TEK KOSE KAYNAK MAKINASI

ELEKTRONIK KONTROL UNITESi KULLANIM KILAVUZU
GENEL GORUNUM:

d
ENTER

Enter Tusu menulere girmek igin kullanilir. Kisa sureli basildiginda kullanici mendsune,
024 | uzun surelibasildiginda ise ince ayarlar menusune girilir.

Menu Tusu parametreleri degistirmek igin kullanilir. Basildiginda displayde 1.satirdaki
deger degisir.

Yukari OK Tusu parametre degerlerini degistirmek icin kullanilir. Basildiginda displayde
2. satirdaki deger degisir.

Asagi OK Tusu parametre degerlerini degistirmek igin kullanilir. Basildiginda displayde
2.satirdaki deger degisir.

SEERVEL

KULLANICI MENUSU :
Parametreler :

1.Satirda yazilan degerler SET SICAKLIK , ERITME SURESI, KAYNAK SURESI degistirilebilen kullanici
parametreleridir. 2. Satirda yazan deger ise bu parametrenin degeridir ve degistirilebilir.

KULLANIM :

Kullanici menustne girmek icin tusuna basiniz. bu tusa basildiginda agagidaki ekranlardan biri
ENTER
gelecektir. m tusuna basilarak asagidaki istenilen parametrelerden biri secilir, Bu parametre degerleri

SET SICAKLIK santigrad derece cinsinden 1er derce araliklarla ERITME SURESI saniye cinsinden 1 er
saniye araliklarla ve KAYNAK SURESI saniye cinsinden 1 er saniye araliklarla “ veya n

tuslari yardimiyla istenilen parametre degeri veya degerleri ayarlanir.
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INCE AYARLAR MENUSU :

ince ayarlar meniisiine girebilmek icin tusuna - displayde goriunene

kadar basiniz. Sifre 0 igin deger 0 dir onaylamak igin tekrar tusuna basiniz, sifre 0 degeri

onaylandiginda ekrana - degeri gelir. “ tusu ile 0 degerini 1 yapiniz.

oldugunda onaylamak igin tusuna basiniz bu tusa basildiginda

- degeri gelir. “ tusu ile O degerini 2 yapiniz. -

— g
s tusuna basiniz bu tusa basildiginda -

degeri gelir. “ tusu ile 0 degerini 3 yapiniz. - oldugunda onaylamak igin
|
ENTER

oldugunda onaylamak igin

tusuna basiniz bu tusa basildiginda alt menu parametrelerine ulasilir, bu iglemler yapilirken
herbir iglem igin 5 sn slre vardir bu sure iginde herhangi bir islem yapilmaz deger giriimez veya
dogru deger girilmez ise isleme yeni bastan baslamak gerekir.

KULLANIM :

ENTER ENTER

min 5 sn. _I
basmlz

ENTER ENTER
L“ --> - INCE AYAR PARAMETRELERINE GIRILIR
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INCE AYARLAR PARAMETRE AGIKLAMALARI

PID oransal degeridir,

PID integral degeridir,

PID tlarev degeridir,

Pedala basildiktan sonra makinanin 1. zamani. Birimi 1/10 sn . Ornegin
1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.

Lama girdikten sonra tablanin 1. giris zamani makinanin 2. zamani.
Birimi 1/10 sn . Ornegin 1 sn girmek icin 10 degeri giriniz.

Eedala 2. kez basildiktan sonra makinanin 3. zamani. Birimi 1/10 sn .
Ornegin 1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.

I?edala 3.kez basildiktan sonra makinanin 4. zamani. Birimi 1/10 sn .
Ornegin 1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.

Tablanin 1. ¢ikis zamani. makinanin 5. zamani Birimi 1/10 sn .
Ornegin 1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.

Lama c¢ikis zamani makinanin 6. zamani. Birimi 1/10 sn . Ornegin
1 sn girmek igin 10 degeri giriniz.

Isitici giris zamani makinanin 7. zamani. Birimi 1/10 sn . Ornegin
1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.

Tablanin 2. kez giris zamani makinanin 8. zamani. Birimi 1/10 sn .
Ornegin 1 sn girmek i¢in 10 degderi giriniz.

Isitict devrede ve tabla kapali iken profilleri eritme zamani makinanin 9. zamani.
Birimi sn . Ornegin1 sn girmek i¢in 1 deg@eri giriniz. Bu sure asag! dogru sayarak
sifirlanir ve bir sonraki ¢galisma adimina gegilir.

Tabla 2.¢ikis zamani makinanin 10. zamani. Birimi 1/10 sn . Ornegin
1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.

Isitic ¢ikis zamani makinanin 11. zamani Birimi 1/10 sn . Ornegin
1 sn girmek i¢in 10 degeri giriniz.



Tabla 3. giris zamani1 makinanin 12.giris zamani Birimi 1/10 sn . Ornegin
1 sn girmek icin 10 degeri giriniz.

Tabla kapali iken profillerin birbirine yapigma zamani makinanin 13. zamani.
Birimi sn . Ornegin1 sn girmek icin 1 degeri giriniz. Bu sure asagdi dogru sayarak
sifirlanir ve bir sonraki ¢alisma adimina gegilir.

2.Pres birakma zamani makinanin 14. zamani birimi 1/10 sn. Ornegin
1 sn girmek icin 10 degeri girniz.

1.Pres birakma zamani makinanin 15. zamani birimi 1/10 sn. Ornegin
1 sn girmek icin 10 degeri girniz.

Tablanin 3. ¢ikis zamani makinanin 16. zamani. ve son zaman ve adimi.
Birimi 1/10 sn . Ornegin 1 sn girmek igin 10 degeri giriniz.

Bu deger mevcut sicaklik degerinin + olarak yukari kaydiriimasi ve kalibrasyon
amagli degistirilebilir. Ornegin bu deger 10 yapilirsa ve mevcut sicaklikta 220
ise 230 olarak displayde gorultr. Bu deger max. 20 ile sinirlandiriimistir.

Bu deger mevcut sicaklik degerinin - olarak agagi kaydiriimasi ve kalibrasyon
amacli degistirilebilir. Ornegin bu deger 10 yapilirsa ve mevcut sicaklikta 220
ise 210 olarak displayde gorultr.Bu deger max. 20 ile sinirlandiriimistir.

Kullanilan acil stop buton kontak tipine gére NO (normalde agik) veya NC
(normalde kapal) segilebilir.

Burada makina tipi Kaynak veya Kose temizleme makinasi olarak segilebilir.
Makina tipi segcildikten sonra eski makina tipine ait bilgilerin silinmesi i¢in cihazi
acip kapamaniz gerekir.

Bu parametre ile dil segilir, tlrkge, ingilizce ve ruscga . Dil segimi yapildiginda
tum ayarlar ve menuler secilen dile geuvrilir.

Sicaklik gostergesindeki dalgalanmalari filtre eder. Ornegin bu degerin 1
yapilmasi durumunda 1 derecelik dalgalanmalar LCD displayde izlenmez.

Isitici devrede ve tabla kapali iken profilleri eritme zamani makinanin 9. zamani.
Birimi sn . Ornegin1 sn girmek i¢in 1 de@eri giriniz. Bu sure asagi dogru sayarak
sifirlanir ve bir sonraki ¢alisma adimina gegilir.

Bu segenek calismaya hazir: her zaman segildiginde cihaz her sicaklik
degerinde start alir ve galisir. Eger set degerinde olarak segilirse sicaklik
set degerinin 5 derece altinda ve Ustinde galisir diger degerlerde ¢alismaz.



UYARILAR VE DIKKAT EDILMESi GEREKLi HUSULAR:

TC hatasi!

240C E20s K20s *
pedala basiniz..

21 C E20s K20s *
HAZIR DEGIL!

240C E20s K20s *
Makina Duruyor..

240C E20s K20s *
Acil Stop Basili

240C E20s K20s *
Tabla kapaniyor

Termokupl hatasi, eger termokupl ters baglanirsa veya kopar yada bozulursa,
sistem bu hatayi verir. Ayrica sistem sogukken isitildiginda eger 1Isinmiyorsa
yine bu hata verilir. Isiticiyl sliren SSR veya kontaktér kontrol edilmelidir.

Ekran 2. satirda pedala basiniz yazdiginda makina ¢alismaya hazir anlamindadir.
ince ayarlarda CALISMAYA HAZIR HER ZAMAN secenedi secildiginde tim
sicaklik degerlerinde pedala basiniz yazar.

Ekran 2. satirda HAZIR DEGIL ! yazdiginda makina ¢alismaya hazir degil
anlamindadir.ince ayarlarda CALISMAYA HAZIR SET DEGERINDE secgenegi
secildiginde sadece set degerinin 5 derece altinda ve Ustlinde sistem caligir.
Makinayi ¢aligstirmak icin 2 satirda yazil olan hazir degil uyarisinin pedala basiniz
olmasini beklemeniz gerekir.

Makina calisirken acil stop butonuna basilirsa ekranda makina duruyor uyarisi
cikar. Makina. tamamen durdugunda ise Acil Stop Basili uyarisi gikar. Eger
kalici tip acil stop butonu kullaniliyorsa ¢alismak icin acil stop butonunu normal
pozisyona getiriniz.

Makina caligirken acil stop butonuna basilirsa makina duruyor uyarisi ekranda
gorulur ve daha sonra acil stop basili uyari ekrana gelir. EQer makinadururken
acil stop butonuna basilirsa direk olarak acil stop basili uyarisi ekranda gorulir.

Makina calisirken tum c¢ikislar ve yaptigi islemler 2.satirda gorulebilir. Bu satirda
gorulen iglemler ve ¢ikis sureleri her biri ayri ayri ince ayrlar menusinden
degigtirilebilir.

ONEMLI NOKTALAR:

* Makinanizi mutlaka toprakl prizle kullanin ve topraklama sisteminizin dogru ¢alistigindan emin olun.

* Makiananizda valfleri ve kontrol Unitesini beslemede mutka kaliteli besleme Unitesi (power supply)

kullaniniz.

* Sicakhk élgumi igin mutlaka izoleli J tipi (Fe Const) termokupl kullaniniz.

* Rezistansi surmek i¢cin mekanik role veya kontaktor yerine uygun akimda Solid State Rale kullaniniz.

iPUCU:

Calisma Modunda:

Makinanizda pedal veya acil stop ariza yapma durumlarinda cihaz Gzerinde tusunu start,

Ayar Modunda:

tusunu stop olarak kullanabilirsiniz.

Kontrol Unitenizde temel kural 1.satirdaki degerleri degigtirmek igin[j tusunu kullaniniz,

veya

tuslariyla 2. satidaki degeri degistiriniz.



KAYNAK MAKINASI CALISMASI:

Tek kdse kaynak makinasi PVC profillerin birbirine yapistiriimasi amaciyla kullanilan makinadir.
Kullanici tarafindan 3 tane parametre profil cinsine, ortam sicakligina ve makianin mekanik sistemine
bagh olarak ayarlanmalidir. Bu parametreler kaynak sicakligi, eritme suresi, ve kaynak (yapisma suresi)
suresidir. Kaynak sicakhgi profili eritecek isiticinin sicakhigidir, bu sicaklik genellikle 225 ile 260
santigrad derece arasinda bir degere ayarlanabilir. Eritme siresi profillerin isiticiyla temas zamanidir bu
zaman zarfinda profil erir, 15 ile 25 sn arsinda bir dedere ayarlanabilir. Kaynak suresi ise erimis iki
profilin birbirine kaynama, yapisma zamanidir bu zamanda 15 ile 25 sn. arasinda bir degere
ayarlanabilir.

Makina ayarlanan kaynak sicakliginina geldiginde ¢calismaya hazirdir. Makina galigsmaya uygun ise
dijital ekranda pedal’a basiniz gorulur. Pedal’a basilarak isleme bagslanir. Pedala basildiginda ilk olarak
kilavuz lama devreye girer daha sonra tabla kapanir. 1.profili 1.pres altina kilavuza dayayarak ayarlayip
tekrar pedala basildiginda 1. Profil 1.Pres kapanarak sabitlenir. 2. Profili kilavuza dayayarak 2.pres altina
koyarak pedal a basildiginda 2.pres kapanir. Eger profiller yanlis konulursa acil stop’a basilarak islem
durdurulabilir ve iglemlere yeniden baslanabilir. Profiller dogru ise islem devam eder. Kilavuz lama
devreden c¢ikar tabla acilir ve isitici devreye girer ve tabla tekrar kapandiginda isiticiya temas eden
profiller erimeye baslar bu islem ayarlanan erime zamani boyunca surer. Erime suresi tamamlandiginda
tabla acilir isitici devreden gikar . Tabla tekrar kapanir ve erimis olan profiller birbirlerine yapisir bu
islemde ayarlanan kaynak slresi boyunca sirer. islem sonunda presler birakir ve tabla agilir. Kaynak
islemi tamamlanmis olur.
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