleri ile ilgili bir 6zeti "Aksesuarlar" boluminde bulabilirsiniz. Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili
ayrintili bilgi icin her bir makineye ait kullanma kilavuzuna bagvurun.
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5.10.5 MIG/MAG kaynak verileri ekrani
Makine kumanda cihazinin solunda ve saginda "Parametre seg¢imi* tuglari bulunur ( ® ). Bu tuslar, gésterilen kaynak
parametrelerinin secilmesi icin kullanilir.
Tusa her basildiginda gosterge bir sonraki parametreye gecer (tusun yanindaki LED'ler secimi gosterir). Son parametreye
ulagiimasi ile birlikte birinci parametreden yeniden baglanir.

AMP @ @ voLr
%= @ @ PROG
- OHIlIEINO: s

HOLD @ Taurus Synergic

Sekil 5-10

Asagidakiler gosterilir:

+ Nominal degerler (kaynaktan énce)
+ Gercek degerler (kaynak esnasinda)
+ Hold degerleri (kaynaktan sonra)

Parametre Nominal degerler Gercek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi M
Malzemenin kalinhg! O O
Tel hizi
Kaynak gerilimi M

Avyar degisikliklerinde (Orn. tel hizi) gésterge hemen nominal deger ayarina geger.

40 099-005158-EW515
05.01.2012



ev\;;r) Yap!i ve Iiglev

MIG/MAG kaynagi

5.10.6 rootArc
Kolay aralik képrillemesi ve zorlu pozisyon kaynagi icin kolayca bigimlenme kapasiteli kisa ark.

e

Sekil 5-11
+ Standart kisa arka kiyasla diisik sigranti
«  Iyi kok olusumu ve giivenli yanak tutma ozelligi
+ Alagimsiz ve diistik alagimli gelikler
* Maniiel ve otomatik uygulamalar
...e kadar rootArc kaynag: @ Tel (mm)
0,6 0,8 0,9 1 12 1,6
Malzeme Gaz Job | B {Job | B [Job | G [Job |G [Job|H |Job|H
Celik C0o2 X X X X X X | 204 | 6,0 | 205 | 5,0 X X
Ar %80-90 X X X X X X 206 | 6,0 [ 207 | 5,0 X

m&~  Stabil olmayan ark!
Tam olarak sariimamig kaynak akimi hatlari ark Uzerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden olabilir.
+  Kaynak akimi hatlarini, kaynak torclarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Digumlerin olusmasini
engelleyin!
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5.10.7 forceArc
Yilksek kaynak akimlari icin derin kaynak nifuziyetli, 1sisi azaltilmis, sabit yonli, basingh ark.

AN

k/

Sekil 5-12

+ Derin kaynak niifuziyetli ve sabit yonll ark sayesinde daha kiiguk kaynak agzi agisi

+  Mikemmel kok ve yanak olusumu 6zelligi

+  Cok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile giivenli kaynak

+  Kenar oyuklarinin azaltiimasi

« Alasimsiz, diisik alasimli ve yiksek alasimli gelikler ve yiksek cekme dayanimli ince taneli yapi celikleri
+ Manuel ve otomatik uygulamalar

...itibariyle forceArc kaynagi: @ Tel (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Malzeme Gaz Job & Job & Job = Job 8
Celik Ar %91-99 190 17,0 254 12,0 255 95 256 7,0
Ar %80-90 189 17,0 179 12,0 180 95 181 6,0
CrNi Ar %91-99 X X 251 12,0 252 12,0 253 6,0

forceArc islemi segildikten sonra (bakiniz bélim "MIG/MAG-kaynak gérevi secimi®) bu ézellikler kullanima hazir bulunur.

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

oOzellikle dikkat edilmelidir!
+  Kaynak akimi hatlarini miimkiin oldugunca kisa tutun ve hat kesim noktalarini yeterince él¢tlendirin!

+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torclarini ve gerektiginde ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ziin. Digumlerin olusmasini
engelleyin!

+ Yiksek kaynak akimlarina uygun hale geitirilmis kaynak torclarini miimkiin oldugunca su ile sogutulmus olarak kullanin.

+ Celigin kaynatilmasinda yeterli bakir kaplamasina sahip olan kaynak teli kullaniimalidir. Tel bobini kangal olarak sariimis
olmalidir,

m&~  Stabil olmayan ark!
Tam olarak sariimamig kaynak akimi hatlari ark Uzerinde parazitlere (yanip sénmelere) neden olabilir.
+ Kaynak akimi hatlarini, kaynak torclarini veya ara hortum paketlerini tam olarak sarin. Diigumlerin olusmasini
engelleyin!
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5.10.8 MIG/MAG fonksiyon akiglari / igletme tipleri

me~  Gaz 0n akiglari, tel geri yanma , vb gibi kaynak parametreleri bir cok uygulama i¢in 6nceden ayarlanmistir,
fakat gerektiginde optimum bir sekilde uyarlanabilir.

5.10.8.1 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

N
¢
re
b
_é_ Tel elektrodu taginir
7
f
("
o
("

Tel yavas ilerlemesi

Tel geri yanma

Gaz 6n akiglari

Bitis gaz akis!

H 2 kademeli
2 kademeli 6zel
H_H 4 kademeli

4 kademeli 6zel

t Sire
PSTART | Baslatma programi
PA Ana program

PB azaltilmis ana program
PEND | Bitirme programi
t2 Puntalama siiresi
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2 kademeli calistirma

< 1. >'e 2. —>!
1 1 1
R B |
A U .
I :
° . t
| T P, !
l . , } > t
T PR P— 3 Tt
on. F ¢T no
Sekil 5-13
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisl).
+ Tel besleme motoru "stirinme hizinda" ¢alisiyor.
+ Ark tel elektrodu islem pargasinin tizerine geldiginde ateslenir,
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 stresi hiter.
44 099-005158-EW515
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2 kademeli caligtirma, Superpuls'lu

% 1. 3‘% 2. —»
Py ot
o P\ /[ ;
T 5 : > t
8 T . | \__/ \n——/ /]
' e , — 7 ot
on. f ; ¢T no
Sekil 5-14
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisl).
+ Tel besleme motoru "stirinme hizinda" ¢alislyor.
+  Ark tel elektrodu islem parcasinin (izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar.
+ Paana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baglatma:
Kaynak parametreleri belirtilen surelerle (t2 ve ts), Pa ana programiyla Ps azaltilmig ana programi arasinda degisir.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin.
+  Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
+ TB motoru durur.
+ Avyarlanan tel geri yanma siiresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis stiresi biter.
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2 kademeli 6zel

% 1. j% 2. —>
| i |
) 7 |
-o-\P START t
° Pewo

N\

8] —

N

oﬂ;;_ iﬁI

Sekil 5-15

. kademe

Torg tetigine basin ve basili tutun
Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akist)
Tel besleme motoru "stirinme hizinda" ¢alisiyor.

Ark, tel elektrodu islem parcasinin {izerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (st SUresi icin Pstart baglatma programi)

Pa ana programina egim.

. kademe

Torg tetigini serbest birakin

tens SUresi igin Penp bitirme programina egim.

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akig siresi biter.

v
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Puntalar

[« 1 P2
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Sekil 5-16

€S tsert baglatma suresi t2 punta zamanina eklenmelidir.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)

+ Tel besleme motoru "stirinme hizinda" caligtyor.

«  Ark, tel elektrodu islem parcasinin iizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pstart, zZaman baslar)

* Paana programindaki egim

+ Ayarlanan puntalama stiresi bittikten sonra Penp bitirme programina egim uygulanir.
+ Tel besleme motoru durur.

+ Avyarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.

+  Bitis gaz akig siresi biter.

2. kademe

+  Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigi (2. kademe) serbest birakildiginda kaynak iglemi zamani gelmeden énce de kesilebilir (Penp bitirme
programina egim).
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2 kademeli 6zel, Superpuls'lu

[ »! < >
T 1 >t
-0 PSTART !
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B END 1
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Sekil 5-17
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)
+ Tel besleme motoru "strinme hizinda" ¢alislyor.
+ Ark, tel elektrodu islem parcasinin iizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (tsrt SUresi igin Pstart baglatma programi).
*  Paana programindaki egim
+ Paana programindan baglayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:
Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t2 ve ts), Pa ana programiyla Ps azaltilmis ana programi arasinda degisir.
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
+  Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.
¢ tena SUresi i¢in Penp bitirme programina egim.
« TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma suresinin bitiminde ark séner.
 Bitis gaz akis stresi biter.
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4 kademeli ¢aligtirma
1. —rl———— 2, ———————— >« 3. »e— 44—

oy ¥

11 3
I ‘ ! i > t
T 3 3 —,
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Sekil 5-18
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz én akisl)
+ Tel besleme motoru "suriinme hizinda" ¢alisiyor.
+  Ark tel elektrodu iglem pargasinin tizerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.
+ On secimli TB hizina gegis (Pa ana programi).
2. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
+ Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis stiresi biter.
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4 kademeli ¢aligtirma, Superpuls'lu
1. —le— 2 ——— ple— 3. —ple—— 4. —>

| T P\ T\ -
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Sekil 5-19
1. kademe:
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz én akisl)
+ Tel besleme motoru "strinme hizinda" ¢aligiyor.
+ Ark tel elektrodu islem pargasinin tizerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.
+ Paana programindan baslayarak Superpuls fonksiyonunu baslatma:
Kaynak parametreleri belirtilen surelerle (t2 ve t3), Pa ana programiyla ve Ps azaltiimis ana programi arasinda degisir.
2. kademe:
+ Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe:
+ Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe:
+ Torg tetigini serbest birakin
Superpuls fonksiyonu sonlandrilir.
« TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
+  Bitis gaz akis suresi hiter.
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4 kademeli 6zel
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Sekil 5-20
1. déngl

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisl).
+ Tel besleme motoru "suriinme hizinda" galisyor.

«  Ark, tel elektrodu islem parcasinin iizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (baslatma programi Pstarr).
2. dongi
Torg tetigini serbest birakin.
* Paana programina egim.
Pa ana programina egim en erken ayarlanan tstarr sresinin bitiminde veya torg tetigi serbest birakildiginda
gerceklesir.
Kisa slireli basinca V) Ps azaltiimig ana programa gegilebilir.
Tekrar kisa sureli basinca Pa ana programina geri gidilir.

3. dongi

Torg tetigine basin ve basili tutun.

Penp bitirme programina egim.

4. dongu

+ Torg tetigini serbest birakin.

+ Tel besleme motoru durur.

+ Avyarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis stiresi biter.

& Y Tiklama (0,3 saniye igerisinde kisa slreli basma ve serbest birakma) engelleme:
Kaynak akiminin, kisa siireli basarak azaltiimig ana programina Ps gegisi engellenmesi gerekiyorsa,
program akiginda TB3 ile ilgili parametre degeri %100'e (Pa = Pg) ayarlanmalidir.
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4 kademeli 6zel, Superpuls'lu
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Sekil 5-21

1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz én akis)

+ Tel besleme motoru "strinme hizinda" ¢aligiyor.

+  Ark, tel elektrodu islem pargasinin iizerinde geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar (tstar SUresi icin Pstart baglatma programi).

2. kademe
Torg tetigini serbest birakin
Pa ana programindaki egim

Pa ana programindan baglayarak Superpuls fonksiyonunu baglatma:
Kaynak parametreleri belirtilen sirelerle (t2 ve ts), Pa ana programiyla Ps azaltilmis ana programi arasinda degisir.

3. kademe

Torg tetigine basin.

Superpuls fonksiyonu sonlandirilir.

¢ tena SUresi i¢in Penp bitirme programinda egim.

4. kademe

Torg tetigini serbest birakin

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akis sUresi biter.
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5.10.9 MIG/MAG program akig! ("Program adimlari™ modu)
Orn. aluminyum gibi belirli maddeler, giivenli ve yiiksek kaliteli olarak kaynak yapilabilmesi igin 6zel fonksiyonlar gerektirir.
Burada, asagidaki programlarla 4 kademeli 6zel isletme tipi kullanilir:
+  Pstart baslatma programi (kaynak dikis baslangicinda soguk kaynaklari azaltma)
* Paana programi (surekli kaynak yapma)
+ Psazaltiimis ana programi (kasti 1S azaltma)
*  Penp) bitis programi (hedefe yonelik 1s1 azaltmayla ug kraterleri asgari diizeye indirme)
Programlar, tel hizi (calisma noktast), ark uzunlugu diizeltmesi, egim sireleri, program sureleri gibi parametreler igerir.

A

PSTART
— =
Pa Pa
@ o
Ps
® PEND
T
"t
Sekil 5-22

m&= Bu fonksiyon sadece PC300.Net yaziliminin yardimiyla etkinlestirilebilir ve izerinde caligilabilir!
¢+ (Bakiniz yazilim kullanma kilavuzu)

5.10.9.1 Program akig parametrelerinin se¢imi
Kumanda elemani | iglem Sonug Gosterge

’ Ayarlanacak program akis parametresinin se¢ilmesi.
nx

=3, /Cj\ @3" Parametre degerlerini ayarlayin.
[/

Q: !
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5.10.9.2 MIG/MAG parametrelerine genel bakig

Temel parametreler

Poz. Anlami / agiklamasi Ayar aralig
1 Baslangi¢ gaz akis siresi Osila20s
2 Pstart %1 ila %200
Tel hizi, géreceli 99Vila+9,9V
Ark uzunlugu diizeltmesi
3 Siire (baglatma programi) 0 saniye ila 20 saniye
4 Egim stiresi Pstart'den Pa'e 0 saniye ila 20 saniye
Pa 0,1 m/dak ila 40 m/dak
Tel hizi, mutlak
Dinamik -40 ila +40
Siire (puntalama stiresi ve superpuls siresi) 0,01sila20,0s
Ps
Tel hizi, goreceli %1 ila %200
Ark uzunlugu diizeltmesi, géreceli 99Vila+9,9V
9 Siire (Azaltilmig ana programi) 0,01sila20,0s
10 EQim siresi Pa'den Peno'e Osila20s
11 Peno
Tel hizi, goreceli %1 ila %200
Ark uzunlugu diizeltmesi 99Vila+9,9V
12 Sire (bitirme programi) Osila20s
13 Bitis gaz akis! stiresi Osila20s
14 Superpuls'lar Acma / kapatma

L->n

Pstarr, P8, ve Penp fabrika teslimi goreceli programlardir. Pa ana programin tel beslemesi degerine ylizdesel
olarak baghdir.

54
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5.10.9.3 Ornek, punta kaynag (2 kademeli)

I P,
' Tt
Sekil 5-24

Temel parametreler

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi

GASstr Gaz 6n akis stresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akis stiresi 0,0 san. ila 20 san.
RUECK Tel geri yanma uzunlugu 21ila’500

"Pa" ana programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar aralig

Tel hizinin ayari
5.10.9.4 Ornek, aliiminyum punta kaynagi (2 kademeli 6zel)
A
| PSTART
@
[
P. 5
END
7]
Tt
Sekil 5-25

Temel parametreler

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

GASstr Gaz 6n akis stresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akis! stiresi 0,0 san. ila 20 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2ila 500
"Pstart" baglatma programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

DVstart Tel hizi %0 ila %200

Ustart Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9Vila +9,9V

tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.
"Pa" ana programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar aralig

Tel hizinin ayari

"Penp™ UG krater programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9V ila +9,9V

tend Sire 0,0 san. ila 20 san.
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5.10.9.5 Ornek, aliiminyum kaynag (4 kademeli 6zel)

A

Temel parametreler

@ m—
P, | P
A ° P
END
7]
t
Sekil 5-26
Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar aralig

GASstr Gaz 0n akis stresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GASend: Bitis gaz akis! stiresi 0,0 san. ila 20,0 san.
GERI Tel geri yanma uzunlugu 2 ila 500

"Pstart" baglatma programi
Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar aralig
DVstart Tel hizi %0 ila %200
Ustart Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.

"Pa" ana programi

Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar aralig
Tel hizinin ayari
"Pg" azaltilmig ana programi
Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar araligi
TB3 Tel hizi %0 ila %200
u3 Ark uzunlugu dizeltmesi -9,9V ila +9,9V
"Penp" ug krater programi
Kaynak parametreleri Anlami / agiklamasi Ayar aralig

tSend Pa'dan veya Ps'den Penp 'e e§im siresi 0,0 san. ila 20 san.
DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9V ila +9,9V
tend Sire 0,0 san. ila 20 san.
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5.10.9.6 Ornek, goriiniir kaynak dikisleri (4 kademeli Superpuls)
A

WU

END
Pe '—l
Tt
Sekil 5-27

Temel parametreler

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

GASstr Gaz 0n akis stresi 0,0 san. ila 20,0 san.

GASend: Bitis gaz akis! stiresi 0,0 san. ila 20 san.

GERI Tel geri yanma uzunlugu 2 ila 500

PROC.SP. ilerleme hizi 10cm ila 200cm
"Pstart" baglatma programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

DVstart Tel hizi %0 ila %200

Ustart Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9V ila +9,9V

tstart Sire 0,0 san. ila 20 san.
"Pa" ana programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar aralig

tS1 Pstart'tan Pa'ya egim siresi 0,0 san. ila 20 san.

B3 Tel hizinin ayari %0 ila %200

t2 Sire 0,1 san. ila 20 san.

tS3 Ps'den Pa'ya egim siresi 0,0 san. ila 20 san.
"Pg" azaltilmig ana programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

tS2 Pa'dan Ps'ye egim sresi 0,0 san. ila 20 san.

TB3 Tel hizi %0 ila %200

u3 Ark uzunlugu diizeltmesi -9,9Vila +9,9V

t3 Sire 0,1 san. ila 20 san.
"Penp" ug krater programi

Kaynak parametreleri | Anlami / agiklamasi Ayar araligi

tSend Pa'dan veya Ps'den Penp 'e egim siresi 0,0 san. ila 20 san.

DVend Tel hizi %0 ila %200

Uend Ark uzunlugu diizeltmesi 9,9V ila +9,9V

tend Sire 0,0 san. ila 20 san.
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5.10.10 Ana program A modu
Bir islem parcasindaki farkli kaynak gorevleri ve konumlari, farkli kaynak performanslarini (¢alisma noktalari) veya kaynak
programlarini gerektirir. 16 adete kadar programin her biri icin asagidaki parametreler kaydedilir:

« Isletme tipi

+  Kaynak tipi

+  Superpuls'lar (acik/kapalr)

+ Tel besleme hizi (TB2)

+  Gerilim duzeltmesi (U2)

+ Dinamik (DYN2)

Ornek 1: Farkl sac kalinliklarindaki iglem parcalarini kaynaklama (2 kademeli)

PA9
| ®
PAS-
PAl
[ .
PAO
t
Sekil 5-28
Ornek 2: Bir iglem parcasinda farkl konumlari kaynaklama (4 kademeli)
A PAl
|
PAZ
PA3 PAB
PAA PA4
PAO
PAS
I >
t
Sekil 5-29

Ornek 3: Farkli kalinliklardaki aliiminyum saclari kaynaklama (1 veya 4 kademeli ézel)

D\
T
N Ny

Sekil 5-30

A 4

ACIKLAMA

& 16 adete kadar program (Pao ila Pais) tanimlanabilmektedir.
Her bir programda bir calisma noktasi (tel hizi, ark uzunlugu diizeltmesi, dinamik / sok etkisi) sabit olarak kayit
edilebilmektedir.
Program PO bunun istisnasidir: Calisma noktasi ayari burada manuel olarak gerceklestirilir.
Kaynak parametrelerindeki degisiklikler derhal kaydedilir!
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5.10.10.1Parametrelerin se¢imi (program A)

Kumanda elemani | iglem Sonug Gosterge
’ Kaynak verileri gostergesini program gostergesine getirin. 27 ']
® nx ¥ [(PROG LED' yanar) L ! L
/,— -\‘ @3" Program numarasini segin. ] |
Q,' Gosterge 6rnegi: Program "1". L ! /

\'
’ Program akis parametresini
nx = "Ana program (Pa)" segin.

(LED'i yanar)

P @3]‘ Tel hizini ayarlaym.
'O: (Mutlak deger)
4
& p®
= ¢ Qm Ark uzunlugu duizeltmesini ayarlayin.
O' Gosterge 6rnegi: Duizeltme "-0,8 V"

(Ayar araligi: -9,9 Vila +9,9 V)

\'
’ "Dinamik" program akis parametresini secin.
1x 1= (DYN LED'i yanar)

Pt @I‘ Dinamigi ayarlayin. (Ayar araligi 40 ila -40)
' : 40: Ark sert ve dar.
5 ’0 -40: Ark yumusak ve genis.

m&= Ancak anahtar salteri "1" konumundayken kaynak parametrelerinde degisiklikler yapilabilir.

5.10.11 MIG/MAG otomatik akim kesici

&=  Kaynak makinesi atesleme veya kaynak iglemini agagidaki durumlarda sonlandirir
+ Atesleme hatalar (baglama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
+  Ark kesilmesi (ark 3 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).
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5.10.12 Diger ayarlar
Ozel parametreler, normalde bir kez ayarlanip kaydedildikleri igin dogrudan goriilebilir degildir. Cihaz kumanda tnitesinde su
6zel fonksiyonlar sunulur:

5.10.12.1Parametre secimi, degistirilmesi ve kaydedilmesi
ENTER ] EXIT ) [ NAVIGATION |

AMP @
=) j;:@ -+ A
HOLD @ 'O.
1ol

Sekil 5-31

ACIKLAMA

& ENTER (Meniye giris)
+ Makineyi ana salterden kapatin.
+ "Kaynak parametresi secimi sol" tusunu basili tutun ve ayni zamanda makineyi yeniden agin.
NAVIGATION (Meniide gezinti)
+ "Kaynak parametresi ayar" doner butonunun gevrilmesi ile segilir.
+ Parametrelerin ayarlanmasi veya degistiriimesi igin "ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi se¢imi* déner
butonunu gevirin.
EXIT (Menlden c¢ikisg)
+ "Parametre secimi sag" tusunu etkinlestirin (makineyi kapatma ve tekrar ¢alistirma).
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Gosterge Ayar / segim
'y 1| |Tel gecirme rampa stiresi
I~ 1] |0=normal tel gecirme (10 sn. rampa siiresi)
1 =hizli tel gegirme (3 sn. rampa siresi) (fabrika teslimi)
It 21| |Program 0" kilitleme
! L 0 = PO serbest hirakildi (fabrika teslimi)
1= PO kilitli
)1 4| |Program sinirlama
) Il |Program 1 ila azami 15
Fabrika ¢ikisi: 15
oo 2 ve 4 kademeli 6zel igletme tiplerinde 6zel akig
! =! 0 = normal (6nceki) 2Ts/4Ts (fabrika teslimi)
1=2Ts/4Ts igin TB3 akisl
It JC| | SP1-SP3 6zel JOB'lari serbest birakma
! L 0 = serbest birakma yok (fabrika teslimi)
1 =Sp1-3 serbest birakma
o9 Dlzeltme igletimi, sinir deger ayari
J Il |0 = Diizeltme isletimi kapal (fabrika teslimi)
1 = Diizeltme igletimi agik
"Ana program (PA)" LED'i yanip séner
o Q0 Standart tor¢la program gecisi
U L 0 = program gegisi yok (fabrika teslimi)
1= 0zel 4 déngii
2= Ozel 4 dongiilii 6zel (n dongii etkin)
It 1ZI| | 4T ve 4Ts kisa siireli basarak baglatma
! =! 0 = 4 kademe kisa streli basarak baslatma yok (fabrika teslimi)
1 =4 kademe kisa sireli basarak baglatma mimkin
o 4Ts kisa basma stiresi
UN 0 = dokunmatik fonksiyonu kapali
1 =300 ms (fabrika teslimi)
2=600ms
oonC HOLD fonksiyonu
I 0 = HOLD degerleri gosteriimez
1 =HOLD degerleri gosterilir (fabrika teslimi)
0 Standart torg tetigi ile program secimi
I”_1 1] |0=program seimi yok (fabrika teslimi)
1 = program secimi mimkiin
oo DV kontrollii igletme tipi / kaynak tipi degistirme
I 1LY |0=DV kontrollii isletme tipi / kaynak tipi degistirme program 0'da (fabrika teslimi).
1 =DV kontrollii isletme tipi / kaynak tipi degistirme program 0-15 arasinda.
o . Alternatif uzaktan kumanda kodlamasi (FRC)
UL 0 = alternatif uzaktan kumanda kodlamasi yok (fabrika teslimi)
1-15 = alternatif uzaktan kumanda kodlamasi
oL Yazilim anahtarli salteri (SCH)
i 0 = Tertibat kapall

1 = Tertibat kapali degil (fabrika teslimi)
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5.10.12.2Fabrika ayarina geri getirme

&= Kayith tim misteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Kontrol elemani islem Sonug Gostergeler
sol sag
‘l’l @?@m Kaynak makinesini kapatma
:::;TG ’ Diigmeye basin ve basili tutun
(O 2= | Kol
ﬁy
> @f@m Kaynak makinesini agin Y = U
~ Phol[3
e ’ Digmeyi birakin TR _
® Py= | K yaklasik 3 saniye bekleyin U it
ﬁy
@@r‘ Degisikiiklerin etkili olmas! icin kaynak makinesini kapatin
ve yeniden agin.

5.10.12.30zel parametreler detayli olarak
Tel gecirme rampa suresi (P1)
Tel gegirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile baglar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine yukseltilir. Rapma
stiresi iki aralik arasinda ayarlabilir.

"0" programi, program Kilidinin (P2) kaldiriimasi

M3.70 / M3.71 kumanda unitesinin 6nceki surtimlerindeki kilit, anahtar salterinin konumuna baglidir. Bu slriimlerde
kilitleme iglemi sadece kapali durumda etkilidir.

PO programi (manuel ayar) kilitlenir. Anahtar salteri konumundan bagimsiz olarak sadece P1 - P15 ile igletim miimkundiir.
Program sinirlama (P4)

P4 6zel parametre ile program secimi sinirlandirilabilmektedir.

+ Buayar tim JOBIar i¢in devreye alinir.

+ Programlarin secimi "kaynak torgu fonksiyonu" degistirme salterinin salter konumuna baglidir (bakiniz "Makine tanimi").
Programlar sadece "Program” salter konumunda degistirilebilmektedir.

+ Programlar baglanmis olan bir 6zel kaynak torcu veya bir uzaktan kumanda ile degistirilebilmektedir.

+  Programlarin "Déner buton, ark uzunlugu diizeltmesi / kaynak programi segimi" ile degistirilmesi (bakiniz "Makine tanimi")
ancak 6zel bir kaynak torgunun veya bir uzaktan kumandanin baglanmamis olmasi durumunda mimkiindir.

2 ve 4 kademeli 6zel (P5) igletme tiplerinde Gzel akig

Ozel akis devreye sokulmusken kaynak isleminin baslangici asagidaki sekilde degisir:
2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akis!:

+  "Pstart" baslatma programi

+ "Pa" ana programi

Ozel akis devreye sokulmusken 2 kademeli 6zel mod / 4 kademeli 6zel mod akis:
+  "Pstart" baslatma programi

+ "Pg" azaltilmig ana programi

* "Pa"ana programi

SP1 ila SP3 dzel gorevleri serbest birakma (P6)

Anahtar salteri "0" konumunda oldugunda gorev gegisi kilitlidir.
Bu kilit 6zel gérevler (SP1 - SP3) icin kaldirilabilir.
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Duzeltme iglemi, sinir deger ayari (P7)

Diizeltme iglemi tlim g6revler ve bunlarin programlari icin ayni anda agilir veya kapatilir. Her goreve tel hizi (TB) ve kaynak
gerilimi dizeltmesi (Udiizelt) igin bir diizeltme araligi verilir.

Diizeltme degeri her program i¢in ayri olarak kaydedilir. Diizeltme araligi tel hizinin azami %30'u kadar ve kaynak gerilimi +/-9,9
V olabilir.

U upl
A r 3
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9) ﬁ
21,9V 22V W
\"
20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9)
P
i 1
@)
gp®
Umin e Umin
DV min -20% +20% DVmax D\'I [m/min] DV min 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min

Sekil 5-32

Diizeltme isletiminde calisma noktas! igin drnek:

Tel hizi bir programda (1 ila 15) 10,0 m/dak. degerine kadar ayarlanir.

Bu, 21,9 V'luk bir kaynak gerilimine (U) esittir. Anahtar salteri "0" konumuna getirilirse bu programda sadece bu degerlerle
kaynak yapilabilir.

Kaynakginin program isleminde de tel ve gerilim diizeltmesi yapabilmesi gerekiyorsa, diizeltme islemi aglimali ve tel ve gerilim
icin sinir degerler verilmis olmalidir.

Dizeltme sinir degeri ayari = TBsinir = %20/ Usinir=1,9 V

Simdi tel hizi %20 (8,0 ila 12 ,0 m/dak) ve kaynak gerilimi

+/-1,9 V (3,8 V) kadar duzeltilir.

Ornekte tel hizi 11,0 m/dak. olarak ayarlanmistir. Bu, 22 V'luk bir kaynak gerilimine esittir.

Simdi kaynak gerilimi ek olarak 1,9 V (20,1 V ve 23,9 V) daha diizeltilebilir.

Anahtar salteri "1" konumuna getirildiginde, gerilim ve tel hizi diizeltme degerleri sifilanir.

Sekil 5-33
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Ozel 4 kademeli 6zel (n kademeli)
+ 1. kademe: P1'den Psart baglatma programi ydrGtilir.

+ 2. kademe: Pa1 ana programi, "tstart" stiresi bittikten sonra ytrutulir. Torg tetigine kisa siireli basarak diger programlara (Pas
ila azami Pag) gegilebilir.

%ft —»zgl% 2. 14{3.:%4— 4. —>
i i :;ﬁ :Eﬁ :Fﬁ ﬂ i i |
() \ NN AN N A Y |
| o Perser Tt
\ PA1 é
@ m— |
| P |
e " P o
s P e
11 ; P Paw 5
| . ....F.'-._i : >
N 3 5 Lot
& T — - .
F‘—’ > T’:
o ¢ f: n=max. 9 ﬁ: no
Sekil 5-34
Program sayisi (Pan) n-kademe altindan belirlenmis kademe sayisina esittir.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz disari akar (gaz 6n akisi)

+ Tel besleme motoru "stiriinme hizinda" galiglyor.

+  Ark, tel elektrodu islem parcasinin iizerine geldiginde ateslenir,
kaynak akimi akar (Pa1'den Pstart baglatma programi )

2. kademe
 Torg tetigini serbest birakin
+  Parana programina egim.

Pa1 ana programinin tizerine egim, en erken ayarlanan tstarr slresi bittikten sonra veya en geg torg tetigi birakildiktan
sonra gerceklesir. Kisa streli basarak (basip 0,3 saniye icinde birakarak) diger programlara gecilebilir. Mimkiin olan
programlar Paz ila Pas programlaridir

3. kademe
Torg tetigine basin ve basili tutun

Pan programindan Penp bitis programina egim. Siireg, torg tetigine herhangi bir anda uzun sire basarak (>0,3 san.)
kesilebilir. Ardindan Pan programindan Penp bitis programi yarGtdlir.

4. kademe

 Torg tetigini serbest birakin

+ TB motoru durur.

+ Ayarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
+  Bitis gaz akig siresi biter.
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n-déngu ayari

& n-kademe ayarindan 6nce n-kademe fonksiyonu etkinlestirilmelidir!
Bkz "Standart torclarla program degistirme (P8)" bolimdi.

(ENTER) NAVIGATION )

3s_><

# EXIT )
3s
)—)
Do
Sekil 5-35

4T/4Ts dokunmatik baslatma (P9)

4 kademeli - kisa sureli basarak baglatma - modunda, tor¢ tetigine kisa sureli basarak akimin akmasi gerekmeden derhal 2.
kademeye gegilir.

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

4Ts kisa basma siresini ayarlama (P11)

Ana programla azaltilmis ana program arasindan gegcis icin kisa basma siresi (ic kademede ayalanabilirdir.
0 = kisa basma yok

1 =320 ms (fabrika ayar)

2=640ms

Hold fonksiyonu (P15)

Tutma fonksiyonu etkin (P15 = 1)

+ Enson kaynak yapilan ana program parametreleri gosterilir.

Tutma fonksiyonu etkin degil (P15 = 0)

+ Ana program parametrelerinin nominal degerleri gosterilir.
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Standart torg tetigi ile program secimi (P17)

Kaynak baglangicindan énce bir program secimini veya program degisikligini mimkin kilar.

Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegcis yapilir. Serbest birakilan son programa ulasildiktan sonra birinci program
ile devam edilir.

+  Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadi§i siirece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)

+ Serbest birakilan son program P15'tir.
Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandiriimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
Veya secilmis olan JOB icin programlar n déngu ayari (bakiniz parametre P8) ile sinirlandiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gerceklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tiim isletme tiplerinde (2 dénguld, 2 dénglu 6zel, 4 dongilii ve 4 déngilu 6zel)
kullanilabilmektedir.
DV kontrolli igletme tipi degistirme (P18)
isletme tipi segimi (2-dongiilti, 4-dongiilti, vs.) tel besleme Unitesi kontroliinden veya kaynak makinesi kontroltinden.
+ P18=0
Program 0'da: Isletme tipinin tel besleme Uinitesinden segimi.
- Program 1-15 arasinda: isletme tipinin kaynak makinesinden segimi.
+ P18=1
- Program 0-15 arasinda: Isletme tipinin tel besleme Ginitesinden segimi.
Yazilim anahtar salteri (SCH)
Anahtar salteri fonksiyonunun yardimiyla yazilim {izerinden kaynak makinesi kapatilabilir.
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5.11 WIG kaynag!
5.11.1 Kaynak torgu baglantisi

ACIKLAMA

m&s=  Bir Euro merkezi baglantiya baglanacak olan TIG kaynak torglari iki farkli model ile temin edilebilmektedir:
* TIG kombi kaynak torclari tel besleme unitesinin Euro merkezi baglantisina ve gu¢ kaynaginin kaynak akimi
bagdlantisina (-) baglanmaktadir.
» (EZA) modeli TIG kaynak torclari sadece tel besleme (initesinin Euro merkezi baglantisina baglanmaktadir.
Bunun icin ara hortum paketinin kaynak akimi hattinin makinenin arka tarafinda kaynak akimi baglantisi (-) ile
baglanmis olmalidir!

Sekil 5-36

Poz. |Sembol Tanim

1 Merkezi kaynak torcu baglantisi (Euro)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve entegre torg tetigi
2 Hizli baglanti parcasi (kirmizi)

sogutma maddesi geri akig!

3 G_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
|

sogutma maddesi ileri akis!

4 Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
«  WIG kaynak: Kaynak torcu icin kaynak akimi baglantisi
5 Kaynak torcu hortum paketi

6 f l Kaynak torgu

099-005158-EW515 67
05.01.2012



Yapi ve Iiglev ev\;f-r)
WIG kaynagi

+  Kaynak torgunun merkezi soketini merkezi baglantinin iginden gegirin ve baglik somunu ile vidalayin.

+  Kombi torgun kaynak akimi soketini (-) kaynak akimi baglanti soketine takin ve sada gevirerek kilitletin (sadece ayri kaynak
akimi baglantisi olan modelde).

Mevcut ise:

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

5.11.2 islem parcasi kontrol baglantisi

@

1

Sekil 5-37
Poz. |Sembol Tanim
1 I Baglanti soketi, kaynak akimi "'+"
¢+ TIG kaynak Unitesi: is parcasi ucu
2 A= s parcasi

« Islem parcasi ucunun kablo soketini "+" kaynak akimi soket yuvasina takin ve sada cevirerek kilitleyin.
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5.11.3 Ortiilu elektrot kaynagi gorev secimi

e~  Kaynak gorevi secimi, kaynak makinesi ile tel besleme uinitesi kumandalarinin ortak bir iglemidir. Kaynak
makinesinde temel ayarlar yapildiktan sonra ¢alisma noktasi ve diger parametreler tel besleme Unitesinden
ayarlanabilmektedir.

©
JOB-List
JOB 127

Sekil 5-38
Kontrol elemani islem Sonug Gosterge
8 Material JOB listesi secimi =
T . s e 50 ok
@ (Sinyal 1511 Do yanar)
=% @Qm JOB numarasini ayarlayin. (0
p \J - - e
'@: ' Ayarin kaydedilmesi icin 3 saniye bekleyin. [y USC) r
\4
g p®

C@I“

Kaynak akimi ayarlanir.

Nominal deger ayari

099-005158-EW515
05.01.2012

69



Yapi ve iglev

WIG kaynagi

5.11.4 TIG ark tutugmasi
5.11.4.1 Liftarc Ategleme

b)

Ark, iglem parcasina temasla ateglenir:
a) Torc nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tizerine yerlestirin ve torg tetigine basin (kaldirma ark

akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

Sekil 5-39

b) Elektrot ucuyla islem parcasi arasinda 2-3mm mesafe olusuncaya kadar torcu ve tor¢ nozulunu egin. Ark ateslenir ve kaynak

akimi, ayarlanan isletme tipine gére ayarlanan baslatma veya ana akim degerine yikselir.
c) Torcu kaldirin ve normal konuma cevirin.

Kaynak iglemini sonlandirma: Secilen igletme tipine gore torg tetigini serbest birakin veya torg tetigine basin.
5.11.5 Palslama, fonksiyon akiglari
5.11.5.1 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

Gaz 6n akiglari

Bitis gaz akigl
No
] 2 kademeli
Mo, |2 kademeli ozel
HH |4 kademeli
YA W P
n—, |4 kademeli ozel
t Sire
Pstart | Baslatma programi
Pa Ana program
Ps azaltilmis ana program
Peno | Bitirme programi

70

099-005158-EW515
05.01.2012



ev\;;r) Yap!i ve Iiglev
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2 kademeli caligtirma

Sekil 5-40
Secim
+ 2 kademeli ¢alistirma sistemini H secin.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun.
+ Koruyucu gaz akar (gaz 6n akisl).
Ark tutugmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi secilen ayarda akar.
2. kademe
Torg tetigini serbest birakin.
Ark séner.
Bitis gaz akig siresi biter.

2 kademeli 6zel

1. > 2. —»

A\ r\ 3
i) ,
Dot

P, |

| \ PSTART PEND 3
[ i

i r

onn. no

Sekil 5-41

Secim .

+ 2 kademeli 6zel calistirma sistemini ™ segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

Ark tutusmasi Liftarc ile gerceklesir.

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

+ tstart" baglatma akimi siresi dolduktan sonra, "Pa" ana programinin iizerine "tS1" ¢ikis rampasi siresiyle kaynak akimi
yilkselmesi gerceklesir.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin.

Kaynak akimi "tSe" agagi egim siiresiyle "Penp" bitis programina iner.

“tend" akim bitisi sliresinden sonra ark séner.

Bitis gaz akis siresi biter.
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4 kademeli caligtirma

1. ——————— 2, 4’% 3. >

Y 9

1

=

1 P,

h
A4

Sekil 5-42

Secim

(N
+ 4 kademeli calistirma sistemini L secin.
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisi)
Ark tutugmasi Liftarc ile gergeklesir.
+ Kaynak akimi secilen ayarda akar.
2. kademe
+ Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4, kademe
+ Torg tetigini serbest birakin
Ark séner.
Bitis gaz akig suresi biter.
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4 kademeli 6zel

1 ——>i< 2. ————————><— 3. —>14 —>
4, Ay e W
ol ,
P, ]
. P P, Pl
1 . — "t
N &

Sekil 5-43
Secim

"W u
« 4 kademeli 6zel calistirma sistemini [ segin.

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun

+ Koruyucu gaz digari akar (gaz 6n akisl)

Ark tutusmasi Liftarc ile gerceklesir.

+  Kaynak akimi "Pstarr" baglatma programinda segilen ayarda akar.

2. kademe

+ Torg tetigini serbest birakin

+ "Pa"ana programina egim.

Pa ana programinin tizerine egim, en erken ayarlanan tstart slresi bittikten sonra veya en geg torg tetigi birakildiktan
sonra gerceklesir.

Kisa basarak "Pg" azaltilmig ana programina gecilebilir. Tekrar kisa sireli basarak "Pa" ana programina gegilir.
3. kademe

Torg tetigine basin.

"Penp" bitis programina egim.

4. kademe

Torg tetigini serbest birakin

Ark soner.

Bitis gaz akis sUresi biter.

5.11.6 TIG otomatik akim kesici

mes=  Kaynak makinesi ategleme veya kaynak iglemini agagidaki durumlarda sonlandirir
+ Atesleme hatalari (baslama sinyalinden 5 saniye sonrasina kadar kaynak akimi akmaz).
+  Ark kesilmesi (ark 5 saniyeden uzun bir siire boyunca kesintiye ugrar).

099-005158-EW515 73
05.01.2012



Yapi ve iglev

WIG kaynagi

5.11.7 TIG program akig! ("Program adimlari™ modu)

5.11.7.1 TIG parametrelere genel bakig

Temel parametreler

Sekil 5-44

Poz. Anlami / agiklamasi Ayar aralig
1 Baslangic gaz akisi stiresi 0sila0,9s
2 Pstart
Baslatma akimi %0 ila %200
3 Siire (baglatma programi) 0 saniye ila 20 saniye
4 EQim suresi Pstarr'den Pa'e 0 saniye ila 20 saniye
5 Pa (ana program)
Kaynak akimi, mutlak 5Aila’b50 A
Sire (Pa) 0,01sila20,0s
Ps (Azaltilmis ana program)
Kaynak akimi %1 ila %100
Siire (azaltilmis baglatma programi) 0,01sila20,0s
EQim siresi Pa'den Peno'e Osila20s
10 Penp (Bitirme programi)
Kaynak akimi %1 ila %100
11 Siire (bitirme programi) Osila20s
12 Bitis gaz akis! stresi Osila20s
13 Superpuls'lar Acma / kapatma

Pstarr, Ps, ve Peno goreceli programlardir, bunlarin kaynak akimi ayarlari genel kaynak ayarlarina ylizdesel olarak baghdir.
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5.12 E-Maniel kaynagi

/\ DIKKAT

Ezilme ve yanma tehlikesi!
Yanmig veya yeni cubuk elektrotlari degistirirken

+ Makineyi ana salterden kapatin.

+  Uygun koruma eldivenleri giyin.
Kullaniimig cubuk elektrotlari gikartmak veya kaynak yapilmis is parcalarini oynatmak icin izole edilmis pense

kullanin.
Elektrot pensesini her zaman izole edilmis bir sekilde saklayin!

5.12.1 Elektrot pensesi ve iglem parcasi hattinin baglanmasi

m&s=  Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot dreticisinin bilgilerine gore dizenlenir.
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Sekil 5-45
Poz. |Sembol Tanim
1 + "+" kaynak akimi baglanti soket yuvasi
2 - | - kaynak akimi baglanti soket yuvasi
=

3 /IZ— Is parcasi

4 I]__I: Elektrot pensesi

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.
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5.12.2 Ortiil elektrot kaynagi gorev secimi

B 0 = "~‘ 3s
: SE !/ 1
Q@ O—:i~)-
S8  »*
4 y 3\
q
e A ) ’0
Sekil 5-46
Kontrol elemani islem Sonug Gosterge
’g_,(";'a‘e"a' p JOB listesi segimi Tl RN
& Wire 1x & B e o) g
@ (Sinyal 1511 Tons yanar)
3 @ﬁm JOB numarasini ayarlayin. C e
p \J Ly ., Py BN
'Q: Ayarin kaydedilmesi i¢in 3 saniye bekleyin. L )
\4
B
b, @I“ Kaynak akimi ayarlanir. Nominal deder ayarl
“sé.;.'m Imi n‘.;;zgﬂ
8
@ ’ Ark glict kaynak parametresinin segimi (K]
A 3 i Tusa ait olan sinyal 1s1§1 yaniyor. L
- + ==
g ==~ ﬁgm Elektrot tipleri icin ark giictiniin ayarlanmasi: l_'l 'l',l
| - (Ayar araligi -40 ila 40) -
Al Negatif degerler: Rutil - l_'l ,l ,l
m,min‘ Sifir civarindaki degerler: Bazli =
Pozitif degerler: Seliiloz
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5.12.3 Sicak baglama

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

I <a)»>
a)= Sicak baglatma stiresi
b) = Sicak baglatma akimi b)
I = Kaynak akimi
t= Sire | >t

Sekil 5-47

5.12.4 Yapigmaz

Ut Antistick, eletrodun tavlanmasini énler.

Elektrot, Arcforce ekipmanina ragmen yapisirsa, elektrodun
tavlanmasini 6nlemek iizere cihaz otomatik olarak yakl. 1 saniye
icinde minimum akima gecer. Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve
kaynak gorevi i¢in duzeltin!

Antistick

Sekil 5-48

5.12.5 Parametre 0zeti

Sekil 5-49
Temel parametreler
Poz. Anlami / agiklamasi Ayar araligi
1 Kaynak akimi 5 A ila azami kaynak akimi
2 Sicak baglama siresi Oila20s
3 Sicak baglama akimi 0ila %200
4 Arcforce -40 ila 40

m&~  Sicak baglama akimi segilmis olan kaynak akimina ylizdesel olarak baghdir.
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5.13 Araylzler

DIKKAT

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

elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan parcalar vs.) kullanin!
+  Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagdi kapaliyken baglant yuvasina takin ve kilitleyin!

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

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

5.13.1 PC arayuzleri
DIKKAT

Uygun olmayyan PC baglantisindan kaynaklanan makine hasarlari veya arizalar!

SECINT X10USB arayuiziinlin kullaniimamasi makine hasarlarina veya sinyal aktarimda parazitlere neden
olur. Yiksek frekansi ategleme impulslari nedeniyle PC zarar gérebilir.
+ PC ile kaynak makinesi arasinda SECINT X10USB arayiiziiniin baglanmis olmasi gerekmektedir!

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

PC 300 kaynak parametreleri yazilimi
Tiim 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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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!
+ Kondensattrler bosalincaya kadar 4 dakika bekleyin!

6.1 Genel

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda bilyik 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 siiresine bagl olarak kaynak makinesinin diizenli olarak temizlenmesi
ve kontrol edilmesi dahildir.

6.2  Bakim caligmalari, araliklar

6.2.1  Gunliik Bakim Igleri
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitienmedigini kontrol edin.
+ Ana glc beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+ Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
+ Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+ Gaz tipd givenlik elemanlari
+  Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
+ Diger, genel durum
6.2.2 AyI|k bakim caligmalari
Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)
+ Tekerlekler ve bunlarin glivenlik elemanlari
+ Tagima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

«  Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisirme 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

meE~  Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan gerceklestirilebilir.
Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gui¢ kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi
zararlar bilen ve gerekli gtivenlik dnlemlerini alabilen kigidir.

m&s=  Dider 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 gerceklestiriimelidir. S6z konusu
yonetmeliklerin yaninda, kontrol icin gegerli tilke yasalarina ve talimatlarina da uyulmalidir.
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6.3

6.4

6.4.1

6.5

Bakim igleri

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 parcanin {iriin
numarasi belirtilmelidir.

Makineyi tasfiye etme

ACIKLAMA

m&s=  Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktariimasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken
elektronik yapi parcalari icermektedir.
+ Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
+ Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

Son kullaniciya tretici beyani

+  Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gére (Avrupa Parlamentosunun ve Konseyinin 27.1.2003 tarihli
2002/96/EG yonetmeligi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢oplerine 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 éngérulen ayri toplama sistemlerine atiimalidr.

+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirklilasyonu, geri alinmasi ve ¢evreyi koruyarak tasfiye edilmesiyle
ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski bir cihazi ayristirimamig evsel atiklardan ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur.
Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar ticretsiz
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 mimkinddr.

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

7.1  Mdusteriicin cek listesi

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

Lejant Sembol Tanim
V4 Hata / Neden
Y COzim

Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akisi yok
» Sodutucu madde akisi yetersiz

% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
» Sogutma maddesi devresinde hava

*® bakiniz bolim "Sodutucu madde devresinin havasinin alinmas!”

Tel nakil sorunlari
» Kontak meme tikall
*® Temizleyin, ayirici madde piskirtiin ve gerekli durumlarda yenisi ile degistirin
A Bobin freninin ayarlanmasi (bakiniz béliim "bobin freni ayarlari™)
% Avyarlari kontrol edin ya da diizeltin
A~ Basing birimlerinin ayarlanmasi (bakiniz b6lim "tel elektrodu siinmesi")
% Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
A Asinmis tel rulolari
X Kontrol edin ve gerekli ise yenisi ile degistirin
A Besleme gerilimi olmayan tel besleme motoru (otomatik sigorta asiri yiiklenme nedeniyle devreye girmis)
% Devreye girmis sigortay! (glic kaynaginin arka tarafi) tus takimini calistirarak sifirlayin.
~ Hortum paketleri kivriimig
X Torg hortum paketini uzatiimis sekilde déseyin
A~ Tel siirme gdvdesi veya - spirali kirlenmis veya asinmis
*) Govdeyi veya spirali temizleyin, biikiimis veya asinmis govdeleri yenileri ile degistirin

Fonksiyon arizasi
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal isiklari yanmiyor

% Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalarr) kontrol edin
A Kaynak performansi yok

% Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalarr) kontrol edin
A Cesitli paramatreler ayarlanmalarina izin vermiyor

% Besleme seviyesi kilitli, erisim engeleni kapatin (bakiniz bélim "kaynak parametrelerini izinsiz erisime kapatin®)
A Baglanti sorunlari

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

® Torg tarafindaki velveya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin

X Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
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7.2

Hata bildirimleri (guc kaynag!)

m&s= Bir kaynak makinesi hatasi cihaz kumandasinin ekraninda bir hata koduyla (Bkz. tablo) gérunttlenir.
Bir cihaz hatasinda gii¢ unitesi kapatilir.

Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayizler / fonksiyonlar) baghdir.

+ 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) |c)
Error 1 - X | Sebekede asir gerilim Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve kaynak
(Ov.Vol) makinesinin baglanti gerilimleriyle karsilastirin
(Un.Vol)
Error 3 X Kaynak makinesinde asir sicaklik Makineyi sogutun (Sebeke salteri "1" konumunda)
(Temp)
Error 4 - X | Sogutma maddesi eksikligi Sogutma maddesi ekleyin
(Water) Sogutma maddesi devresinde kagak >
Kacag giderin ve sogutma maddesi ekleyin
Sogutma maddesi pompas! ¢alismiyor > Sirkiilasyon
havasi sogutma cihazinin agiri akim tetikleyicisini
kontrol edin
Error 5 X Hata DV ¢antasl, Tako hatasl Tel besleme suricti sistemini kontrol edin
(Wi.Spe) Tako jenerator sinyal vermiyor,
M3.00 arizali > Servisi bilgilendirin
Error6(gas) |x |- Koruyucu gaz hatasl Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin (koruma gazi
g6zetimi olan makineler)
Error 7 - x | Ikincil agir gerilim invertér hatasi > Servisi bilgilendirin
(Se.Voal)
Error 8 - x | Kaynak teli ve toprak kablosu Kaynak teli ve gévde ya da topraklanmis bir nesne
(no PE) arasinda topraklama hatasi arasindaki baglantiyr ayirin
(sadece Phoenix 330)
Error 9 X |- Hizli kapatma Robottaki arizayi giderin
(fast stop) BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Error 10 X Ark ayrilmas| Tel beslemesini kontrol edin
(no arc) BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Error 11 X 5 saniye sonra atesleme hatasi Tel beslemesini kontrol edin
(noign) BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
Error 14 X Tel besleme (nitesi taninmiyor. Kablobaglantilarini kontrol edin.
(no DV) Kontrol hatti bagh degil.
Birden fazla tel besleme Unitesiile | Kodlarin atamasini kontrol edin (bakiniz balim "“tel
isletimde yanhiskodlar atanmis. besleme (initesi kod numarasini degistirme")
Error 15 X Tel besleme Unitesi 2 taninmiyor. Kablobaglantilarini kontrol edin.
(DV2?) Kontrol hatti bagli degil.
Error 16 - X | VRD (Bosta galisma gerilimi Servisi haberdar edin.
(VDR) distrme hatasi).

Lejant kategori, hata sifirlama

a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.

099-005158-EW515
05.01.2012



E\A;;‘)‘l Ariza gidermek

JOB'lar (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

b) Hata mesajl bir tusa basilarak sifirlanabilir
(Progress / Taurus / alpha Qdegil):
Kontrol RC1/ RC2 "Enter" tusu
Kontrol Expert "Superpuls” tusu

¢) Hatalar sadece makinenin kapatilip tekrar agiimasi ile resetlenehilir.

Koruyucu gaz hatasi (Err 6) "kaynak parametresi tusunun” etkinlestirilmesi ile sifirlanabilmektedir.
7.3 JOB'lari (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme
7.3.1  Minferit JOB'u resetleme

ENTER] EXIT )

3 >

\ 2
(]
—
.'
M
.I‘J
\ 4

EXIT ]

w

\ 4
@m

Sekil 7-1
Gosterge Ayar / segim
_ RESET (fabrika ayarlarina geri dénme)
| RESET islemi onay isleminden sonra gerceklestirilir.
Mendl, degisiklik yapilmadigi takdirde 3 saniye sonra sonlandirilir.
2 JOB-numarasi (6rnek)
=! Gosterilmekte olan JOB onay isleminden sonra fabrika ayarlarina geri dondirdlar.
Mendl, degisiklik yapilmadigi takdirde 3 saniye sonra sonlandirilir.
099-005158-EW515 83

05.01.2012



Ariza gidermek ev\ﬁr)
JOB'lar (kaynak gorevlerini) fabrika ayarina geri getirme

7.3.2 Tium JOB'lari resetleme

e Kayith tim mugteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

ENTER) EXIT|
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Sekil 7-2

Gosterge | Ayar / segim

RESET (fabrika ayarlarina geri dsnme)
RESET iglemi onay isleminden sonra gerceklestirilir.

Ment, degisiklik yapiimadigi takdirde 3 saniye sonra sonlandirilir.

84 099-005158-EW515
05.01.2012



ev\;;-r) Ariza gidermek

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

7.4

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

m&= Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akiginin hizli baglanti par¢asi sadece su
sogutmali cihazlarda mevcuttur.

&  Sogutma sisteminin havasinin alinmasi icin her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin miimkin olan en

derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin yakininda) kullanin!
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blau / blue 5 Y
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Kaynak parametresi esitleme

7.5  Kaynak parametresi esitleme

Tel besleme Unitesi/uzaktan kumanda Gzerinden ayarlanmis olan ve kaynak makinesinde gosterilen kaynak parametreleri
arasinda fark olmasi durumunda bu farklar bu fonksiyon sayesinde kolayca esitlenehilir.

ENTER | NAVIGATION] EXIT ]

D = O+|E o=
J

S

> .

67890y 67810y
5 12 5, 12
4 « 13 4 4, «13
35 014 35 35 o 14
3e 015 3e 3e «15
25 * 16 25 25¢ * 16
2 18 2 2 418
15 S 15 15 S22
1 « 2 1 1 22
0,5 24 05 05 24
m/min m/min

2.‘ % G - ) O
3m a3 3 ‘.3 3: L
L D A
I/ ‘V7 7'®, &7 79, & 7
10 10 0

-V + -V

Sekil 7-3

Gosterge Ayar / segim

Tel hizinin esitlenmesi (MiN)

Tel besleme Unitesinin tel hizi déner butonunu minimum degdere getirin.

Tel hizinin egitlenmesi (MAKS)

Tel besleme Unitesinin tel hizi déner butonunu maksimum degere getirin.

Ark uzunlugu diizeltmesinin egitlenmesi (MiN)

Tel besleme Unitesinin ark uzunlugu diizeltmesi ddner butonunu minimum degere getirin.

Ark uzunlugu diizeltmesinin esitlenmesi (MAKS)

Tel besleme Unitesinin ark uzunlugu dizeltme doéner butonunu maksimum degere getirin.
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Teknik veriler
Taurus 401

8 Teknik veriler

m&  Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcalarla baglantili olarak gecerlidir!
8.1  Taurus 401
Ortiilii elektrot | TIG |  MIGIMAG
Kaynak akimi ayar araligi 5A-400 A
Kaynak gerilimi ayar araligi 202V-360V | 102V-260V | 143V-340V
40°C'de devrede kalma orani (%60 devrede kalma 400 A
orani)
40°C'de devrede kalma orani (%2100 devrede kalma 360 A
orani)
Yuk degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani A 6 dakika kaynak, 4 dakika
mola)
Bosta caligma gerilimi v
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 X400V (%-25 ila %+20)
Frekans 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi (givenlik sigortasi, yavag patlamali) 3x35A
Sebeke baglantisi hatt HO7RN-F4G4
azami baglanmig ylk 18,2 kVA 13,1 kVA 17,2 kVA
Tavsiye edilen jeneratdr performansi 25 kVA
Coso 0,99
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP23
Ortamsicaklig -20°Cila+40 °C
Makine / tor¢ sogutmasi (1) Fan/su
1 l/dak'da (*) sogutma giicii 1500 W
Azami iletim miktari () 5 I/dak
azami sogutma maddesi ¢ikig basinci (1) 3,5 bar
Azami depo kapasitesi (1) 121

Sogutma maddesi (%)

Fabrika cikisl: KF 23E (-10 °C ila +40 °C) veya
KF 37E (-20 °C ila +10 °C)

s parcasi ucu 70 mm?
Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1100 x 455 x 1000
Agirlik 107 kg
Agirhik (1) 118 kg
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Standarda gore uretildi IEC 60974-1, -2, -10
[Sl/Ce

(*) Su sogutmali makineler (FDW)
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Taurus 351, 451, 551

8.2 Taurus 351, 451, 551

| 351 | 451 | 551
Kaynak akimi / gerilimi ayar araligi:
TIG 5ila 350 A 5ila 450 A 5ila550 A
10,2ila 24,0V 10,2ila 28 V 10,2ila 32V
Ortiilii elektrot 5ila 350 A 5ila 450 A 5ila 550 A
20,2ila34,0V 20,2ila38V 20,2 ila42V
MIG/MAG 5ila 350 A 5ila 450 A 5ila 550 A
143ila315V 14,3ila36,5V 143ila415V
25 °C'de devrede kalma orani
60 % - - 550 A
80 % - - 520 A
100 % 350 A 450 A 450 A
40 °C'de devrede kalma orani
60 % 550 A
80 % - 450 A -
100 % 350 A 420 A 420 A
YUk degigimi 10 dak (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynaklama, 4 dakika
mola)
Bosta caligma gerilimi IV
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 X400V (-25 % ila +20 %)
Frekans 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 3x25A 3x35A
(glivenlik sigortasi, yavag patlamali)
Sebeke bagdlantisi hatt HO7RN-FAG6
azami baglanmig yik
MIG/MAG 13,9 kVA 20,7 kVA 28,8 kVA
TIG 10,6 kVA 15,9 kVA 22,2 kVA
Ortiilii elektrot 15,0 kVA 21,6 KVA 29,2 kVA
Tavsiye edilen jeneratdr performansi 20,3 kVA 29,1 kVA 39,4 kVA
Coso 0,99
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23
Ortam sicakligi -20 °C ila +40°C
Makine / tor¢ sogutmasi Fan/su (%) veya gaz
1 l/dak'da (*) sogutma giici 1500 W
Azami iletim miktari (1) 5 l/dak
azami sogutma maddesi cikig basinci () 3,5 bhar
Azami depo kapasitesi (%) 121
Sogutma maddesi (%) Fabrika ¢ikisi: KF 23E (-10 °C ila +40 °C) veya
KF 37E (-20 °C ila +10 °C)
s parcasi ucu 70 mm2 | 95 mm2
Boyutlar U x G x Y mm cinsinden 1100 x 455 x 1000
_Agirlik 118 kg
_Agirlik (1) 129 kg
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Standarda gore Uretildi IEC 60974-1, -2(%), -10
1C€
(%) Su sogutmali makineler (FDW)
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Ek donanim

Sistem bilesenleri

9 Ek donanim
&  Kaynak torglari, is parcasi uclar, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa bagli
aksesuar bilesenleri yetkili distributérintizdentemin edebilirsiniz.
9.1  Sistem bilesenleri
Tip Aciklama Uriin numarasi
Taurus Synergic drive 4L Tel besleme Unitesi, su, DZA 090-005161-00502
Taurus Synergic drive 4 Tel besleme Unitesi, su, DZA 090-005162-00502
Taurus Synergic drive 300C Tel besleme Unitesi, su, DZA 090-005211-00502
Taurus Synergic drive 200C Tel besleme Unitesi, su, DZA 090-005210-00502
9.2  Genel ek donanimlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
AK300 K300 sepet hobini icin adaptor 094-001803-00001
TiP1 Donma emniyeti kontrolci 094-014499-00000
KF 23E-10 Sogutma sivisi (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Sogutma sivisi (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Sogutma sivisi (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Sogutma sivisi (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DM1 32L/MIN. Basing dusuriicii manometre 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Gaz tlipi 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gaz basinci disriict 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gaz basinci district 094-001100-00000
5POLE/CEE/32AIM Cihaz soketi 094-000207-00000
HOSE BRIDGE Boru képrisi 092-007843-00000
9.3  Secenekler
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON LB Wheels 160x40MM Cihaz tekerlekleri icin park freni ekleme opsiyonu 092-002110-00000
ON Hose/FR Mount DK 4L Tutucu, 4L yildiz seklinde doner diigmeye sahip cihazlarda 092-002117-00000
hortumlar ve uzaktan kumanda icin (092-002112-00000 veya
092-002113-00000)
ON Hose/FR Mount Déner konsolu olmayan makineler i¢in hortum ve uzaktan 092-002116-00000
kumanda tutucusu opsiyonu
ON Filter T/P Hava girisi i¢in Kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002092-00000
ON Tool Box Alet kutusu ekleme opsiyonu 092-002138-00000
ON Holder Gas Bottle <50L <50 L gaz tupl icin tutucu sac ekleme opsiyonu 092-002151-00000
ON Shock Protect Darbe emici ekleme opsiyonu 092-002154-00000
9.4  Bilgisayarla iletigim
Tip Aciklama Uriin numarasi
PC300.Net PC300.Net kaynak parametre yazilimi seti, kablolar ve SECINT | 090-008265-00000
X10 USB araytizil dahil
CD PC300.Net update PC300.Net icin CD-ROM'da yazilim giincelleme 092-008172-00001
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10.1 JOB-List
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JOB-LIST

094-015122-00502 evﬁ‘n O

JOB-LIST

094-015723-00500
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11.1

Ek B
EWM bayilerine genel bakig

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - 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

Lindenstrale 1a

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

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Sachsstra3e 28

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

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

EWM Schweil3technik-Handels-GmbH

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@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.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - 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 - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ 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-P.O.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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