
TEK KÖÞE KAYNAK MAKÝNASI

ELEKTRONÝK KONTROL ÜNÝTESÝ KULLANIM KILAVUZU

KULLANIM :

ENTERENTER

Kullanýcý menüsüne girmek için tuþuna basýnýz. bu tuþa basýldýðýnda aþaðýdaki ekranlardan biri

gelecektir.
MENUMENU

tuþuna basýlarak aþaðýdaki istenilen lerden biri seçilir,parametre

veya 

  

SET SICAKLIK santigrad derece cinsinden 1er derce aralýklarla ERITME SURESI saniye cinsinden 1 er

saniye aralýklarla ve KAYNAK SURESI saniye cinsinden 1 er saniye aralýklarla 

SET SICAKLIK
235

ERITME SURESI
20

KAYNAK SURESI
20MENUMENU MENUMENU MENUMENU

Bu  deðerleriparametre

tuþlarý yardýmýyla istenilen  deðeri veya deðerleri  ayarlanýr. parametre

SET SICAKLIK
235

ENTERENTER

MENUMENU

GENEL GÖRÜNÜM:

ENTERENTER

MENUMENU

Enter Tuþu menülere girmek için kullanýlýr. Kýsa süreli basýldýðýnda kullanýcý menüsüne,
uzun sürelibasýldýðýnda ise ince ayarlar menüsüne girilir.

Menu Tuþu leri deðiþtirmek için kullanýlýr. Basýldýðýnda displayde 1.satýrdaki 
deðer deðiþir.

parametre

Yukarý OK Tuþu parametre deðerlerini  deðiþtirmek için kullanýlýr. Basýldýðýnda displayde
2. satýrdaki deðer deðiþir.

Aþaðý OK Tuþu parametre deðerlerini deðiþtirmek için kullanýlýr. Basýldýðýnda displayde
2.satýrdaki deðer deðiþir.

KULLANICI MENÜSÜ :
Parametreler :

SET SICAKLIK
235

ERITME SURESI
20

KAYNAK SURESI
20

1.Satýrda yazýlan deðerler SET SICAKLIK , ERÝTME SÜRESÝ, KAYNAK SÜRESÝ deðiþtirilebilen kullanýcý
leridir. 2. Satýrda yazan deðer ise bu nin deðeridir ve deðiþtirilebilir.parametre parametre



onaylandýðýnda ekrana 

kadar basýnýz. Þifre 0 için deðer  0 dýr onaylamak için tekrar
ENTERENTER

tuþuna basýnýz, þifre 0 deðeri 

SIFRE1
0

deðeri gelir. tuþu ile 0 deðerini 1 yapýnýz.

SIFRE1
1

olduðunda onaylamak için 
ENTERENTER

tuþuna basýnýz bu tuþa basýldýðýnda

SIFRE2
0 deðeri gelir. tuþu ile 0 deðerini 2 yapýnýz. SIFRE2

2

olduðunda onaylamak için 
ENTERENTER

tuþuna basýnýz bu tuþa basýldýðýnda SIFRE3
0

deðeri gelir. tuþu ile 0 deðerini 3 yapýnýz.
SIFRE3
3

olduðunda onaylamak için 

ENTERENTER

tuþuna basýnýz bu tuþa basýldýðýnda alt menü parametrelerine ulaþýlýr, bu iþlemler yapýlýrken
herbir iþlem için 5 sn süre vardýr bu süre içinde herhangi bir iþlem yapýlmaz deðer girilmez veya
doðru deðer girilmez ise iþleme yeni baþtan baþlamak gerekir.

ENTERENTER

KULLANIM :

SIFRE0
0 ENTERENTER

SIFRE1
0

SIFRE1
1

ENTERENTER

SIFRE2
0

SIFRE2
2 ENTERENTER

SIFRE3
0

min 5 sn.
basýnýz

ENTERENTER

SIFRE3
3

ÝNCE AYAR  PARAMETRELERÝNE GÝRÝLÝR

ÝNCE AYARLAR MENÜSÜ :
SIFRE0
0Ýnce ayarlar menüsüne girebilmek için

ENTERENTER
tuþuna displayde görünene



ÝNCE AYARLAR PARAMETRE AÇIKLAMALARI 

:PID PROP

48
PID oransal deðeridir, 

PID INT

1
PID integral deðeridir, 

PID DER

1
PID türev deðeridir, 

LAMA GIRIS

0
Pedala basýldýktan sonra makinanýn 1. zamaný. Birimi 1/10 sn . Örneðin
1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

TABLA GIRIS1

0
Lama girdikten sonra  tablanýn 1. giriþ zamaný makinanýn 2.  zamaný. 
Birimi 1/10 sn . Örneðin 1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

1.PRES GIRIS

0
Pedala 2. kez basýldýktan sonra makinanýn 3.  zamaný. Birimi 1/10 sn .
Örneðin 1 sn girmek için 10 deðeri giriniz. 

2.PRES GIRIS

0
Pedala 3.kez basýldýktan sonra makinanýn 4.  zamaný. Birimi 1/10 sn .
Örneðin 1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

TABLA CIKIS1

10
Tablanýn 1 . çýkýþ  zamaný. makinanýn 5.  zamaný Birimi 1/10 sn . 
Örneðin 1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

LAMA CIKIS

10
Lama çýkýþ zamaný  makinanýn 6.  zamaný. Birimi 1/10 sn . Örneðin
1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

ISITICI GIRIS

10
Isýtýcý giriþ zamaný makinanýn 7.  zamaný. Birimi 1/10 sn . Örneðin
1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

TABLA GIRIS2

3
Tablanýn 2. kez giriþ zamaný makinanýn 8. zamaný. Birimi 1/10 sn . 
Örneðin 1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

ERITME SURESI

20

Isýtýcý devrede ve tabla kapalý iken profilleri eritme zamaný makinanýn 9. zamaný.
Birimi  sn . Örneðin1 sn girmek için 1 deðeri giriniz. Bu süre aþaðý doðru sayarak
sýfýrlanýr ve bir sonraki çalýþma adýmýna geçilir.

TABLA CIKIS2

15
Tabla 2.çýkýþ zamaný makinanýn 10. zamaný. Birimi 1/10 sn . Örneðin
1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

ISITICI CIKIS

10
Isýtýcý çýkýþ zamaný makinanýn 11. zamaný Birimi 1/10 sn . Örneðin
1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.



TABLA GIRIS3

10

KAYNAK SURESI

20

2.PRES CIKIS

0

1.PRES CIKIS

0

TABLA  CIKIS3

5
Tablanýn 3. çýkýþ zamaný  makinanýn 16.  zamaný. ve son zaman ve adýmý. 
Birimi 1/10 sn . Örneðin 1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

OFSET DERECE + 

0

Bu deðer mevcut sýcaklýk deðerinin + olarak yukarý kaydýrýlmasý ve kalibrasyon
amaçlý deðiþtirilebilir. Örneðin bu deðer 10 yapýlýrsa ve mevcut sýcaklýkta 220
ise 230 olarak displayde görülür. Bu deðer max. 20 ile sýnýrlandýrýlmýþtýr.

OFSET DERECE -

0

ACIL STOP BUTON

NO
Kullanýlan acil stop buton kontak tipine göre NO (normalde açýk) veya NC
(normalde kapalý) seçilebilir. 

MAKINA TIPI 

KAYNAK MAKINASI

Burada makina tipi Kaynak veya Köþe temizleme makinasý olarak seçilebilir.
Makina tipi seçildikten sonra eski makina tipine ait bilgilerin silinmesi için cihazý 
açýp kapamanýz gerekir.

DIL
TURKCE

Bu parametre ile dil seçilir, türkçe, ingilizce ve rusça . Dil seçimi yapýldýðýnda
tüm ayarlar ve menüler seçilen dile çevrilir.

FILTRE

0
Sýcaklýk göstergesindeki dalgalanmalarý filtre eder. Örneðin bu deðerin 1 
yapýlmasý durumunda 1 derecelik dalgalanmalar LCD displayde izlenmez.

ERITME SURESI

20

Isýtýcý devrede ve tabla kapalý iken profilleri eritme zamaný makinanýn 9. zamaný.
Birimi  sn . Örneðin1 sn girmek için 1 deðeri giriniz. Bu süre aþaðý doðru sayarak
sýfýrlanýr ve bir sonraki çalýþma adýmýna geçilir.

CALISMAYA HAZIR

HER ZAMAN

Bu seçenek çalýþmaya hazýr: her zaman seçildiðinde cihaz her sýcaklýk 
deðerinde start alýr ve çalýþýr. Eðer set deðerinde olarak seçilirse sýcaklýk 
set deðerinin 5 derece altýnda ve üstünde çalýþýr diðer deðerlerde çalýþmaz.

Tabla 3. giriþ zamaný makinanýn 12.giriþ zamaný  Birimi 1/10 sn . Örneðin
1 sn girmek için 10 deðeri giriniz.

Tabla kapalý iken profillerin birbirine yapýþma zamaný makinanýn 13. zamaný.
Birimi  sn . Örneðin1 sn girmek için 1 deðeri giriniz. Bu süre aþaðý doðru sayarak
sýfýrlanýr ve bir sonraki çalýþma adýmýna geçilir.

2.Pres býrakma zamaný makinanýn 14. zamaný birimi 1/10 sn. Örneðin 
1 sn girmek için 10 deðeri girniz.

1.Pres býrakma zamaný makinanýn 15. zamaný birimi 1/10 sn. Örneðin 
1 sn girmek için 10 deðeri girniz.

Bu deðer mevcut sýcaklýk deðerinin - olarak aþaðý kaydýrýlmasý ve kalibrasyon
amaçlý deðiþtirilebilir. Örneðin bu deðer 10 yapýlýrsa ve mevcut sýcaklýkta 220
ise 210 olarak displayde görülür.Bu deðer max. 20 ile sýnýrlandýrýlmýþtýr.



UYARILAR VE DÝKKAT EDÝLMESÝ GEREKLÝ HUSULAR:

ÝPUCU: 

TC hatasi! 

Termokupl hatasý, eðer termokupl ters baðlanýrsa veya kopar yada bozulursa,
sistem bu hatayý verir. Ayrýca sistem soðukken ýsýtýldýðýnda eðer ýsýnmýyorsa
yine bu hata verilir. Isýtýcýyý süren SSR veya kontaktör kontrol edilmelidir.

Ekran 2. satýrda pedala basiniz yazdýðýnda makina çalýþmaya hazýr anlamýndadýr.
ince ayarlarda CALISMAYA HAZIR HER ZAMAN seçeneði seçildiðinde tüm
sýcaklýk deðerlerinde pedala basiniz yazar. 

240C E20s K20s  *

pedala basiniz..

21 C E20s K20s  *

HAZIR DEGIL!

Ekran 2. satýrda HAZIR DEGIL ! yazdýðýnda makina çalýþmaya hazýr deðil
anlamýndadýr.ince ayarlarda CALISMAYA HAZIR SET DEGERÝNDE seçeneði
 seçildiðinde sadece set deðerinin 5 derece altýnda ve üstünde sistem çalýþýr. 
Makinayý çalýþtýrmak için 2 satýrda yazýlý olan hazýr deðil uyarýsýnýn pedala basýnýz
olmasýný beklemeniz gerekir. 

Makina çalýþýrken acil stop butonuna basýlýrsa ekranda makina duruyor uyarýsý
çýkar. Makina. tamamen durduðunda ise Acil Stop Basili uyarýsý çýkar. Eðer 
kalýcý tip acil stop butonu kullanýlýyorsa çalýþmak için acil stop butonunu normal
pozisyona getiriniz. 

240C E20s K20s  *

Makina Duruyor..

Makina çalýþýrken acil stop butonuna basýlýrsa makina duruyor uyarýsý ekranda
görülür ve daha sonra acil stop basýlý uyarý ekrana gelir. Eðer makinadururken 
acil stop butonuna basilirsa direk olarak acil stop basili uyarýsý ekranda görülür.

240C E20s K20s  *

Acil Stop Basili

* Makinanýzý mutlaka topraklý prizle kullanýn ve topraklama sisteminizin doðru çalýþtýðýndan emin olun.

* Makiananýzda valfleri ve kontrol ünitesini beslemede mutka kaliteli besleme ünitesi (power supply)
kullanýnýz.

* Sýcaklýk ölçümü için mutlaka izoleli J tipi (Fe Const) termokupl kullanýnýz.

* Rezistansý sürmek için mekanik röle veya kontaktör yerine uygun akýmda Solid State Röle kullanýnýz. 

240C E20s K20s  *

Tabla kapaniyor

ÖNEMLÝ NOKTALAR:

Makina çalýþýrken tüm çýkýþlar ve yaptýðý iþlemler 2.satýrda görülebilir. Bu satýrda
görülen iþlemler ve çýkýþ süreleri her biri ayrý ayrý ince ayrlar menüsünden
deðiþtirilebilir.

Kontrol ünitenizde temel kural 1.satýrdaki deðerleri deðiþtirmek için 
MENUMENU

tuþunu kullanýnýz,

veya tuþlarýyla 2. satýdaki deðeri deðiþtiriniz.

Makinanýzda pedal veya acil stop arýza yapma durumlarýnda cihaz üzerinde tuþunu start,

tuþunu stop olarak kullanabilirsiniz.

Çalýþma Modunda:

Ayar  Modunda:



KAYNAK MAKÝNASI ÇALIÞMASI:

Tek köþe kaynak makinasý PVC profillerin birbirine yapýþtýrýlmasý amacýyla kullanýlan makinadýr.
Kullanýcý tarafýndan 3 tane parametre profil cinsine, ortam sýcaklýðýna ve makianýn mekanik sistemine
baðlý olarak ayarlanmalýdýr. Bu parametreler kaynak sýcaklýðý, eritme süresi, ve kaynak (yapýþma süresi)
süresidir. Kaynak sýcaklýðý profili eritecek ýsýtýcýnýn sýcaklýðýdýr, bu sýcaklýk  genellikle 225 ile 260 
santigrad derece arasýnda bir deðere ayarlanabilir. Eritme süresi profillerin ýsýtýcýyla temas zamanýdýr bu
zaman zarfýnda profil erir, 15 ile 25 sn arsýnda bir deðere ayarlanabilir. Kaynak süresi ise erimiþ iki
profilin birbirine kaynama, yapýþma zamanýdýr bu zamanda 15 ile 25 sn. arasýnda bir deðere 
ayarlanabilir.
Makina ayarlanan kaynak sýcaklýðýnýna geldiðinde çalýþmaya hazýrdýr. Makina çalýþmaya uygun ise
dijital ekranda pedal’a basýnýz görülür. Pedal’a basýlarak iþleme baþlanýr. Pedala basýldýðýnda ilk olarak
kýlavuz lama devreye girer daha sonra tabla kapanýr. 1.profili 1.pres altýna kýlavuza dayayarak ayarlayýp
tekrar pedala basýldýðýnda 1. Profil 1.Pres kapanarak sabitlenir. 2. Profili kýlavuza dayayarak 2.pres altýna
koyarak pedal a basýldýðýnda 2.pres kapanýr. Eðer profiller yanlýþ konulursa acil stop’a basýlarak iþlem 
durdurulabilir ve iþlemlere yeniden baþlanabilir. Profiller doðru ise  iþlem devam eder. Kýlavuz lama
devreden çýkar tabla açýlýr ve ýsýtýcý devreye girer ve tabla tekrar kapandýðýnda ýsýtýcýya temas eden 
profiller erimeye baþlar bu iþlem ayarlanan erime zamaný boyunca sürer. Erime süresi tamamlandýðýnda 
tabla açýlýr ýsýtýcý devreden çýkar . Tabla tekrar kapanýr ve erimiþ olan profiller birbirlerine yapýþýr bu 
iþlemde ayarlanan kaynak süresi boyunca sürer. Ýþlem sonunda presler býrakýr ve tabla açýlýr. Kaynak
iþlemi tamamlanmýþ olur. 
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