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KULLANIM KILAVUZU

BLUWELD BW-C 200 SYN

Invertor Kaynak Makineleri

ONEMLI: Cihaz kullanmadan énce liitfen kullanim kilavuzunu eksiksiz olarak okuyun. Kilavuzu saklayin ve ileride hemen géz atabilecek sekilde elinizin
altinda bulundurun. Guvenliginiz igin, belirtmis oldugumuz emniyet notlarina 6zellikle dikkat edin. Kilavuz igerisinde anlamadiginiz bir yer oldugunda litfen

distribUtoriiniz ile gorisin.
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GUVENLIK

§1 Guvenlik

Uyari: Talimatlar sadece referans amagchdir. Uretici, liriin degisiklikleri

ve yukseltmeleri nedeniyle aciklama ile uriin arasindaki farklari

aciklama hakkini sakl tutar.!

Genel

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve taninmig guvenlik standartlarina
uygun olarak Uretilmigti. Ancak, yanlis veya hatali kullaniimasi
durumunda, asagidaki sorunlara neden olabilir::
® Operatorin yaralanmasi veya olumda.
® [sletme sirketine ait cihaza ve diger maddi varliklara verilen zararlar.

® Cihazin verimsiz ¢alismasi.

Cihazin devreye alinmasi, calistiriimasi, bakimi ve servisi ile ilgilenen
tum Kisiler:
® - Uygun niteliklere sahip olmak.
® - Kaynak konusunda yeterli bilgiye sahip olmak.

® - Bu kullanim talimatlarini dikkatlice okuyun ve uygulayin..

Kullanim talimatlari, cihazin kullanildigi her yerde her zaman el altinda
bulunmalhdir. Kullanim talimatlarina ek olarak, kaza onleme ve cevre

koruma ile ilgili genel ve yerel yonetmeliklere de dikkat edilmelidir..

Cihazi g¢alistirmadan 6nce, guvenligi tehlikeye atabilecek tim arizalari
giderin..

Bu, kigisel guvenliginiz igindir.!

Cevre

Uriinler uygun kosullar altinda kullanimla sinirlidir. Agiri durumlarda,
yuksek sicaklik, dusuk sicaklik, firtina gibi hava kosullarinda Uranlerin
kullanimi makinenin dmrunu kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir,

lutfen yukaridaki durumlardan kaginin..

Asiri ortam sicakhgi, makinenin 1s1 dagihiminin dizgin olmamasina
neden olur, bu da makinenin i¢ bilesenlerinin ciddi sekilde 1sinmasina

neden olur. Genellikle maksimum c¢alisma sicakligi 104°F (40°C) dir.
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Dusuk sicaklik, tGrindn icindeki bilesenlerin performansinda dususe
veya hasara yol agabilir ve su tankinin iginde buz olusmasina neden
olabilir. Genellikle en dusuk galisma sicakhgi -10 °C'dir. Lutfen sicak

tutun ve gerekirse su tankina antifriz ekleyin..

Cok nemli ortamlar, kabuk ve devre bilesenlerinin paslanmasina neden
olabilir. Yagmurlu havalarda, urtnlerin kullaniimasi kisa devre ve diger
anormalliklere neden olabilir. Lutfen yukaridaki ortamlarda kullanmaktan

kacginin. Makine i1slanirsa, litfen zamaninda kurulayin.

Calisan pargalar ve belirli riskli parcgalar viicudunuza veya baskalarina

Alanlar

zarar verebilir. llgili uyarilar asagidaki gibidir. Gerekli birkag koruma

onlemi alindiktan sonra oldukga guvenli bir islemdir.

Kaynak yapilan parcalar yuksek 1si1 Uretir ve tutar, ciddi yaniklara neden
olabilir. Sicak parcgalara ¢iplak elle dokunmayin. Kaynak tabancasiyla
calismadan 6nce soguma suresini bekleyin. Sicak parcalari tutarken

yaniklari onlemek icin yalitimli kaynak eldivenleri ve giysileri kullanin..

Kaynak teli kaynak torgundan c¢iktiginda yuksek yaralanma riski vardir.

Torcu daima vicudunuzdan uzak tutun.

Tum ekipman guvenlik koruyucularini, kapaklarini ve cihazlarini yerinde
ve iyi durumda tutun. Ekipmani galistirirken, kullanirken veya onarirken
ellerinizi, saginizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V dislilerinden, fanlardan ve
diger tum hareketli parcalardan uzak tutun,

® oOrnegin: « Fanlar

x e - Disliler
N ® - Silindirler
® - Saftlar
® - Tel makaralari ve kaynak teli
Kaynak isleminde guriltl, parlak 1sik ve zararli gaz gibi birgok zararli
Yan urun fenomen kaciniimaz olarak ortaya cikar. insan viicuduna zarar veren

zararh fenomenleri 6nlemek icin 6nceden hazirliklari yapmak gerekir.
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Kaynak islemi sirasinda ortaya c¢ikan ark iginlari, gozleri ve cildi
yakabilecek yogun gorunur ve gorunmez ultraviyole ve kizilétesi isinlar
uretir..
® - Kaynak yaparken veya aglk ark kaynagini izlerken gozlerinizi
kivilcimlardan ve ark isinlarindan korumak igin uygun filtre ve kapak
plakalari bulunan bir kalkan kullanin..

® - Cildinizi ve yardimcilarinizin cildini ark 1sinlarindan korumak igin
dayanikli, aleve dayanikli malzemeden yapilmis uygun giysiler
kullanin..

® - Yakindaki diger personeli uygun, yanmaz ekranlarla koruyun
ve/veya arki izlememeleri, ark i1ginlarina, sicak sigramalara veya

metale maruz kalmamalari konusunda uyarin.

Bazi islemler veya ekipmanlardan kaynaklanan guriltd isitme
duyusuna zarar verebilir. Kalici igitme kaybini dnlemek icin kulaklarinizi
yuksek guraltuden korumalisiniz..
® Yiksek seslerden isitme duyunuzu korumak igin koruyucu kulak

tikaglari ve/veya kulaklik takin. isyerinde diger kisileri koruyun.
® Gurultu seviyeleri olgulerek desibel (ses) dederlerinin guvenli

seviyeleri agsmadigindan emin olunmalhdir..

Gaz birikimi zehirli bir ortam yaratabilir, havadaki oksijen igerigini
tuketerek 6lime veya yaralanmaya neden olabilir. Kaynakta kullanilan
birgok gaz gorinmez ve kokusuzdur..
® Kullanilmadiginda koruyucu gaz beslemesini kapatin..
® Kapali alanlari daima havalandirin veya onayli hava beslemeli

solunum cihazi kullanin..
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Kaynak iglemi saglik igin tehlikeli duman ve gazlar Uretebilir. Bu duman

ve gazlari solumaktan kaginin..

® Kaynak veya kesme sirasinda olusan duman ve gazi solumayin,
basinizi dumanin diginda tutun. Duman ve gazlari solunum
bolgesinden uzak tutmak igin arkta yeterli havalandirma ve/veya
egzoz kullanin. Galvanizli celik Uzerinde kaynak yaparken ek
onlemler de alinmasi gerekir..

® Yag giderme, temizleme veya puskurtme iglemlerinden kaynaklanan
klorlu hidrokarbon buharlarinin  bulundugu yerlerde kaynak

yapmayin. Arkin isisi ve isinlari, ¢ézicu buharlariyla reaksiyona

girerek yuksek derecede zehirli bir gaz olan fosgen ve diger tahrig
edici urunler olusturabilir..

® Ark kaynagi igin kullanilan koruyucu gazlar havayi yerinden edebilir
ve yaralanmalara veya 6lime neden olabilir. Solunum havasinin
guvenli olmasini saglamak igin, 6zellikle kapali alanlarda her zaman
yeterli havalandirma saglayin..

® Bu ekipman ve kullanilacak sarf malzemeleri ile ilgili Ureticinin
talimatlarini, malzeme guvenlik bilgi formu dahil olmak tzere okuyun

ve anlayin ve igvereninizin guvenlik uygulamalarina uyun..
|

Kullanim surecinde dikkatsiz kullanim yangin, patlama ve gaz kacagi
Patlama .
veya diger tehlikelere yol agabilir. Urind kullanmadan once, kazalari

onlemek icin dogru onleyici tedbirleri bilmemiz gerekir..

Acik alevli kaynak arkinin yakininda veya motor calisirken yakit
eklemeyin. Dokulen yakitin sicak motor parcgalariyla temas ederek

buharlagip alev almasini 6nlemek igin, yakit ikmali yapmadan once

motoru durdurun ve sogumasini bekleyin..
Depoyu doldururken yakit dokmeyin. Yakit dokulurse, silin ve buharlar

tamamen yok olana kadar motoru ¢aligtirmayin..
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Kaynak arkindan, sicak ig pargasindan ve sicak ekipmandan sigrayan
kivilcimlar yanginlara ve yaniklara neden olabilir. Elektrotun metal
nesnelere kazara temas etmesi kivilcim, patlama, asiri 1Isinma veya
yangina neden olabilir..
® Kaynak sirasinda ortaya c¢ikan kaynak kivilcimlari ve sicak
malzemeler, kiiguk c¢atlaklar ve agikliklardan kolayca gegerek komsu
alanlara ulasabilir..

® Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kacginin.

® Yangin sondiriiciiyli hazir bulundurun. Is yerinde sikistiriimis
gazlarin kullanilacagi durumlarda, tehlikeli durumlari 6nlemek igin
Ozel 6nlemler alinmalidir..

%_?;E: ® |[sitma, kesme veya kaynak islemlerinden 6nce i¢i bos dokimleri
& veya kaplari havalandirin. Patlama tehlikesi vardir..

® Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigcramalar cikar. Deri eldivenler,
kalin gomlekler, pacalari dar olmayan pantolonlar, yuksek
ayakkabilar ve sacginizi koruyan bir sapka gibi yag icermeyen
koruyucu giysiler giyin..

® - Calisma kablosunu, kaynak alanina mimkun oldugunca yakin bir
noktadan c¢alismaya baglayin. Bina iskeletine veya kaynak
alanindan uzak diger noktalara baglanan ¢alisma kablolari, kaynak
akiminin kaldirma zincirlerinden, ving kablolarindan veya diger
alternatif devrelerden gegme olasihdini artirir. Bu durum yangin
tehlikesi yaratabilir veya kaldirma zincirlerini veya kablolari asiri

Isinarak arizalanmasina neden olabilir.

Koruyucu gaz tupleri yuksek basing altinda gaz icerir. Hasar gorurse,
tup patlayabilir..

® Gaz tuplerini asiri 1s1, mekanik darbeler, fiziksel hasar, curuf, agik

alevler, kivilcimlar ve arklarindan koruyun..

® Silindirlerin devrilmesini veya dismesini 6nlemek icin guvenli ve dik
|
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bir sekilde tutuldugundan emin olun..

® Kaynak elektrodu veya topraklama kelepgesinin gaz tupune temas
etmesine asla izin vermeyin, kaynak kablolarini tupun Uzerine
sarmayin..

® Silindir vanasini yavasga agin ve yuzunuzu silindir ¢ikis vanasindan

ve gaz regulatorunden uzaklastirin.
|
Yalnizca kullanilan islem i¢in dogru koruyucu gaz iceren sikigtiriimis

gaz tupleri ve kullanilan gaz ve basing igin tasarlanmig dizgun c¢alisan

regulatorler kullanin. Tum hortumlar, baglanti pargalari vb. uygulamaya

uygun olmali ve iyi durumda tutulmahdir..

® Silindirleri daima dik konumda, alt sasiye veya sabit bir destege
guvenli bir sekilde zincirle baglayin..

® Silindirler yerlestiriimelidir:

T4 - Darbeye maruz  kalabilecekleri veya fiziksel hasara
= ugrayabilecekleri alanlardan uzak tutun..
= ! - Ark kaynagi veya kesme islemlerinden ve diger isi, kivilcim veya
Cylinder alev kaynaklarindan giivenli bir mesafede.

® Elektrot, elektrot tutucu veya diger elektriksel olarak "sicak"
parcalarin silindire temas etmesine asla izin vermeyin..

® Silindir vanasini agarken basinizi ve yuzinuzu silindir vanasi
cikisindan uzak tutun..

® Valf koruma kapaklari, silindir kullanimda veya kullanima bagh

olmadigi sturece her zaman yerinde olmal ve elle sikilmaldir..

|
Canli elektrikli pargalara dokunmak oélumcul elektrik carpmasina veya
ciddi yaniklara neden olabilir. Cikis agik oldugunda elektrot ve galisma
Elektrik
devresi elektriksel olarak canhdir. Girigs glu¢ devresi ve i¢ makine

devreleri de gu¢ acgik oldugunda canhdir..
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EMC

Farkli Granlerin girig voltaji icin farkli gereksinimleri vardir, 6rnegin tek
fazl ve Ug fazli. Giris olarak g fazl elektrik kullanan makinede faz kaybi
veya voltaj dalgalanmasi meydana gelirse, Urinun i¢ kisminda ciddi

hasara neden olabilir..

Tam drdnler gu¢ kaynagina baglanmadan o6nce iyi bir sekilde
topraklanmalidir. Kabuk sizintisi gibi anormal bir durum s6z konusu
oldugunda, lutfen gu¢ kaynagini derhal kesin ve bakim igin

profesyonellere haber verin.

Kablolari veya uclari vicudun herhangi bir kismina dolandirmayin.
Elektrot (cubuk elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli vb.)

* Asla suya batirilmamalidir. « Akim akarken asla dokunulmamalidir.

Makine gu¢ kaynagina bagliyken, makinenin iginde elektrik vardir.
Hayati tehlike ve maddi kayiplari dnlemek i¢in kablolara, devre kartlarina

ve ilgili elektrikli pargalara dokunmayiniz.

MIG/MAG veya TIG kaynagi sirasinda, kaynak teli, tel makarasi, tahrik
silindirleri ve kaynak teli ile temas eden tUum metal pargalar elektrik akimi
altindadir. Tel besleme unitesini daima yeterince yaltiimis bir ylizeye
kurun veya uygun, yaltiimig bir tel besleme unitesi montaj aparati

kullanin.

Yerel ve uluslararasi standartlara goére, ortam cihazlarinin
elektromanyetizma durumu ve parazit Onleme kabiliyeti kontrol
edilmelidir.
® - Guvenlik cihazi.
® - Gug hattl, sinyal iletim hatti ve veri iletim hatti.
® - \eriigleme ekipmani ve telekomunikasyon ekipmani.
® - Muayene ve kalibrasyon cihazi..

EMC sorunlarinin énlenmesi igin destekleyici dnlemler:
1. Mains supply
Elektromanyetik parazit, dogru sebeke baglantisina ragmen ortaya

cikarsa, ek onlemler alinmasi gerekir..

7
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2. Kaynak gug¢ kablolari mumkin oldugunca kisa tutulmali, birbirine

yakin gegcmeli ve diger kablolardan uzak tutulmahdir
3. Espotansiyel baglama
4. s pargasinin topraklanmasi
Gerekirse, uygun kondansatorler kullanarak bir toprak baglantisi
kurun..
5. 5. Gerekirse koruma
e + Yakindaki diger cihazlari koruyun.

e < TUm kaynak tesisatini koruyun..

Radyasyon Sinifi A Cihazi.
® - Yalnizca endustriyel alanda kullanilabilir.

® - Baska bir alanda kullanilirsa, devrenin baglanti ve radyasyon

sorunlarina neden olabilir..

()

B sinifi radyasyon cihazi.
@ @ ® - Konut ve sanayi alanlari icin emisyon kriterlerini karsilayin. Bu,

EMC Class

enerjinin kamuya ait algak gerilim sebekesinden saglandigi konut
alanlari igin de gegerlidir..
Derecelendirme plakasi veya teknik verilere gore EMC cihaz

siniflandirmasi.
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§2 Genel Bakis
§2.1 Ozellikler

® Yeni panel tasarimi: Daha sik ve insancil.

® Kaynak parametrelerinin ve gikiginin dogru
on ayari ve geri bildirimi icin segment kodu
ekrani.

® Yeni PWM teknolojisi ve IGBT invertor
teknolojisi.

® - Celik, paslanmaz gelik ve CuSi igin sinerjik

programlara sahip MIG/MAG
- 2T /AT kaynak modu

- iglev parametresi ayari
MMA islevi (Cubuk elektrot)
- Sicak baslatma (elektrot baglatmayi iyilestirir)
- Ayarlanabilir Ark Gucu
TIG
- Kaldirma Ark atesleme (ark atesleme sirasinda tungstenin yapismasini 6nler)
- 2T /AT Tetik Kontroll
- Ayarlanabilir Asagi egim
- Ayarlanabilir Son Akis
* Dahili tel besleyici, 5 kg'a kadar makara igin digli tahrikli.
® - Euro tarzi MIG torg baglantisi.
® - Cevre/guvenlik korumasi igin IP21S derecesi.

® - Makara Tabancasi Baglantisi.
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§2.2 Teknik Veriler

Model BLUWELD BW-C 200 SYNERJIK
Parametre
Giris Gerilimi (V) 1-230+10%
Frekans (HZ) 50/60
MIG TIG MMA
Giris Akimi (A) 42.0 23.7 36.0
Giris Gicu (kVA) 9.64 5.44 8.24
Kaynak Akimi (A) 30~200 10~160 10~160
Bosta galisma 69.5 69.5 69.5
Gerilim (V)
Goérev dongiisi 20% 200A 20% 160A
(407C) 60% 115A 60% 95A
100% 90A 100% 75A
Gugc Faktori (%) 0.6
Fe: 0.6/0.8/0.9/1.0
Gap (mm) SS:0.8/1.0
Flux-Cored: 0.6/0.8/0.9/1.0
CuSi3: 1.0
Koruma sinifi IP21S
Devre kesici JD03-Al 30A
Boyutlar (mm) 475*210*355
Agirlik (Kg) 10.7

Not: Yukaridaki parametreler, gelecekteki makine iyilestirmeleriyle degisebilir.!

§2.3 Kisa Tanitim

MIG serisi kaynak makineleri, Synergic Programlari ile donatiimis yeni bir invertor
tabanh MIG/MMA/TIG kaynak makinesidir.. MIG islevi, Gaz Korumali tel uygulamalariyla
kaynak yapmanizi saglar ve mukemmel, profesyonel kaynak sonuglari verir. Ekranla
birlikte voltaj ve tel beslemesinin kolay kademesiz ayari, kaynak parametrelerinin
kolayca ayarlanmasini saglar.. MIG serisi kaynak makineleri, sectiginiz gaz karigimiyla
kullanim kolayhdi icin tasarlanmis Synergic kaynak programlari ile MIG kaynagi
Ozelligine sahiptir.. Operator, kullandigli gaz karisimini ve tel gapini seger ve ardindan
kaynak igslemine baglar.. Bu islem tamamlandiktan sonra operator, kaynak havuzunu
daha iyi kontrol etmek icin voltajda ince ayarlamalar yapabilir.. Eklenen Lift-Arc DC TIG
Ozelligi her seferinde mikemmel ark ateslemesi saglar ve olaganustu dizguin ve kararli
ark, yuksek kaliteli TIG kaynaklari Uretir.. TIG islevselligi, ayarlanabilir Down Slope &
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Post Gas'in yani sira gaz solenoid valfi ile donatiimistir. Cubuk kaynagdi (MMA) 6zelligi,
dokme demir, paslanmaz ve dusuk hidrojen dahil olmak Gzere yuksek kaliteli sonuglar ile
kolay elektrot kaynagi saglar. Ek bir dzellik ise, MIG tor¢larindan beslenemeyecek kadar
kolon mukavemeti olmayan ince veya daha yumusak tellerin kullanimi i¢cin Spool Gun'in
basit bir sekilde baglanmasini sadlayan Spool Gun hazir islevidir.

MIG serisi ark kaynak makinesi, paslanmaz celik, karbon celigi, alasimh celik vb.
malzemelerden yapilmis g¢esitli plakalarin tUm pozisyonlarda kaynaklanmasi igin uygun
olan endustriyel kalitede bir makinedir. Boru tesisati, petrokimya, mimari ekipman, araba
tamiri, bisiklet tamiri, el sanatlari ve genel gelik imalati gibi alanlarda kullanilir..

MIG serisi kaynak makineleri, makineleri asiri gerilim, asiri akim ve agiri Isinmadan
korumak icin dahili otomatik koruma iglevlerine sahiptirYukaridaki sorunlardan herhangi
biri meydana gelirse, hata kodu ekranda goruntulenir ve makinenin kendini korumasi ve

ekipmanin kullanim 6mrunt uzatmasi igin ¢ikis akimi otomatik olarak kesilir.

§2.4 Gorev dongusu ve Asiri Isinma

"X" harfi, bir kaynak makinesinin belirli bir A
X BLUWELD BW-C 200 SYNERJIK igin

zaman dongusu (10 dakika) iginde kaynak akimi ve gorev dongisil

nominal ¢ikis akimiyla sirekli olarak '°°%

kaynak yapabileceg@i surenin kismi olarak

tanimlanan Goérev Doénglsu anlamina

B0% [=rmr =

gelir..

Gorev dongusu "X" ile ¢ikis kaynak akimi

arasindaki iliski sagdaki sekilde

1
1
1
!
20% [+ =rmimim = =
1
1
1
1

gOsterilmigtir..

Pt ————

)

Kaynak makinesi agiri isinirsa, IGBT agir 0 %0 115 200 (A
Isinma korumasi sensoru kaynak makinesi kontrol Unitesine bir sinyal gondererek ¢ikis
kaynak akimini KAPATIR ve hata kodu ekranda goéruntulenir. Bu durumda, makine fan
calisirken 10~15 dakika boyunca kaynak yapmamali ve sogumalidir. Makineyi tekrar

calistirirken, kaynak ¢ikis akimi veya gorev déngusu azaltiimalidir..
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§2.5 Calisma Prensibi

MIG serisi kaynak makinesinin ¢alisma prensibi asagdidaki sekilde gdsterilmistir. Tek
fazlh 230V c¢alisma frekansi AC, DC'ye duzeltilir, ardindan orta frekansli AC'ye
donustaraltr (IGBT), orta transformatér (ana transformator) ile voltaj dusuruldikten ve
orta frekansl redresor (hizlh kurtarma diyotlari) ile duzeltildikten sonra, endiktans
filtreleme ile cikariir. MIG kaynak modunda ise kaynak akimi parametresi, kaynak

isciliginin gereksinimlerini karsilamak igin surekli ve sinirsiz olarak ayarlanabilir.

DC Hall devrest | DC
> -

AC Orta frekans

230V 50/60 Hz Dogrultucu OC | tnvertsr AC Orta frekans o .
dogrultucu

> ™| trafosu

B

Akim pozitif-
| geribesleme kontrolii

§2.6 Volt-Amper Karakteristigi

MIG serisi kaynak makineleri, agagidaki sekilde gdsterilen grafigi ile mukemmel bir
volt-amper karakteristigine sahiptir.. Nominal ylUkleme gerilimi U2 ile kaynak akimi 12

arasindaki iliski su sekildedir: U2=14+0,0512 (V)).

u, (V) A

Voltaj- amper karaktaristigi Kaynak gerilimi ve kaynak akimi arasidaki iligki

Calisma noktasi
44 \‘ :
14 |
i >
0 600 I, (A)
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§3 Panel islevleri ve Agiklamalar
§3.1 Makine Duzeni Agiklamasi

Kaynak makinesinin on ve arka panel duzeni

1. MIG torcu euro konektoru.

2. Pozitif (+) kaynak gucu ¢ikis
baglanti soketi.

3. Polarite degisimi gl¢ baglantisi.

4. Makara tabancasi igin kontrol
soketi.

5. Negatif (-) kaynak glcu ¢ikis ; §§§§§§§§§

iR e a7
1 SLOSENCE
Al o SeRgCE? ©

baglanti soketi.

6. Gug anahtari.

7. Gaz giris konektoru.
8. 8. Giris guc kablosu.

Kaynak makinesinin tel besleme gantasi

9. Makara tutucu.

10. Tel besleme gerginligi ayari.
11. Tel besleme gerginlik kolu.
12. Tel besleyici giris kilavuzu.

13. tel tahrik silindiri.

13
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§3.2 Kontrol paneli i¢in dizen

§3.2.1 Kontrol paneli

3 4 5 6 7 8

1.Makara tabancasi diugmesi: MIG Manuel kaynak modunda spool gun't segmek icin

basin.

2. Tetik modu diigmesi: 2T veya 4T tetikleme modunu se¢gmek icin basin..

3. L parametresi se¢me/ayar dugmesi: Parametreleri se¢gmek icin basin ve kaynak
akimi gibi deg@erleri ayarlamak igin gevirin. MIG kaynak modunda, parametreleri se¢gmek
igin basin..

4. Kaynak modu digmesi: MMA VRD/TIG Lift/MIG Manuel/MIG Sinerjik kaynak
modunu se¢gmek icin bu dugmeye basin.

5. Parametre se¢gme diigmesi: Parametreleri segmek icin basin.

6.Sinerjik malzeme seg¢im dugmesi: MIG Synergic kaynak modunda tel malzemesini
ve koruyucu gazi segcmek igin basin..

7.Sinerjik ¢cap se¢me dugmesi: MIG Synergic kaynak modunda tel ¢apini segmek igin
basin..

8. R parametresi segme/ayar diigmesi: Parametreleri segmek icin basin ve degerleri
ayarlamak igin gevirin..
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9. Hava kontrol diugmesi: Makinenin hava baglantisi olup olmadigini veya gaz gegisinin

duzgun olup olmadigini kontrol etmek i¢in dugmeye basin..

10. Manuel tel besleme diigmesi.

11. Ekran: Kaynak modu, kaynak akimi ve ayarlanan diger parametreler veya hata kodu

gibi tum kaynak parametrelerini gosterir.. *

* Asagida fonksiyonun daha ayrintili agiklamasi yer almaktadir..

Cok iglevli ekran (11)

11-4

11-1.

11-2.

11-3.

11-4.

11-5.

11-6.

11-7.

Solid Fe COz

Solid Fe
80%Ar+20%CO:

Flux.c.w Fe CO:

SS ER316
98%Ar+2%CO0:2

CuSi3 Ar100%

115 116 17 118

Spool gun gostergesi: Spool gun dugmesine (MIG Manuel modunda) basarak

spool gun kaynak modunu segin, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..

Tetikleme modu gostergesi: Tetikleme modu digmesine basarak istediginiz
tetikleme modunu segin, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..

Kaynak parametresi gostergesi: Sol/Sag dugmelerine basarak (MIG'de)

ayarlanacak kaynak parametrelerini secin, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..

ilerleme gubugu gésterimi : Digmeyi cevirdiginizde, ilerleme cubugdu
yanacaktir..
Kaynak modu gostergesi: Kaynak modu digmesine basarak istenen kaynak

modunu seg¢in, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..

Kaynak parametresi gostergesi: Parametre seg¢me duigmesine basarak
ayarlanacak kaynak parametrelerini sec¢in, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..
Sinerjik malzeme ekrani: Sinerjik malzeme seg¢im digmesine basarak istediginiz
sinerjik malzemeyi secin, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..
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11-8. Sinerjik cap gostergesi: Sinerjik cap se¢im dugmesine basarak istenen sinerjik
cap! segin, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..

11-9. is ekrani: Makine kaynak calisma durumunda oldugunda ekrandaki simge
yanacaktir..

11-10. Alarm ekrani: Agiri gerilim, agiri akim, girig faz kaybi veya elektriksel asiri isinma
(calisma dongusunun asiimasi nedeniyle) algilandiginda ve koruma devreye
girdiginde ekrandaki simge yanar..

11-11.Hava kontroliu ekrani: Hava kontrol digmesine basildiginda ekrandaki simge
yanacaktir.

11-12. Manuel tel besleme ekrani: Manuel tel besleme digmesine basildiginda
ekrandaki simge yanacaktir..

11-13. Dijital ¢ok fonksiyonlu ekran: Kaynak yapmadan &énce, digme kullanilarak
secilen veya ayarlanan ayari gosterir. Kaynak sirasinda kaynak akimini ve

kaynak voltajini gosterir..

§3.2.2 MMA ekran tanitimi

1 2 3 4

1. Sol parametre segme/ayar dugmesi: Kaynak akimini ayarlamak igin gevirin.

2. Kaynak modu diigmesi: MMA VRD'yi segmek igin basiniz, ekrandaki ilgili simge

yanacaktir..
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3.Parametre se¢me diugmesi: Bunu basarak Hot Start veya Arc Force'u segin,
ekrandaki ilgili simge yanacaktir. R parametresi segim/ayar dugmesini (4) cevirerek
degerleri ayarlayin..

4. Sag parametre se¢me/ayar dugmesi: Kaynak parametre degerlerini ayarlamak igin

cevirin..

Sicak baslangi¢
Sicak baglatma, ark baslatildiginda elektrot ve is pargasinin yiuksek direncine karsi
koymak icin kaynak baslangicinda ekstra gug saglar. Ayar arahgi: 0~10.

Ark kuvveti

MMA kaynak glc¢ kaynagi, sabit ¢ikis akimi Uretmek Uzere tasarlanmistir. Bu, farkh
elektrot turleri ve ark uzunluklarinda kaynak voltajinin akimi sabit tutmak igin degistigi
anlamina gelir.. Bu, bazi kaynak kosullarinda kararsizliga neden olabilir, gunki MMA
kaynak elektrotlar ¢aligsabilecekleri minimum voltaja sahiptir ve yine de kararl bir ark
sagdlarlar..

Ark Gucu kontrolu, kaynak voltajinin ¢ok dustugunu algiladiginda kaynak gucuna artirir.
Ark gucu ayari ne kadar yuksekse, gu¢ kaynaginin izin verecegi minimum voltaj da o
kadar yuksek olur. Bu etki, kaynak akiminin da artmasina neden olur. 0, Ark Gucu kapali,
10 ise maksimum Ark Gulcu anlamina gelir. Bu, daha yluksek galisma voltaji gerektiren
elektrot turleri veya pozisyon digi kaynaklar gibi kisa ark uzunlugu gerektiren birlesme

turleri icin pratik olarak kullanisghdir.
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§3.2.3 TIG Lift ekran tanitimi

1 2 3 4

1. Sol parametre segme/ayar dugmesi: Kaynak akimini ayarlamak igin gevirin.

2. Kaynak modu diuigmesi: TIG LIFT'i segcmek icin basin, ekrandaki ilgili simge
yanacaktir.
3. Parametre se¢cme diigmesi: Down Slope veya Post Flow'u segcmek igin basin,
ekrandaki ilgili simge yanacaktir. Sag parametre segme/ayar digmesini (4) cevirerek
degderleri ayarlayin.
4. R parametre segme/ayar diugmesi: Kaynak parametre degerlerini ayarlamak igin
cevirin.
5. Tetik modu dugmesi: 2T veya 4T tetik modunu segmek i¢in basiniz, ekrandaki
ilgili simge yanacaktir.
Asagi Egim
Tetik serbest birakildiginda, kaynak akimi segilen sure boyunca kademeli olarak
azalarak 0'a duser. Bu, operatorin kaynak havuzunun sonunda bir "krater"
birakmadan kaynagdi tamamlamasini saglar. Birim (S) ve ayar araligi (0-10,0S).
Akis Sonrasi
Ark durdurulduktan sonra koruyucu gazin akmaya devam ettigi sureyi kontrol eder. Bu,
kaynak tamamlandiktan sonra, kaynak alani ve tor¢ tungsteni, atmosferik gazlarla
reaksiyona girecek kadar sicakken kirlenmeye karsi korur. Birim (S) ve ayar araligi

(0-10,0 S).
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§3.2.4 MIG Manuel ekran tanitimi

1 2 3 4

1. Sol parametre se¢gme/ayar digmesi: Kaynak parametresini se¢cmek igin basin ve

degerleri ayarlamak igin gevirin..

2. Kaynak modu diigmesi: MIG Manuel'i segmek icin basiniz, ekrandaki ilgili simge
yanacakitir.

3. Parametre segme diigmesi: Bunu basarak endiktans/On Akig/Yavas Besleme/Geri
Yanma/Son Akis segenegini segin; ekrandaki ilgili simge yanacaktir. R parametresi
segme/ayar dugmesini (4) cevirerek degerleri ayarlayin..

4. Sag parametre se¢me/ayar dugmesi: Kaynak parametresini secmek icin basin ve
degerleri ayarlamak igin gevirin..

5. Hava kontrol diugmesi: Hava digmesine basildiginda, ekrandaki simge yanacaktir..

6. Manuel tel diigme: Manuel kablo digmesine basildiginda, ekrandaki simge
yanacaktir.

7. Kaynak parametresi gostergesi: Sol/Sag dugmelerine (1) (4) basarak krater akimi
(sadece MIG 4T) / tel hizi / krater voltaji (sadece MIG 4T) / kaynak voltajini segin;
ekrandaki ilgili simge yanacaktir. Sol/Sag digmelerini (1) (4) cevirerek degerleri
ayarlayin..

8. Spool gun dugmesi: Spool tabancasini segmek icgin basiniz, ekrandaki simge
yanacaktir..
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9. Tetik modu dugmesi: 2T veya 4T tetikleme modunu segmek icin basiniz, ekrandaki
ilgili simge yanacaktir..
MIG Dalga Kontrolu (enduiktans)

Bu ayar, kaynak devresinin enduktansini degdistirmek icin MIG dalga formunu simule
eder.. Endiktans, kaynak teli is parcasina temas ettiginde (kisa devre olarak bilinir)
akimin yukselme ve disme hizini kontrol eder. Daha fazla enduktans, kisa devre
suresini uzatir ve kisa devre sikligini azaltir. Bu, daha kalin kaynak baglantilari igin
yararl olan daha genig ve daha penetran bir ark olusturur. Daha az enduktans, daha dar
ve daha odaklanmis bir ark olusturur. Bu etki, daha az sigrama Uretmek igin arki ince
ayarlamak icin de kullanilabilir. Tel hizi, tel boyutu ve turl, koruyucu gaz, enduktans
ayarinin kaynak arki Uzerindeki etkisini degistirir. Endiktans degisikligi, MIG sprey
transfer iglemi Uzerinde (kisa devre igleminin aksine) pratik bir etkiye sahip degildir.

On gaz

Ark baglamadan once torg tetiklendiginde koruyucu gazin akis suresini kontrol eder.
Bu, kaynak baslamadan 6nce kaynagi kirletebilecek atmosferik gazi ¢alisma alanindan
temizler. Birim (S). Aralik: 0-5.
Yavas besleme

Bu fonksiyon, tel besleme hizinin artmasini dizenlemek igin kullanilir. Aralik: 0-10.
Geri yanma

Geri yanma ayari, ana kaynak akimi durduktan sonra tel beslemesinin kisa bir sure
daha devam etmesini kontrol eder. Tel beslemesi ve akim tam olarak ayni anda
durdurulursa, tel hala sicak olacaktir ve geri 'yanarak' kaynak ucuna yapisacaktir. Bu
sorun meydana gelirse, geri yanma ayarini artirmak, ark durduktan sonra tel besleyicinin
daha uzun sure c¢alismasina neden olur. Geri yanma ayari asiri ise, kaynak durduktan
sonra, operatorun tor¢ ucunda asiri "¢ikinti" tel uzunlugu kalir ve bu, bir sonraki kaynaga
baslamadan 6nce duzeltiimesi gerekir. Aralik: 0-10
Son gaz

Ark durdurulduktan sonra koruyucu gazin akmaya devam ettigi streyi kontrol eder. Bu,
kaynak tamamlandiktan sonra kaynak alani atmosferik gazlarla reaksiyona girecek

kadar sicakken kirlenmesini onler. Birim (S). Aralik: 0-10.
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Hava Kontrol Dugmesi (5)

Dugme, gaz beslemesinin normal olup olmadigini kontrol etmek ic¢in kullanilir. Tusa
bastiktan sonra, gaz beslemesi normalse, kaynak tabancasinda bir jet olacaktir. Gaz
beslemesi anormalse, kaynak tabancasinin namlusunda gaz akigi olmayacaktir..
Manuel Tel Dugme (6)

Dugme, manuel tel besleme igin kullanilir. Genel olarak, yeni kaynak teli degistirilirken,
takildiginda kullaniir ve daha kullanighdir. Ayrica, tel besleme sirasinda kaynak teli
cikisi yapilmaz, bu da guvenligi artirir..

Krater Doldurma Fonksiyonu (krater akimi/krater voltaiji)

Bu kaynak makinesi krater doldurma islevine sahiptir, kalin kaynak telinin
kaynaklanmasindan sonra, tabanca kafasi mikro anahtarini gevsetin, tel besleme ve ark
voltaji otomatik zayiflama ile ark cukurunu doldurun. Bu, MIG 4T tetik modunda
etkinlestirilir ve 4T tetik modunda arki durdurmak igin torg tetigi birakilmadan once basili
tutuldugunda etkinlestirilen ana kaynak degerlerinden bagimsiz ¢ikis voltaji ve tel hizi
degerlerinin ayarlanmasina olanak tanir. Adindan da anlasilacagi gibi, bu iglev 6zellikle
yuksek amperajda daha kalin malzemeleri kaynaklarken, kaynak akiminin aniden
durmasi durumunda kaynak dikisinde normalde bir "krater" olugmasini onlemek igin
kaynakta purtuzsiz bir yuzey olusturmak icin kullanilir. Bu ayarlar normalde ana tel
besleme ve voltaj ayarlarindan daha dusuk olarak ayarlanir.

2T /4T secici dugme (9)

2T modunda, kaynak devresini etkinlestirmek icin tetik ¢ekilir ve basili tutulur; tetik
birakildiginda kaynak devresi durur. 4T, "kilitteme" modu olarak bilinir. Kaynak devresini
etkinlestirmek icin tetik bir kez ¢ekilir ve birakilir, kaynak devresini durdurmak icin tekrar
cekilir ve birakilir. Bu iglev, tetik strekli basili tutulmasi gerekmediginden uzun kaynaklar

igin kullanighdir..
§3.2.5 MIG SYN ekran tanitimi

Operator, MIG kaynagi gibi kaynak akimini ayarlar ve makine, malzeme tuaru, tel tira
ve boyutu ile kullanilan koruyucu gaz i¢in optimum voltaj ve tel hizini hesaplar. Kaynak
bagdlanti tipi ve kalinligi, hava sicakligi gibi diger degigkenlerin de optimum voltaj ve tel

besleme ayarini etkiledigi agiktir, bu nedenle program, segilen sinerjik program igin volta;j

21



PANEL ISLEVLERI VE ACIKLAMALARI

ince ayar islevi saglar. Sinerjik programda voltaj ayarlandiktan sonra, akim ayari
degistirildiginde bu deger sabit kalir. Sinerjik programin voltajini fabrika ayarlarina

sifirlamak i¢in baska bir programa gecin ve tekrar geri dénin.

T &
i

a0

Solid Fe CO2

1 2 3 4 5 6

1. Sol parametre se¢gme/ayar diigmesi: Kaynak parametresini se¢cmek icin basin ve
degerleri ayarlamak igin gevirin..

2. Kaynak modu diugmesi: MIG SYN'i segmek igin basiniz, ekrandaki ilgili simge
yanacaktir..

3. Parametre segme diigmesi: Bunu basarak endiiktans/On Akis/Yavas Besleme/Geri
Yanma/Son Akis segenegini secin; ekrandaki ilgili simge yanacaktir. Sag parameter
se¢cme/ayar dugmesini (6) cevirerek degerleri ayarlayin..

4. Sinerjik malzeme se¢cme diugmesi: Tel malzemesini ve koruyucu gazi segmek igin
basiniz, ekrandaki ilgili simge yanacaktir..

5. Sinerjik ¢cap se¢me dugmesi: Tel capini segmek icin basiniz, ekrandaki ilgili simge
yanacaktir..

6. Sag parametre se¢me/ayar dugmesi: Kaynak parametresini segmek igin basin ve
degerleri ayarlamak igin gevirin..

7. Hava kontrol diigmesi: Hava kontrol digmesine basildiginda, ekrandaki simge
yanacaktir..

8. Manuel tel diigme: Manuel kablo digmesine basildiginda, ekrandaki simge
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yanacaktir..

9. 9. Kaynak parametresi gostergesi: SOL/SAG diigmelerine (1) (6) basarak krater
akimi (sadece MIG 4T) / kaynak akimi / tel hizi / malzeme kalinhdi / krater voltaji
(sadece MIG 4T) / kaynak voltajini secin; ekrandaki ilgili simge yanacaktir. L/R
dugmelerini (1) (6) ¢evirerek degerleri ayarlayin..

10. Tetik modu duigmesi: 2T veya 4T tetikleme modunu se¢gmek igin basiniz, ekrandaki

ilgili simge yanacaktir..
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§4 Kurulum ve Calistirma
§4.1 MMA Elektrot Kaynagi Kurulum ve Calistirma

§4.1.1 MMA Kaynak i¢in kurulum ayarlari

Bu kaynak makinesinde iki soket mevcuttur. MMA kaynagi igin elektrot tutucu pozitif
sokete baglanirken, topraklama kablosu (is parcasi) negatif sokete baglanir; bu, DCEP
olarak bilinir. Ancak, c¢esitli elektrotlar optimum sonuglar icin farkli polarite gerektirir ve
polariteye dikkat edilmelidir. Dogru polarite igin elektrot Ureticisinin bilgilerine bakin..
DCEP: Elektrot, "+" ¢ikig soketine bagli.

DCEN: Elektrot, "-" ¢ikis soketine bagli..

(1) Toprak kablosunu "-" baglanti noktasina baglayin ve saat yoninde sikin.;

(2) Elektrot kablosunu "+" isaretine baglayin, saat yoninde sikin.;

(3) Her makine, giris voltajina gore kaynak gug kablosu ile donatiimigtir ve yanhs voltaj
secilmemesi igin uygun konuma baglanmalidir;

(4) llgili giris glic kaynagi terminali veya soketi ile iyi temas saglayin ve oksidasyonu
Onleyin.;

(5) Bir multimetre ile giris voltajinin dalgalanma araligi iginde oldugunu ol¢un;

(6) Glg topraklamasi iyi bir sekilde topraklanmisgtir..
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§3.3.2 MMA Kaynagi igin Galigsma

(1) Yukaridaki kurulum yoéntemi dogruysa, guc¢ anahtarini "ACIK" konumuna getirin,
ardindan gug¢ simgesi vurgulanir, fan galisir ve cihaz dizgun galisir..

(2) Kaynak modu dugmesiile MMA VRD iglevini segin..

(3) Elektrot ureticisinin onerdigi sekilde, kullanilan elektrot tipi ve boyutuna uygun
kaynak akimi, Sicak Baslatma ve Ark Gucu ayarlarini yapin..

(4) Elektrodu elektrot tutucusuna yerlestirin ve sikica sabitleyin..

(5) Elektrodu is pargasina vurarak ark olusturun ve arki korumak igin elektrodu sabit
tutun..

(6) Kaynaga baslayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosullarini elde etmek icin Kaynak
Akimi kontrollina yeniden ayarlayin..

(7) Kaynak islemi tamamlandiktan sonra gug¢ kaynadi 2 ila 3 dakika acgik birakilimalidir.
Bu, fanin galismasini ve i¢ bilesenlerin sogumasini saglar..

(8) ACIK/KAPALI anahtarini KAPALI konumuna getirin..

NOT:

® Kablolamanin polaritesine dikkat edin, genel DC kaynak teli iki sekilde. Kaynak
isleminin teknik gereksinimlerine goére uygun baglanti secilir, yanlis secim yaparsaniz
ark dengesizligi ve blytk yapisma sigramasi ve diger fenomenler ortaya ¢ikar, bu tur
durumlar hizl bir sekilde ek yerlerine geri dondurulebilir..

® s parcasi kaynak makinesinden uzaksa, ikinci hat (elektrot tutucu ve toprak) daha
uzundur, bu nedenle kablo voltaj dususunu azaltmak icin uygun iletken kesit alani

daha buyuk olmaldir..

§3.3.3 MMA Kaynak

En yaygin ark kaynagi turlerinden biri, manuel metal ark kaynagi (MMA) veya cubuk
kaynagidir. Elektrik akimi, ana malzeme ile sarf malzemesi elektrot cubugu veya "gubuk"
arasinda bir ark olusturmak igin kullanilir. Elektrot gubugu, kaynak yapilan ana malzeme
ile uyumlu bir malzemeden yapilmistir ve koruyucu gaz goérevi géren ve curuf tabakasi
olusturan gazli buharlar yayan bir aki ile kaplidir. Her ikisi de kaynak alanini atmosferik
kirlenmeden korur. Elektrot ¢ekirdegi dolgu gorevi gorur. Kaynak metalini kaplayan
curufu olusturan aki kalintilari, kaynak isleminden sonra kazinarak temizlenmelidir.
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«— Gekirdek tel

- Flux kaplama

Envik flux kaplamamn olustwduiu gaz

Cekirdek tel ennmels ark

—  Akiskan kalintisi ciiruf &rtiisi

Kaynak mctali

— @l +@—

oArk, elektrotun ana metale kisa sureli olarak
Core wire dokunmasiyla baglatilr..
eArkin isisi, ana metalin ylzeyini eriterek elektrotun
Flux coating ucunda erimis bir havuz olusturur..
e Erimis elektrot metali ark boyunca eriyik havuzuna

aktarilir ve biriken kaynak metali haline gelir..
<« Base metal

e Birikinti, elektrot kaplamasindan kaynaklanan curuf
ile kapli ve korunmaktadir..

e Yay ve cevresi bir koruyucu gaz atmosferi.

Manuel metal ark (¢ubuk) elektrotlar, kati metal tel
cekirdek ve aki kaplamasina sahiptir. Bu elektrotlar, tel

cap! ve bir dizi harf ve rakamla tanimlanir. Harfler ve
Protective gas

rakamlar, metal alasimini ve elektrotun kullanim

-"J:"l -1
c ,f{‘:"lf b |rt
._":x.icf,,' I' x «.,jf,g Arc amacini belirtir..
' k”‘\__"} — Metal Tel Gekirdek, arki koruyan akimin iletkeni olarak
L : caligir.. Cekirdek tel erir ve kaynak havuzuna birikir..

Koruyucu metal ark kaynagi elektrotunun Uzerindeki kaplama, aki olarak adlandirilir.

Elektrot Gzerindeki aki birgok farkli iglevi yerine getirir..
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e alasim elementleri eklemek.

Bunlar arasinda sunlar yer almaktadir:

e kaynak alani ¢gevresinde koruyucu gaz uretmek
e akigkanlastirici elemanlar ve oksijen giderici
saglama

e kaynak sogurken Uzerinde koruyucu bir curuf
tabakasi olusturmak

e ark Ozelliklerinin belirlenmesi

Kapl elektrotlar, eriyik havuzuna dolgu metali eklemenin yani sira birgok amaca hizmet

eder. Bu ek islevler, esas olarak elektrot GUzerindeki kaplama tarafindan saglanir..

§3.3.4 MMA Kaynak Temelleri

Elektrot Segimi

Genel bir kural olarak, elektrot se¢imi basittir, ginkl ana metale benzer bilesime sahip

bir elektrot segmek yeterlidir. Ancak, bazi metaller igin, her biri belirli is tlrlerine uygun

Ozel dzelliklere sahip birkag elektrot segenegi vardir. Dogru elektrot segimini yapmak igin

kaynak tedarikginizle iletisime gegcmeniz onerilir..

Elektrot Boyutu

Elektrotun boyutu genellikle kaynak yapilan

boliman kahnhgina baghdir ve bélum ne kadar

kalinsa, o kadar buyuk bir elektrot gerekir. Tablo,

genel amacgh 6013 tipi elektrot kullanilarak

cesitli kalinliktaki bolumler igin kullanilabilecek

maksimum elektrot boyutlarini gostermektedir..

Malzemenin .. . )
Onerilen Maksimum
Ortalama Elektrot Capi
Kalinhgn P
1.0~2.0 mm 2.5 mm
2.0~5.0 mm 3.2 mm
5.0~8.0 mm 4.0 mm
>8.0 mm 5.0 mm
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Kaynak Akimi (Amperaj)

Elektrot Boyutu o Mevecut Aralik Belirli bir is i¢cin dogru akim segimi, ark
mm (Amps) kaynaginda onemli bir faktordir. Akim ¢ok
dusuk ayarlandiginda, ark olusturmak ve
2.5 mm 60~95

sabit tutmak zorlasir. Elektrot is pargasina

3.2 mm 100~130 -
yapismaya meyillidir, penetrasyon zayiftir ve
4.0 mm 130~165 belirgin yuvarlak profilli boncuklar birikir. Cok
5.0 mm 165~260 yuksek akim, elektrotun asiri i1sinmasina

neden olur, bu da ana metalin alt kesilmesine
ve yanmasina ve asiri sigramaya neden olur. Belirli bir is i¢cin normal akim, is parcasini
yakmadan, elektrodu asiri i1sitmadan veya puruzli sigramall bir ylzey olusturmadan
kullanilabilecek maksimum akim olarak dusunulebilir. Tablo, genel amacgh tip 6013

elektrot i¢in genel olarak onerilen akim araliklarini gostermektedir.

Yay Uzunlugu

Ark olusturmak igin, ark olusana kadar elektrot is parcasi Uzerinde hafifge kazinmahdir.
Uygun ark uzunlugu icin basit bir kural vardir; kaynakta iyi bir ylizey elde etmek icin en
kisa ark uzunlugu kullaniimalidir. Cok uzun bir ark, penetrasyonu azaltir, sicrama
olusturur ve kaynakta puruzllu bir yuzey elde edilmesine neden olur. Asiri kisa bir ark,
elektrotun yapismasina ve kalitesiz kaynaklara neden olur. Asagi dogru el kaynagi icin

genel kural, ark uzunlugunun g¢ekirdek telin capindan fazla olmamasidir.

Elektrot Agisi

Elektrotun is parcasiyla yaptigi aci, metalin duzgin ve esgit bir sekilde aktariimasini
saglamak icin onemlidir. Asagl dogru, kdse, yatay veya bas Ustu kaynak yaparken,
elektrotun acisi genellikle hareket yonune dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey
yukari kaynak yaparken, elektrotun agisi is pargasina gore 80 ila 90 derece arasinda

olmalidir..
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Kaynak Hizi

Elektrot, kaynak yapilacak eklem boyunca, gerekli ¢calisma boyutunu saglayacak bir
hizda hareket ettirilmelidir. Ayni zamanda, elektrot her zaman dogru ark uzunlugunu
korumak icin asagi dogru beslenir. Asiri hareket hizlari, zayif fizyona, penetrasyon
eksikligine vb. neden olurken, ¢cok yavas hareket hizlari siklikla ark dengesizligine, curuf

kalintilarina ve zayif mekanik 6zelliklere yol acgar..

Malzeme ve Eklem Hazirhgi

Kaynak yapilacak malzeme temiz olmali ve nem, boya, yag, gres, hadde kabugu, pas
veya arki engelleyecek ve kaynak malzemesini kirletecek diger maddelerden arindiriimis
olmaldir. Ek yerinin hazirlanmasi, kullanilan yonteme bagli olarak testereyle kesme,
delme, kesme, isleme, alevle kesme ve diger yontemleri igerebilir. Her durumda,
kenarlar temiz ve Kkirletici maddelerden arindirilmis olmaldir. Ek yeri tlrl, segilen

uygulamaya gore belirlenir.

§4.2 TIG Kaynagi i¢in Kurulum ve Calistirma

§3.4.1 TIG Kaynagi i¢in kurulum yapin
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(1) ACIK/KAPALI anahtarint KAPALI konumuna getirin;

(2) Toprak kablosunu "+" baglanti noktasina baglayin ve saat yonunde sikin;

(3) TIG torg kablosunu "-" baglanti noktasina baglayin ve saat yoninde sikin;

(4) Guvenli bir argon tupu kullanarak, tip vanasinin yanina durarak vanayi yavasg¢a agin
ve kapatin. Bu, vana ve regulatér yuvasi c¢evresinde bulunabilecek kalintilar
temizleyecektir;

(5) Regdulatéru takin ve bir anahtarla sikin;

(6) Gaz hortumunu Argon regulatorandn gikigina baglayin ve bir anahtarla sikin;

(7) Torgtaki gaz vanasinin kapali oldugundan emin olun ve Argon Silindir Vana'yi
yavasca tamamen acgik konuma getirin;

(8) Toprak kelepgesini is parganiza baglayin;

(9) Gug kablosunu uygun prize takin.

NOT:
® TIG islemi sirasinda, koruyucu gaz dogrudan kaynak tabancasina verilir..
® (Gaz tupunu, dusmesini veya devrilmesini Onlemek igin sabit bir destege

zincirleyerek dik konumda sabitleyin..

§3.4.2 TIG Kaynagi icin Calistirma

1.Yukaridaki kurulum yontemi dogruysa, gug¢ anahtarini "ACIK" konumuna getirin, glg
simgesi vurgulanir, fan ¢alisir, cihaz dizgin caligir..

2. Kaynak modu tusuna basarak TIG Lift'i segin..

3. Kaynak akimi kontrol digmesini istenen amperaj ayarina getirin..

4. Optimum kaynak sonuglari elde etmek icin tungsten keskin olmayan bir noktaya
taslanmalidir. Tungsten elektrodu taslama c¢arkinin dondugu yonde taglamak c¢ok
onemlidir.

5.Tungsteni, gaz kabindan yaklasik 3 mm ila 7 mm disari ¢ikacak sekilde takin ve dogru
boyutta pens kullandiginizdan emin olun..

6. Arka kapagi sikin..

7. 7. Kaynaga baslayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosullarini elde etmek icin Kaynak

Akimi kontrolinu yeniden ayarlayin..
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8. Kaynak iglemi tamamlandiktan sonra gl¢ kaynagi 2 ila 3 dakika agik birakilmalidir.
Bu, fanin ¢caligmasini ve ig bilesenlerin sogumasini saglar..

9. 9. ACIK/KAPALI digmesini KAPALI konumuna getirin..

§3.4.3 TIG Kaynak Temelleri

TIG Operasyonu igin ark olusturma: tungsten elektrot is pargasina temas ettiginde, kisa
devre akimi sadece 28A'dir. Ark olusturulduktan sonra, akim ayarlanan kaynak akimina
yukselebilir. Kaynak sirasinda tungsten elektrot is pargasina temas ederse, akim 2
saniye iginde 5A'ya duser, bu da tungsten israfini azaltir, tungsten elektrotun kullanim

omrunu uzatir ve tungsten kirilmasini onler..

B e+ Kazima arc

1. Hace the welding 2., Scrape the electrode 3. Lift ac.
gunatan angle. with the workpiece.

i,

/{ 2~<mm

B - Tungsten Elektrot Akim Araliklan

Elektrot Capi DC Akim
1.0mm 25 -85
1.6mm 50 - 160

B - Koruyucu Gaz Se¢imi

Alasim Koruyucu Gaz
Carbon Steel ARGON
Stainless Steel ARGON
Nickel Alloy ARGON
Copper ARGON
Titanium ARGON
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B e Tungsten Elektrot Tiirleri

Elektrot Tipi )
Kaynak Uygulamasi Ozellikler Renk Kodu
(Zemin Kaplamast)
Yumusak celik, paslanmaz Miikemmel ark baslatma,
Toryumlu 2% celik ve bakirin DC uzun Omiir, yiiksek akim Red

kaynagi. tagima kapasitesi.

Yumusak ¢elik, paslanmaz
Daha uzun 6miir, daha kararli
celik, bakir, aliiminyum,
ark, daha kolay baglatma,
magnezyum ve bunlarin Gri
daha genis akim aralig1, daha

Ceriated 2%

alagimlarinin AC ve DC

dar ve daha yogun ark.
kaynagi.
B e Celik icin TIG Kaynak Parametreleri
Baz Metal DC Akim Dolgu Argon Gazi
Elektrot Cap1
Kalinlik Hafif Celik Paslanmaz Celik Cubugu Cap1 Akis Hizt
1.0mm 40-50 25-35 1.0mm 1.6mm SLPM
1.6mm 70-90 50-70 1.6mm 1.6mm 7LPM
3.2mm 90-115 90-110 1.6mm 2.4mm 7LPM

§4. 3 MIG Kaynagi igin Kurulum ve Caligtirma

§4.3.1 MIG Kaynagi i¢in kurulum yapin

. 32- .
Gosterildigi
aecerlidir.

gibi gaz korumali kaynak ig¢in




KURULUM VE CALISTIRMA

(1) A- Toprak kablosu fisini Negatif (-) soketine takin ve sikmak igin c¢evirin. (Gaz

korumali kablo)

B- Toprak kablosu figini Pozitif (+) soketine takin ve sikmak igin gevirin. (Gazsiz tel)

(2) (MIG kaynak tabancasini 6n paneldeki MIG tor¢ euro konektoriine takin ve kilitleme
somununu sikica sikin..

(3) A- Kutupluluk degistirme kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki pozitif sokete takin
ve sikin. (Gaz korumali tel)
B - Polarite degistirme kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki Negatif (-) soketine
takin ve sikin. (Gazsiz tel)

(4) Gaz regulatérini gaz tiplne baglayin ve gaz hattini regulatére baglayin. (Yalnizca
gaz korumali tel)

(5) Gaz hattini arka paneldeki gaz konektorine baglayin. (Yalnizca gaz korumal tel)

(6) Kaynak makinesinin gug¢ kablosunu elektrik kutusu tUzerindeki prize takin.

=(7) Teli makara tutucusuna yerlestirin - (makara
tutma somunu sol diglidir) Teli giris kilavuz

""""""" K 5 borusundan gegirin ve tahrik silindirine yerlestirin.
Af\‘¥

8) Tahrik silindiri Gzerinden teli ¢ikis kilavuz tel

M borusuna sokun, teli yaklagsik 150 mm iterek

(9) Ust silindir braketini kapatin ve orta derecede
basing uygulayarak basing kolunu yerine

Klipsleyin..
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(10) Gaz tupunun vanasini dikkatlice agin, gerekli

gaz akig hizini ayarlayin.

(11) Gaz nozulu ve temas ucunu tor¢ boynundan gikarin..

(12) Manuel tel dugmesini basil tutarak teli tor¢ boynuna besleyin, tel torg
boynundan ¢iktiginda manuel tel digmesini birakin..

(13) Dogdru boyutta kontak ucunu takin ve teli icinden gecirin, kontak ucunu torg
boynunun ug tutucusuna vidalayin ve sikica sikigtirin..

(14) Gaz nozulunu torg kafasina takin..

(15) Gaz tupl vanasini dikkatlice agin, regulatérde gerekli gaz akis hizini ayarlayin.

(16) istenilen MIG iglevini secin, ekranda uygun tel capini ve gaz tiirini segin..

(17)  Torg anahtar modunu segin: 2T/ 4T.

(18) Kaynaklanacak malzeme kalinligina uygun gerekli kaynak parametrelerini

ayarlayin..

§4.3.2 Tel Besleme Silindiri Segimi

MIG kaynagi sirasinda duzgln ve tutarli tel beslemesinin 6nemi ne kadar vurgulanirsa
vurgulanmaz azdir. Basit¢ge sdylemek gerekirse, tel beslemesi ne kadar dizgun olursa
kaynak o kadar iyi olur. Besleme silindirleri veya tahrik silindirleri, teli kaynak tabancasi
kablosunun uzunlugu boyunca mekanik olarak beslemek igin kullanilir. Besleme
silindirleri, belirli kaynak teli tirleri icin kullanilmak Uzere tasarlanmistir ve farkli tel
tarlerini barindirabilmek icin Uzerlerinde farkh tlrde oluklar bulunur. Tel, tel tahrik
unitesinin Ust silindiri tarafindan olukta tutulur ve basing silindiri olarak adlandirilir.
Basing, gerektiginde basinci artirmak veya azaltmak i¢in ayarlanabilen bir gerginlik kolu
tarafindan uygulanir. Telin tird, ne kadar basing uygulanabilecedini ve optimum tel
beslemesi elde etmek i¢in en uygun tahrik silindiri tariint belirler.
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Solid Sert Tel - Celik gibi, paslanmaz gelik de optimum kavrama ve tahrik kapasitesi i¢in
"V" sekilli oluklu bir tahrik silindiri gerektirir. Kati teller, teli olukta tutan Ust baski
silindirinden daha fazla gerilim uygulayabilir ve "V" sekilli oluk bunun igin daha uygundur.
Kati teller, daha yuksek kesit kolonu mukavemetleri nedeniyle beslemeye daha
dayaniklidir, daha serttir ve kolayca sapmazlar..

Yumusak Tel — Aluminyum gibi malzemeler igin "U" sekilli oluk gerekir. Aluminyum telin
kolon mukavemeti cok daha dusuktlr, kolayca bukulebilir ve bu nedenle beslenmesi
daha zordur. Yumusak teller, telin torcun giris kilavuz borusuna beslendigi tel besleyicide
kolayca bukulebilir. U seklindeki silindir, daha yumusak tellerin beslenmesine yardimci
olmak i¢in daha fazla ylzey alani tutusu ve ¢ekis guicu saglar. Daha yumusak teller, telin
seklini bozmamak icin Ust baski silindirinden daha az gerilim gerektirir; cok fazla gerilim,
telin seklini bozar ve temas ucuna takilmasina neden olur.

FLUX CORE/Gazsiz Tel - Bu teller, yizeyine aki ve metal bilesikleri kaplanmis ince bir
metal kiliftan olusur ve daha sonra silindir seklinde yuvarlanarak bitmis teli olusturur. Tel,
ust silindirden ¢ok fazla basing alamaz, ¢linkl ¢ok fazla basing uygulandiginda ezilebilir
ve deforme olabilir. Tirtikli V tel sirme makarasi geligtiriimistir ve olukta kuguk tirtillar
bulunur, tirtillar teli kavrar ve Ust silindirden ¢ok fazla basing uygulamadan teli sirmeye
yardimci olur. Akl ¢ekirdekli teldeki tirtikh tel besleme silindirinin dezavantaji, zamanla
kaynak telinin yuzeyini yavas yavas asindirmasi ve bu ki¢uk parcalarin sonunda astarin
icine girmesidir. Bu, astarda tikkanmaya ve kaynak teli besleme sorunlarina yol agacak ek
surtunmeye neden olur. Tel pargaciklari tel yuzeyinden ¢gikmadan, aki ¢cekirdekli tel igin U
oluklu tel de kullanilabilir. Bununla birlikte, tirtikh silindirin, telin seklinin deforme
olmamasi durumunda aki c¢ekirdekli telin daha olumlu bir gsekilde beslenmesini

saglayacagi dusunulmektedir.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller
\ / \. J o J
[/ NN = ‘ . AN
/ AN
{ ]
| { |
‘ L ‘ J | J

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

[o19)
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§4.3.3 Kablo Kurulumu ve Ayar Kilavuzu

MIG kaynagi sirasinda duzgun ve tutarli tel beslemesinin Onemi yine yeterince
vurgulanamaz. Tel makarasinin ve telin tel besleme Unitesine dogru sekilde takilmasi,
duzgun ve tutarh bir tel beslemesi elde etmek icin ¢ok onemlidir. MIG kaynak
makinelerinde meydana gelen arizalarin buyuk bir kismi, tel besleme Unitesine telin
yanhs takilmasindan kaynaklanmaktadir. Asagidaki kilavuz, tel besleme Unitesinin dogru

sekilde kurulmasina yardimci olacaktir.

(1) Makara tespit somununu sokin. (2) Gerilim vyayl ayarlayicisini ve makara
yerlestirme pimini not edin..

(3) Tel makarasini makara tutucusuna takin  (4) Kabloyu dikkatlice kesin,
ve yerlestirme pimini makaranin Gzerindeki  tuttugunuzdan emin olun.
yerlestirme deligine yerlestirin. Makara makaranin agiimasini onlemek igin teli.

tespit somununu sikica yerine takin.. Tel giris kilavuzuna dikkatlice yerlestirin.
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= ——

(5) Teli tahrik silindiri icinden gecirerek tel (6) Ust baski silindirini Kkilitleyin  ve

besleyicinin ¢ikig kilavuz borusuna sokun.. gerginlik ayar dugmesini kullanarak orta

derecede baski uygulayin..

(7) Kablonun, yanlara temas etmeden c¢ikis
kilavuz borusunun ortasindan gectigini kontrol
edin. Kilitteme vidasini gevsetin ve ardindan
3 cikis  Kkila boru tespit somununu da
gevseterek gerekirse ayar yapin. Kilitteme
&l somununu ve vidayl dikkatlice sikarak yeni

konumu sabitleyin..

(8) Dogru tahrik gerginligini kontrol etmenin
basit bir yolu, telin ucunu bukip elinizden
yaklagik 100 mm uzakta tutmak ve elinize
dogru akmasina izin vermektir. Tel, tahrik
silindirlerinde durmadan ve kaymadan elinizde

yuvarlanmalidir. Kayarsa gerginligi artirin..

(9) Tel makarasinin donme agirligi ve hizi, makaranin
calismaya devam etmesine ve telin makara
kenarindan c¢ikip dolanmasina neden olabilecek bir
atalet olusturur. Bu durumda, gerginlik ayar vidasini

kullanarak makara tutucu tertibatinin icindeki gerginlik

yay?l)r71daki basinci artirin..
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§4.3.4 MIG Torg Astar Turleri ve Bilgileri

MIG Mesale Astarlan

Astar, MIG tabancasinin en basit ve en onemli bilesenlerinden biridir. Tek amaci,
kaynak telini tel besleyiciden tabanca kablosu boyunca ve temas ucuna kadar
yonlendirmektir..
Celik tel suriucu

Cogu MIG tabanca astari, piyano teli olarak da bilinen sarmal gelik telden yapiimistir.
Bu, astara iyi bir sertlik ve esneklik saglar ve calisma sirasinda bukulllip esnedigi igin
kaynak telini kaynak kablosu boyunca sorunsuz bir sekilde yonlendirmesini saglar. Celik
astarlar oncelikle kati ¢elik telin beslenmesi igin kullanilir. Aliminyum, silikon bronz vb.
diger teller ise Teflon veya Poliamid hat kullanildiginda daha iyi performans gosterir.

Linerin i¢ capi onemlidir ve kullanilan tel ¢apina baghdir. Dogru i¢ ¢ap, duzgun

beslemeyi ve tahrik silindirlerinde telin bukulmesini ve kus yuvasi (telin dolanmasi)
olusumunu onlemeye yardimci olur. Ayrica, kaynak sirasinda kabloyu ¢ok sik bukmek,
liner ile kaynak teli arasindaki surtinmeyi artirarak telin liner icinden itiimesini zorlastirir
ve bu da kotl tel beslemesi, erken liner agsinmasi ve kus yuvasi olusumuna neden olur.
Toz, kir ve metal pargaciklari zamanla astarin iginde birikerek surtinmeye ve
tikanmalara neden olabilir, bu nedenle astari periyodik olarak basingli hava ile
temizlemeniz onerilir. 0,6 mm ila 1,0 mm arasi kiiguk ¢apli kaynak telleri nispeten dusuk
kolon mukavemetine sahiptir ve asiri buyuk bir astar ile eslestirildiginde telin astar igcinde
kaymasina veya suruklenmesine neden olabilir. Bu da asiri asinma nedeniyle koétu tel
beslemesine ve astarin erken arizalanmasina yol agar. Buna karsilik, 1,2 mm ila 2,4 mm
arasinda daha buyuk ¢apli kaynak telleri gok daha ylksek kolon mukavemetine sahiptir,
ancak astarin yeterli i¢ cap acikligina sahip oldugundan emin olmak 6nemlidir. Cogu
uretici, tel gaplarina ve kaynak torcu kablosunun uzunluguna uygun boyutlarda astarlar

uretir ve cogu uygun renk kodludur.

Celik Yolluk
Mavi-0.6mm-0.8m e e
Kirmizi - 0.9mm - ]

Sari - 1.6mm =

Yesil - 2. 0mm - 2. g
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Teflon ve Poliamid (PA) Astarlar

Teflon astarlar, aliminyum teller gibi kolon mukavemeti zayif yumusak tellerin
beslenmesi igin ¢ok uygundur. Bu astarlarin i¢ kisimlari purtzsuzdur ve ozellikle kuguk
caph kaynak tellerinde istikrarli besleme saglar. Teflon, su sogutmali torglar ve piring
boyun astarlari kullanilan ylksek is1 uygulamalari i¢in uygun olabilir. Teflon, iyi asinma
direnci Ozelliklerine sahiptir ve silikon bronz, paslanmaz gelik ve aluminyum gibi ¢esitli tel
tarleri ile kullanilabilir. Kaynak telini astara beslemeden once ucunu dikkatlice kontrol
etmeniz gerektigi konusunda bir uyarida bulunmak isteriz. Keskin kenarlar ve ¢apaklar
astarin icini ¢izebilir ve ttkanmalara ve asinmanin hizlanmasina neden olabilir. Poliamid
Astarlar (PA), karbon katkili naylondan yapiimigtir ve daha yumusak aliminyum, bakir
alasimli kaynak telleri ve itme-gekme tor¢ uygulamalari igin idealdir. Bu astarlar
genellikle, astarin besleme silindirlerine kadar sokulabilmesi igin ylzer bir pens ile

donatiimigtir.

_ Teflon Yolluk
Mavi-0.6mm-0.8m *_‘E——

Kirmizi-0.9mm- 1.2mm *2—

Sari - 1.6mm . & —

. . PA volluk
Sivah-1.0mim-1. 671 —

Bakir - Piring Boyun yollugu

Yuksek 1s1 uygulamalari igin, boyun ucundaki astarin ucuna piring veya bakir sargili
atlama teli veya boyun astari takmak, astarin calisma sicakhigini artiracak ve telin
kaynak gucu aktariminin elektriksel iletkenligini iyilestirecektir. Tum Aliminyum ve

Silikon Bronz kaynak uygulamalari igin dnerilir..

Bakir Boyun yolluk

§4.3.5 Aluminyum Tel i¢in Torg ve Tel Besleme Kurulumu

Ayni ydntem Teflon ve/veya Poliamid Astarlar (PA) i¢in de kullanilir.).
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§4.3.6 MIG Kaynagi

MIG Kaynaginin Tanimi

GMAW (gaz metal ark kaynagi) veya MAG (metal aktif gaz kaynagi) olarak da bilinen
MIG (metal inert gaz) kaynagi, surekli ve sarf malzemesi tel elektrot ve koruyucu gazin
bir kaynak tabancasindan beslendigi yari otomatik veya otomatik bir ark kaynagi
islemidir. MIG kaynaginda en yaygin olarak sabit voltajli, dogru akim gu¢ kaynagi
kullanilir. MIG kaynaginda metal transferi igin dort ana yontem vardir: kisa devre (dip
transfer olarak da bilinir), kiresel transfer, sprey transfer ve darbeli sprey. Her birinin
kendine 6zgu Ozellikleri ve buna bagli avantajlari ve sinirlamalari vardir.

Kisa Devre Transferi - Kisa ark transferi, tel elektrotun kaynak torgundan surekli olarak
beslenerek temas ucuna ulasip buradan ciktigi en yaygin kullanilan yontemdir. Tel, is
parcasina temas ederek kisa devreye neden olur, tel isinir ve erimis bir damla
olusturmaya baslar, damla telin ucundan ayrilir ve kaynak havuzuna aktarilan bir
damlacik olusturur. Bu iglem saniyede yaklagik 100 kez tekrarlanir ve ark insan gézine

sabit gorunar.
| | | | |

' \ . ¢ \
\ / A \ ' / > \ \

N \ / ’ \ R / £ \ \

- ﬁ_:ig_f - b ﬂNT—ﬁ =1 Se=——a —’I—T magnetic
1 _ short circuit _ wire heating field pinches
‘I:k// I df)i‘b wire
Tel is parcasina yaklasir ve ise Tel tum akim  akisini Akim akisi, eriyen teli
dokunarak tel ile ana metal destekleyemez, direnc sikistirarak damlacik haline
arasinda kisa devre olusturur, tel olusur ve tel isinarak zayiflar getirmeye baslayan bir
ile ana metal arasinda bosluk ve erimeye baslar. manyetik alan yaratir.

olmadigindan ark olusmaz ve
akim telden gecer.

:D: - droplet _ arc flattens Y . cycle
\l

><‘>' separates =4 thedroplet P repeats
/ Y é N =
Sikisma, sekillendirici Damlacigin ayrilmasinda bir Tel besleme hizi  arkin
damlacigin  ayriimasina ve ark olusturulur ve arkin isisi ve Isisinin Ustesinden gelir ve
simdi olusan kaynak havuzuna kuvveti damlacigi kaynak tel kisa devre yapmak ve
dogru dismesine neden olur. havuzuna dogru duzlestirir. dongliya tekrarlamak icin
Arkin isisi telin ucunu ana tekrar ise yaklasir.
metale dogru ilerlerken hafifce

eritir.
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Temel MIG Kaynagi

lyi kaynak kalitesi ve kaynak profili, tabanca agisi, hareket yoni, elektrot uzamasi
(cikinti), hareket hizi, ana metal kalinligi, tel besleme hizi ve ark voltajina baghdir.
Asagida, kurulumunuza yardimci olacak bazi temel kilavuzlar bulunmaktadir..

Silah Konumu - Seyahat Yonu, Calisma Acgisi: Tabanca pozisyonu veya teknigi
genellikle telin ana metale nasil yonlendirildigini, segilen agiyi ve hareket yonunu ifade
eder. Hareket hizi ve galisma acisi, kaynak dikis profilinin karakteristiklerini ve kaynak
penetrasyon derecesini belirler..

itme Teknigi - Tel, kaynak havuzunun én kenarinda bulunur ve erimemis galisma
yuzeyine dogru itilir. Bu teknik, kaynak baglantisini ve telin kaynak baglantisina girig
yonini daha iyi gérmenizi saglar. itme teknigi, 1sty1 kaynak havuzundan uzaklastirarak
daha hizli hareket hizlari saglar ve hafif penetrasyonlu daha duz bir kaynak profili sunar.
Bu, ince malzemelerin kaynagi icin kullaniglidir. Kaynaklar daha genis ve daha duzdur,
bu da temizleme ve tagslama suresini en aza indirir.

Dikey Teknik - Tel dogrudan kaynaga beslenir, bu teknik 6ncelikle otomatik durumlarda
veya kosullar gerektirdiginde kullanilir. Kaynak profili genellikle daha yuksektir ve daha
derin bir penetrasyon elde edilir..

Surukleme Teknigi - Tabanca ve tel kaynak dikisinden uzaklastirilir. Ark ve 1si1 kaynak
havuzunda yogunlasir, ana metal daha fazla isi alir, daha derin erime, daha fazla

penetrasyon ve kaynak profili daha yiksek ve daha fazla birikim ile elde edilir..

(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique
L 107,
F ﬁ | }J,t &
| |
I
Pt |
] |
Y
/ ! 1/ )
! | i f
t‘ |
v
]
L /  Hlerleme yonii \ | TIlerleme yénii Ilerleme yonii :} )
T LU o sy
8 l”"?“/?’;-—r\ TTTT 7f} N
/7.,({.114 )—‘ (LS
tel boncugun éniinde sivri uglu wire pointed back into bead
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\!

= =

= =
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< > = %

= I | Bz | | N I
Duz esit kaynak profili Daha dar kaynak Narrow higher
istk penetrasyonu profili esit penetrasyon weld profile more

penetration
Seyahat Acisi - Hareket agisi, kaynak yonune gore sagdan sola dogru agidir. 5°~ 15°
hareket acisi idealdir ve kaynak havuzu Uzerinde iyi bir kontrol saglar. 20°'den buyuk
hareket acisi, kaynak metal transferinin zayif, penetrasyonun az, sigramanin yuksek,
gaz korumasinin zayif ve kaynak kalitesinin dusik oldugu dengesiz bir ark durumu
yaratir.

Acl 5°- 15° Yeterli agi yok 20°'den fazla a¢i

] ‘."f—%izi-:'—'{—?ff-j

Kaynak havuzu Uzerinde Kaynak havuzu Uzerinde Koéti  kontrol, dengesiz
iyi kontrol seviyesi, hatta daha az kontrol, daha fazla ark, daha az penetrasyon,
diz kaynak. cok fazla sigcrama.

Calisma Agcisi - Calisma agisli, tabancanin is pargasina gore ileri geri agisidir. Dogru
calisma agisl, iyi bir kaynak sekli saglar, alt kesme, dlzensiz penetrasyon, zayif gaz
korumasi ve kalitesiz kaynak sonucunu onler.

Dogru acl Yeterli aci yok Asirl agl

Kaynak havuzunu iyi Kaynak havuzu Koétl kontrol, dengesiz ark,
kontrol edebilme, diz Uzerinde daha az daha az penetrasyon, ¢ok
kaynak bile. kontrol, daha fazla fazla sigrama.
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Tel uzunlugu- Tel uzunlugu(stick out), kontak ucunun ucundan ¢ikan erimemis telin
uzunlugudur. 5-10 mm'lik sabit ve esit bir ¢ikinti, kararli bir ark ve iyi penetrasyon ve esit
birlesme saglayan esit bir akim akigi saglar. Cok kisa ¢ikinti, dengesiz bir kaynak
havuzu olusturur, sigrama yapar ve kontak ucunu asiri i1sitir. Cok uzun ¢ikinti, dengesiz

bir ark, penetrasyon eksikligi, birlesme eksikligi ve sigrama artisina neden olur.

‘—‘ Normal stick out Cok kisa Gok uzun
T ﬁ H_\?‘ Hj
: | | ' | |

Diizgiin ark, iyi Kararsiz ark, sicrama, Kararsiz ark, sigrama,
penetrasyon, iyi fizyon, asiri 1sinma temas zayif penetrasyon ve
iyi yiizey kalitesi. fuzyon.

Hareket Hizi - Seyir hizi, tabancanin kaynak eklemi boyunca hareket etme hizidir ve
genellikle dakika basina in¢ (IPM) cinsinden Oolgulir. Seyir hizlar, kosullara ve
kaynakginin becerisine bagli olarak degisebilir ve kaynakginin kaynak havuzunu kontrol
etme becerisiyle sinirlidir. itme teknigi, siriikleme teknigine gore daha ylksek seyir
hizlarina olanak tanir. Gaz akisl da seyir hizina uygun olmalidir; seyir hizi arttikga gaz
akisi artar, seyir hizi dustukge gaz akisi azalir. Hareket hizi amperajla eslesmelidir ve
malzeme kalinlig1 ve amperaj arttikca azalir.

Cok Hizl Hareket Hizi - Cok hizli hareket hizi, hareketin her milimetresi basina ¢ok az
Is1 Uretir ve bu da daha az penetrasyon ve daha az kaynak flzyonu ile sonuglanir.
Kaynak boncugu c¢ok hizli katilagir ve kaynak metali icinde gazlari hapseder, bu da
gozeneklilige neden olur. Ana metalin kesilmesi de meydana gelebilir ve hareket hizi,
erimis metalin ark isisinin olusturdugu kaynak kraterine akmasina izin vermeyecek

kadar hizli oldugunda, ana metalde doldurulmamis bir oluk olusur.
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Cok Hizli Seyahat Hizi
yuksek dar boncuk —— ‘,_--—-\\ dzenekli

alt kesim /

|. _ | Icrama
X\k&‘\h/— =/S
flizyon eksikligi/ \eklem penetrasyonu eksikligi

Cok Yavas Seyahat Hizi - Cok yavas bir seyahat hizi, penetrasyon ve fuzyon eksikligi

ile buyuk bir kaynak olusturur. Arkin enerjisi, ana metale nufuz etmek yerine kaynak
havuzunun Uzerinde kalir. Bu, gerekli olandan daha fazla mm basina biriken kaynak

metali ile daha genis bir kaynak boncugu olusturur ve kalitesiz bir kaynak birikimi ile

sonuglanir..

Cok Yavas Seyahat Hizi

genis boncuk \ g6zeneklilik

fuzyon eksikligi

T - T
-

\4 _ /soguk tur

T

b

\ eklem penetrasyonu eksikligi

Dogru Seyahat Hizi - Dogru seyahat hizi, arki kaynak havuzunun 6n kenarinda tutarak
ana metalin yeterince erimesini saglar ve bdylece kaynak havuzunda iyi bir penetrasyon,
fuzyon ve 1slanma olugturarak kaliteli bir kaynak birikintisi elde edilir..

Dogru Seyahat Hizi

duzgun sekilli boncuk\ iyi tirnak gorseli
T /

N4
/ N\

iyi penetrasyon

iyi yan duvar
Gaz sec¢imi - MIG isleminde gazin amaci, teli, arki ve erimis kaynak metalini
atmosferden korumak/kalkanlamaktir. Cogu metal, erimis hale geldiginde atmosferdeki

hava ile reaksiyona girer. Koruyucu gazin korumasi olmadan, uretilen kaynak
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g6zeneklilik, erime eksikligi ve clruf kalintilari gibi kusurlar icerecektir..

Dogru gaz akisi, kaynak bolgesini atmosferden korumak igin de gok dnemlidir..

Dogru koruyucu gazi kullanin. CO2 celik i¢cin uygundur ve iyi penetrasyon saglar,
kaynak profili Argon/CO2 karisik gazdan elde edilen kaynak profiline gore daha dar ve
biraz daha yuksektir. Argon CO2 (Argon %80 ve CO2 %20) karisik gaz, ince metaller igin
daha iyi kaynak kabiliyeti saglar ve makinede daha genis bir ayar toleransi araligina

sahiptir.

Argon/CO: CO:

e,

/

Celik icin Penetrasyon Modeli

%100 karisimdaki argon gazi, aluminyum ve silikon bronz uygulamalari igin uygundur.

lyi penetrasyon ve kaynak kontrolii sagdlar. CO2, bu metal alagimlari icin dnerilmez.

Tel turleri ve boyutlan - Kaynak yapilacak ana metal i¢cin dogru tel tipini kullanin.
Paslanmaz celik igin paslanmaz c¢elik tel, aliminyum igin aliminyum tel ve gelik igin ¢elik
tel kullanin. ince ana metaller igin daha kiiciik capli tel kullanin. Daha kalin malzemeler
icin daha buyuk c¢apli tel ve daha buyik makine kullanin, makinenizin dnerilen kaynak
kapasitesini kontrol edin. Kilavuz olarak asagidaki "Kaynak Tel Kalinligi Tablosu"na

bakin.

KAYNAK TELIi GAP TABLOSU
MALZEME KALINLIGI RECOMMENDED WIRE DIAMETERS
0.8 0.9 1.0 1.2 1.6

0.8mm

0.9mm

1.0mm

1.2mm

1.6mm

2.0mm

2.5mm
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3.0mm

4.0mm

5.0mm

6.0mm

8.0mm

10mm

14mm
18mm
22mm

5,0 mm ve Uzeri malzeme kalinliklari igin, makinenizin amper kapasitesine bagli
olarak ¢ok gecisli calistirma veya egimli birlestirme tasarimi gerekebilir.

§4.4 Spool Gun Kurulumu ve Calistiriimasi

@'3\/'

o7
i

-*
.
A

o

(1) Toprak kablosu figini makinenin on tarafindaki negatif (-) sokete takin ve sikmak igin
gevirin..

(2) Spool Gun'i 6n paneldeki euro-connect soketine takin ve sikin..

ONEMLI: Torcu baglarken adaptér somununu tamamen sikin. Gevsek bir
baglanti, tabanca ve makine konektoriu arasinda ark olusumuna neden olabilir

ve bu da tor¢ ve makine baglantilarina ciddi hasar verebilir.
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(3) Spool Gun kontrol kablosunu makinenin 6n tarafindaki kontrol soketine baglayin..

(4) Polarite anahtari kablosunun figini makinenin 6n tarafindaki pozitif sokete takin ve
sikin..

(5) Gaz regulatérunu gaz tipune baglayin ve gaz hattini regulatére baglayin..

(6) Gaz hattini arka paneldeki gaz konektorine baglayin..

(7) Kaynak makinesinin gu¢ kablosunu elektrik kutusu uzerindeki prize takin.

(8) Digmeye basarak ve kapagi (9) Tel 'makarasini diregin Uzerindeki

kaldirarak makara kapagini ¢ikarin. makara tutucusuna yerlestirin.

iy |

M.
b e

i AR S— ! '?.4 .
&

(10) Teli tahrik silindirlerinden gegirerek (11) Tetigi cekerek teli, temas ucundan
giris kilavuz borusuna sokun. Tel cikana kadar boyun kismina dogru itin.

gerginlik salincak kolunu sikin.

(12) Gaz tupu vanasini dikkatlice acin ve gerekli gaz akis hizini ayarlayin.
(13) Dijital ekranlarda gosterildigi gibi dugmeleri kullanarak kaynak parametrelerini

ayarlayin.
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§4.5 Kaynak Parametreleri

Dusiik karbonlu gelik kati kaynak telinin CO2 alin kaynagi i¢in islem referansi

Butt-joint
(—(Zﬁ

T

Material | Root Wire | Welding | Welding| Welding | Gas-
thickness | gap | diameter | current | voltage speed flow
(MM) [ G(MM) | (MM) (A) (V) (CM/MIN) | rate
(L/MIN)
0.8 0 0.8 60-70 | 16-16.5| 50-60 10
1.0 0 0.8 75-85 | 17-17.5| 50-60 10-15
1.2 0 0.8 80-90 17-18 50-60 10-15
2.0 0-05 | 1.01.2 | 110120 | 19-19.5 | 45-50 10-15
130-
0-1.5 12 150 20-23 30-40 10-20
45 | o045 | 12 | 15 | 2123 | 3035 | 1020
270-
6 0 1.2 300 27-30 60-70 10-20
230-
6 1:2:15 12 260 24-26 40-50 15-20

Dusuk karbonlu ¢elik kati kaynak telinin CO2 kose kaynagi igin islem referansi

Material Wire Welding Welding Welding | Gas-flow
thickness | diameter | current voltage speed rate
(MM) (MM) (A) V) (CM/MIN) | (L/MIN)
1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-15
12 1.0 85-90 18-19 50-60 10-15
1.6 1.0/1.2 | 100-110 18-19.5 50-60 10-15
16 1.2 120-130 19-20 40-50 10-20
20 1.01.2 | 115125 19.5-20 50-60 10-15
Corner joint 3.2 1.0/1.2 | 150-170 21-22 45-50 15-20
32 1.2 200-250 24-26 45-60 10-20
|_ 45 1.0/1.2 | 180-200 23-24 40-45 15-20
& 45 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1.2 220-250 25-27 35-45 15-20
[ 6 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
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§4.6 Calisma Ortami

A Deniz seviyesinden ylkseklik <1000 M.

A Calisma sicakhgi arahigi 14 ~ 104°F (-10 ~ +40°C).

A Hava bagil nemi %90'in altinda.

A Makinenin yerden yiksekligi 15°'yi gegmemelidir.

A Makineyi yiksek nem, su ve dogrudan giines i1sigindan koruyun.

A Kaynak sirasinda yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Makine ile duvar

arasinda en az 1-1/2” (38 cm) bosluk olmalidir..

§4.7 isletim Bildirimleri

A Bu ekipmani kullanmaya bagslamadan 6nce §1 bélimini dikkatlice okuyun.

A Girisin 230V AC, tek fazl: 50/60Hz oldugundan emin olun.

A Calistirmadan 6nce galisma alanini temizleyin. Korunmasiz gozlerle arki izlemeyin.
A Calisma dongusunu ve omrinu iyilestirmek icin makinenin iyi havalandirildigindan
emin olun.

A Eneriji tiketimi verimliligi icin calisma bittiginde gui¢c kaynagini kapatin.

A Ariza nedeniyle gli¢ anahtari koruyucu olarak kapandiginda, sorun ¢ozilene kadar
yeniden baslatmayin. Aksi takdirde kalici hasar meydana gelebilir.

A Sorun olmasi durumunda yerel bayinize basvurun.

49



MAINTENANCE & TROUBLESHOOTING

§5 Kaynak Sorun Giderme
§5.1 Sorun Giderme

® -« Kaynak makineleri fabrikadan sevk edilmeden once, test edilmis ve hassas
bir sekilde kalibre edilmistir.. Cihazin ayarlarini degistirmeyin!

® - Bakim kursu dikkatli bir sekilde yurattilmelidir. Herhangi bir kablo esnek hale gelirse
veya yanlig yerlesgtirilirse, kullanici igin potansiyel tehlike olusturabilir.!

® - Makineye yalnizca uretici tarafindan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli
servis hizmeti vermelidir.!

® -+ Kaynak makinesinde herhangi bir onarim g¢alismasi yapmadan once Ana
Giris Gucunu kapatin ve kondansator voltajinin diismesi icin 5 dakika
bekleyin.!

® - Herhangi bir sorun varsa ve sahada yetkili profesyonel bakim personeli
bulunmuyorsa, lutfen yerel temsilci veya distribitorle iletisime gegin.!

Kaynak makinesinde bazi basit sorunlar varsa, asagidaki tabloya basvurabilirsiniz.:

NO. Sikayet Olasi Sebepler Cozim
Giici AGIN K i . Anahtar hasarl Degistir
ucu ancak guig 15131
1 gue 1slg Sigorta hasarli Degistir
yanmiyor. - o
Guc kablosu hasarli Degistir
Kaynak makinesi asiri Fan hasarli Degistir
2 | isindiktan sonra fan
calismiyor. Kablo gevsek Screw the cable tight
Test gazi Gaz tipunde gaz yok Degistir
Torg sirasinda Gaz hortumu gaz sizdiriyor Degistir
digmesine gaz cikisi Elekt tik valf h | Degist
ektromanyetik valf hasarli egistir
3 basin, yok y g
koruyucu gaz | Test gazi Kontrol anahtari hasarli Anahtari onar
cikisi yok sirasinda
cikan gaz Kontrol devresi hasarli PCB control et
Tel Kontrol et gerekirse
© Motor hasarli o J |
. makarasi degistir
Tel besleyici -
4 calismiyor Kontrol devresi hasarli PCB control et
calismiyor S T
Tel Avara silindiri gevsek veya kaynak Gerginlik vidalarini
makarasi teli kayiyor ayarlayin
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caligiyor.

Tahrik silindiri kaynak telinin ¢capina
uymuyor

Makaray! degistirin.

Tel makarasi hasarli

Degistir

Tel besleme borusu sikismis

Onarin veya degistirin

Sigrama nedeniyle ug sikismis

Onarin veya degistirin

Cikis kablosu yanlis baglanmis veya

Vidalayin veya

5 | Carpici ark ve ¢ikis voltaji yok | gevsemis degistirin
Kontrol devresi hasarli Devreyi kontrol edin
Asiri gerilim, agin
. akim, asiri sicaklik,
6 )}/(;ggfk durur ve alarm isig Makine kendi kendini korur disuk gerilim ve agiri
' sicakhgi kontrol edin
ve sorunu ¢ozln.
. N Kontrol edin veya
Kaynak akimi kagiyor ve Potansiyometre hasar gérmus o
7 o degistirin
kontrol edilemiyor X T : :
Kontrol devresi hasar gormus Devreyi kontrol edin
8 | Krater akimi ayarlanamaz PCB hasar géormus Kontrol et
9 | Gaz sonrasi yok PCB hasar géormus Kontrol et

§5.2 MIG Kaynagi - Sorun Giderme

Asagidaki tablo, MIG kaynaginin bazi yaygin sorunlarini ele almaktadir. Tum ekipman

arizasi

durumlarinda,

uygulanmalidir..

ureticinin  Onerilerine kesinlikle uyulmal

ve bu Oneriler

NO. Sorun Olasi Neden Onerilen G6ziim

Tel besleme hizi ¢gok yiuksek . i
Daha dusuk tel besleme hizini segin

ayarlanmis

Gerilim ¢ok yuksek Daha dusuk bir voltaj ayari segin
kullanilan kablo igin dogru polariteyi

Yanlis polarite ayari segin - makine kurulum kilavuzuna
bakin

Cok uzun sire disarida kalmak Mesaleyi ise yaklastirin
Temel metalden boya, gres, yag ve kir

1 Asini Sigrama Kirlenmis baz metal gibi maddeleri ve hadde kabugunu

temizleyin.

Kirlenmis MIG teli

Temiz, kuru ve paslanmamis tel
kullanin. Teli yag, gres vb. ile
yaglamayin.

Yetersiz gaz akigi veya agiri gaz
akisi

Gazin baglh oldugunu kontrol edin,
hortumlari, gaz vanasini ve torcu kontrol
edin. Gaz akisgini 20-40 CFH (6-12 I/dk)
akig hizina ayarlayin. Hortumlarda ve
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baglanti parcalarinda sizinti olup
olmadigini kontrol edin. Kaynak
bdlgesini rizgardan ve cereyandan
koruyun.

Gozeneklilik -
kaynak
metalindeki gaz
ceplerinden
kaynaklanan
kiiciik bosluklar
veya delikler.

Yanlis gaz

Dogru gazin kullanildigini kontrol edin.

Yetersiz gaz akisi veya asiri gaz
akisi

Gazin baglh oldugunu kontrol edin,
hortumlari, gaz vanasini ve torcu kontrol
edin. Gaz akisini 20-40 CFh (6-12 I/dk)
akis hizina ayarlayin. Hortumlarda ve
baglanti parcalarinda sizinti olup
olmadigini kontrol edin. Kaynak
bdlgesini rizgardan ve cereyandan
koruyun.

Ana metal lUzerindeki nem

Kaynak yapmadan 6nce ana metaldeki
tim nemi giderin.

Kirlenmis baz metal

Temel metalden boya, gres, yag ve kir
gibi maddeleri ve hadde kabugunu
temizleyin.

Kirlenmis MIG teli

Temiz, kuru ve paslanmamis tel
kullanin. Teli yaglamayin.

Gaz nozulu sigrama ile tikanmis,
asinmis veya sekli bozulmusg

Gaz nozulunu temizleyin veya degistirin

Kayip veya hasarli gaz difuzoéra

Gaz difuzérunl degistirin

MIG torcu euro baglanti O-ring
eksik veya hasarli

O-ringi kontrol edin ve degistirin

Kaynak sirasinda
tel kesilmesi

Mesaleyi ¢ok uzakta tutmak

Torcu ise yaklastirin ve 5~10 mm
mesafeyi koruyun.

Kaynak voltaji gok duguk
ayarlanmis

Gerilimi artirin

Kablo hizi ¢gok yuksek
ayarlanmis

Tel besleme hizini azaltin

Fiuzyon eksikligi
- kaynak
metalinin
tamamen
erimemesi.

Contaminated base metal

Temel metalden boya, gres, yag ve kir
gibi maddeleri ve hadde kabugunu
temizleyin.

Yeterli 1s1 girisi yok

Daha yuksek bir voltaj araligi segin
ve/veya tel hizini uygun sekilde
ayarlayin.

Uygun olmayan kaynak teknigi

Arki kaynak havuzunun 6n kenarinda
tutun. Gun agisi 5 ile 15° arasinda
olmalidir. Arki kaynak birlesimine
yoneltin. Kaynak sirasinda tabana
erismek icin galisma agisini ayarlayin
veya olugu genisletin. Dokuma teknigi
kullaniyorsaniz, arki yan duvarlarda
kisa sureligine tutun.
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Asiri
Penetrasyon - Daha dusuk bir voltaj araligi secin
5 ana metalden Asiri sicak ve/veya tel hizini uygun sekilde
kaynak metalinin ayarlayin Hareket hizini artirin
erimesi
Malzeme ¢ok kalin. Eklem hazirligi ve
tasarimi, uygun kaynak teli uzamasi ve
ark Ozelliklerini korurken, olugun
Yanlis eklem hazirlidi nedeniyle | tabanina erisim imkani saglamalidir.
Penetrasyon yetersiz Arki kaynak havuzunun 6n kenarinda
eksikligi - tutun ve tabancanin agisini 5 ve 15°
kaynak metali ile arasinda tutarak cubugu 5-10 mm
° ana metal arasinda tutun.
arasinda sig Daha yuksek bir voltaj araligi segin
flizyon Yeterli 1s1 girigi yok ve/veya hareket hizini azaltmak igin tel
hizini ayarlayin.
Temel metalden boya, gres, yag ve kir
Kirlenmis baz metal gibi maddeleri ve hadde kabugunu
temizleyin.

§5.3 MIG Tel Besleme - Sorun Giderme

Asagidaki tablo, MIG kaynagi sirasinda sik karsilasilan TEL BESLEME

sorunlarindan bazilarini ele almaktadir. Tim

ekipman arizasi durumlarinda,

ureticinin onerilerine kesinlikle uyulmali ve bu éneriler uygulanmalidir..

NO. Sorun Olasi Neden

Onerilen C6ziim

Yanlis mod segildi

TIG/MMA/MIG secici anahtarinin MIG
konumuna ayarlandigini kontrol edin.

Tel beslemesi

yok -
Yanlis torg secici anahtari

Tel Besleyici / Makara Tabancasi segici
anahtarinin MIG kaynagi icin Tel Besleyici
konumuna ve Makara Tabancasi
kullanildiginda Makara Tabancasi
konumuna ayarlandigini kontrol edin.

Yanlis kadrani ayarlama
Tutarsiz/kesin

MIG kaynagi i¢in tel besleme ve voltaj
kadranlarini ayarladiginizdan emin olun.
Amper kadrani MMA ve TIG kaynak
modu igindir.

2 | tilitel
beslemesi Yanlis polarite segildi

Kullanilan tel igin dogru polariteyi segin.
(makine kurulum kilavuzuna bakin)

Yanlis tel hizi ayari

Tel besleme hizini ayarlayin

Gerilim ayari yanhs

Voltaj ayarini yapin

53




MAINTENANCE & TROUBLESHOOTING

MIG torcu kablosu ¢ok uzun

Klguk capli teller ve aliminyum gibi
yumusak teller uzun torg¢ kablolarindan iyi
beslenmez - torcu daha kisa bir torcgla
degistirin.

MIG tor¢ kablosu bukliimus veya
¢ok keskin bir agiyla tutuluyor

Kivrimi giderin, agiyi azaltin veya bikuind

Kontak ucu asinmis, yanls boyut,
yanls tip

Ucu dogru boyut ve tipte bir ugla
degistirin.

Astar asinmis veya tikanmis (k6tu
beslenmenin en yaygin nedenleri)

Gegcici bir ¢cozim olarak, sikistiriimis hava
ile Ufleyerek astari temizlemeye calisin.
Astarin degistiriimesi onerilir.

Yanlis boyutta kilavuz

Dogru boyutta kilavuzu takin

Tikali veya asinmis giris kilavuz
borusu

Giris kilavuz borusunu temizleyin veya
degistirin.

Tahrik silindiri olugunda tel hizasi
bozuk

Teli tahrik silindirinin oluguna yerlestirin.

Yanlis tahrik silindiri boyutu

Dogru boyutta tahrik silindiri takin; 0,8
mm tel i¢in 0,8 mm silindir gerekir.

Yanlis tipte tahrik silindiri secildi

Dogru tipteki silindiri takin (6rnegin, aki
cekirdekli teller icin gerekli olan tirtilli
silindirler).

Asinmisg tahrik silindirleri

Tahrik silindirlerini degistirin

Tahrik silindiri basinci ¢ok yiksek

Tel elektrodu dizlestirebilir ve temas
ucuna saplanmasina neden olabilir -
tahrik silindiri basincini azaltin

Tel makarasi gébeginde ¢ok fazla
gerilim var

Makara gobegi fren gerginligini azaltin

Makara Uzerinde tel gaprazlanmis
veya dolanmis

Makarayi gikarin, teli ¢6ziin veya teli
degistirin.

Kirlenmis MIG teli

Temiz, kuru ve paslanmamis tel kullanin.
Teli yaglamayin.

§5.4 DC TIG Kaynagi - Sorun Giderme

Asagidaki tablo, DC TIG kaynaginin bazi yaygin sorunlarini ele almaktadir. Tim

ekipman arizasi durumlarinda, Ureticinin onerilerine kesinlikle uyulmali ve bu dneriler

uygulanmalidir..

NO. Sorun Olasi Neden Onerilen Céziim
Saf Argon kullanin. Silindirde gaz olup
Tungsten hizla olmadigini, bagl olup olmadigdini, agik
1 ung ' Yanlis Gaz veya Gaz Yok 'gini, bagh oltip 'gini, agl

yaniyor

olup olmadigini ve tor¢ vanasinin agik
olup olmadigini kontrol edin.
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Yetersiz gaz akisi

Gazin bagl oldugunu kontrol edin,
hortumlari, gaz vanasini ve torcu
kontrol edin, herhangi bir engel olup
olmadigini kontrol edin.

Arka kapak dogru takilmamis

Torg arka kapaginin, O-ring torg
gbvdesi icinde kalacak sekilde
takildigindan emin olun.

Torch, DC +'ya bagh

Torcu DC gikis terminaline baglayin.

Yanlig tungsten kullaniliyor

Gerekirse tungsten tipini kontrol edin
ve degistirin.

Kaynak tamamlandiktan sonra
oksitlenen tungsten

Ark durduktan sonra 10-15 saniye
boyunca koruyucu gaz akisini
surdurdn. Her 10 amper kaynak akimi
icin 1 saniye.

Kirlenmis tungsten

Tungsteni kaynak havuzuna
dokunmak

Tungstenin kaynak havuzuyla temas
etmesini 6nleyin. Tungstenin is
pargasindan 2 - 5 mm uzaklikta olacak
sekilde torcu kaldirin.

Dolgu telini tungstene
dokundurmak

Kaynak sirasinda dolgu telinin
tungstene temas etmemesini saglayin,
dolgu telini tungstenin éniindeki
kaynak havuzunun 6n kenarina
besleyin.

Gozeneklilik -
kaynak goruniimii
ve renginin kotii
olmasi

Yanlis gaz/zayif gaz akisi/gaz
kagagi

Gaz bagl, vana ACIK, hortumlari, gaz
vanasini ve torcu kontrol edin,
herhangi bir engel olmadigindan emin
olun. Gaz akigini 20-40 CFH (6-12
I/dk) arasinda ayarlayin. Hortumlarda
ve baglanti pargalarinda sizinti olup
olmadigini kontrol edin.

Kirlenmis baz metal

Ana metalden nemi ve boya, gres, yag
ve kir gibi maddeleri temizleyin.

Kirlenmis dolgu teli

Dolgu metalinden tim gres, yag veya
nemi temizleyin.

Yanlis dolgu teli

Dolgu telini kontrol edin ve gerekirse
degistirin.

Aliimina noziiliinde
sarimsi kalinti /
duman ve rengi
degismis tungsten

Yanhs Gaz

Saf Argon gazi kullanin

Yetersiz gaz akigl

Gaz akigini 20-40 CFH (10-20 I/dk)
akis hizi arasinda ayarlayin.

Alimina gaz nozulu ¢ok kiguk

Alimina gaz nozulunun boyutunu
artirin

DC kaynag
sirasinda kararsiz
ark

Torch, DC +'ya bagh

Torcu DC ¢ikis terminaline baglayin.

Kirlenmis baz metal

Temel metalden boya, gres, yag ve kir
gibi maddeleri ve hadde kabugunu
temizleyin.
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Tungsten kirlenmis.

Kirlenmis tungstenin 10 mm'lik kismini
¢ikarin ve tungsteni yeniden taslayin.

Yay uzunlugu ¢ok uzun

Tungstenin is pargasindan 2 - 5 mm
uzaklikta olmasi icin torcu alcgaltin.

DC kaynag
sirasinda ark
kaymasi

Poor gas flow

Gaz akisini kontrol edin ve 20-40 CFH
akis hizi arasinda ayarlayin.

Yanlig yay uzunlugu

Tungstenin is pargasindan 2 - 5 mm
uzaklikta olmasi icin torcu alcgaltin.

Tungsten yanlis veya kot
durumda

Dogru tip tungsten kullanildigini
kontrol edin. Tungstenin kaynak
ucundan 10 mm'lik kismi ¢ikarin ve
¢ubugu yeniden biletin.

Yetersiz hazirlanmis tungsten

Taslama izleri tungsten ile
uzunlamasina, dairesel olmamalidir.
Uygun taslama yontemi ve tekerlegi
kullanin.

Kirlenmis ana metal veya dolgu
teli

Temel metalden boya, gres, yag ve kir
gibi kirletici maddeleri ve hadde
kabugunu temizleyin. Dolgu
metalinden tim gres ve yagi
temizleyin.

Ark baglatmak zor
veya DC kaynag
baglatmiyor

Yanlis makine kurulumu

Makinenin kurulumu dogru mu kontrol
edin

Gaz yok, yanhs gaz akisi

Gazin bagl oldugunu ve silindir
vanasinin acik oldugunu kontrol edin,
hortumlarin, gaz vanasinin ve torcun
tikanmadigini kontrol edin. Gaz akisini
20-40 CFH akis hizi arasinda
ayarlayin.

Yanlig tungsten boyutu veya
tard

Gerekirse boyutunu ve/veya tungsteni
kontrol edin ve degistirin.

Gevsek baglanti

Tdm konektorleri kontrol edin ve sikin.

Toprak kelepgesi galismaya
bagli degil

Mdmkuan oldugunca topraklama
kelepcgesini dogrudan is pargasina
baglayin.

§5.5 MMA Kaynak - Sorun Giderme

Asagidaki tablo, MMA kaynaginda sik kargilagilan bazi sorunlari ele almaktadir.

Ekipman arizasi durumunda, Ureticinin Onerilerine kesinlikle uyulmal ve bu Oneriler

uygulanmalidir..

NO.

Sorun

Olasi Neden

Onerilen Céziim

Ark yok

Eksik kaynak devresi

Toprak kablosunun bagli olup
olmadigini kontrol edin. Tim kablo
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baglantilarini kontrol edin.

Yanlis mod segildi

MMA secici anahtarinin segili
oldugunu kontrol edin.

Gulg¢ kaynagi yok

Makinenin acik ve gug kaynagina
bagl oldugunu kontrol edin.

Gozeneklilik — kaynak
metalindeki gaz
ceplerinden
kaynaklanan kig¢iik
bosluklar veya

ark uzunlugu ¢ok uzun

ark uzunlugunu kisaltin

is pargasi kirli, kontamine

veya nemli

Metal Gzerindeki nem ve boya, gres,
yag ve kir gibi maddeleri, hadde
kabugu dahil olmak Uzere temizleyin.

Nemli elektrotlar

Sadece kuru elektrotlar kullanin

delikler
) . Amperaji azaltin veya daha buyuk bir
Amperaj ¢cok yuksek i
Asin Sigcrama elektrot secin.
Yay uzunlugu ¢ok uzun Yay uzunlugunu kisaltin
Amperaji artirin veya daha blyuk bir
Yetersiz 1si girigi pera) ) y y
elektrot segin.
Kaynak listte Metal Uzerindeki nem ve boya, gres,

duruyor, kaynagsma
eksikligi

is pargasi kirli, kontamine

veya nemli

yag ve kir gibi maddeleri, hadde
kabugu dahil olmak Gizere temizleyin.

Koth kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik icin yardim isteyin.

Penetrasyon eksikligi

Yetersiz 1si girigi

Amperaji artirin veya daha blyuk bir
elektrot segin.

Koth kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik icin yardim isteyin.

Koétl malzeme hazirlid

Ek yerinin tasarimini ve uyumunu
kontrol edin, malzemenin tel boyutu
icin cok kalin olmadigindan emin olun.

Asir1 penetrasyon -
yanma

Asiri Is1 girigi

Amperaji azaltin veya daha kuguk bir
elektrot kullanin.

Yanlig seyahat hizi

Kaynak hareket hizini artirmayi
deneyin.

Diizensiz kaynak
goriniimii

Titrek el, sallanan el

Mdmkan oldugunca iki elinizi
kullanarak dengede kalin, tekniginizi
gelistirin.

Bozulma - kaynak
sirasinda ana metalin
hareketi

Kotu kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik igin yardim isteyin.

Kotl malzeme hazirligi
ve/veya eklem tasarimi

Eklem tasarimini ve uyumunu kontrol
edin, malzemenin ¢ok kalin
olmadigindan emin olun. Dogru eklem
tasarimi ve uyumu igin yardim isteyin.

Farkh veya olagandisi
ark karakteristigine
sahip elektrot
kaynaklari

Yanlis polarite

Kutuplari degistirin, dogru kutuplar igin
elektrot Ureticisine danisin.
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§6 Bakim ve Sorun Giderme
§6.1 Bakim

Operator, invertor kaynak makinesinin bakim prosedurini anlamal ve basit
muayeneler, temizlikler ve denetimler yapmalidir. Makineyi kirli ortamlardan korumak ve
kullaniimadiginda Uniteyi ACIK konumda birakarak invertdor ark kaynak makinesinin
hizmet dmriinii uzatmak icin elinizden geleni yapin. invertér makinelerde aliiminyum 1si
emicilerle sogutulan transistorler bulunur. Gu¢ kaynagi ACIK konumdayken, sogutma
fani makineye kir ve toz girmesine neden olur, bu da isI emicileri kaplar ve zamanla
sogutma kapasitesini azaltir.

e Uyari: Makinenin bakimini yaparken giivenlik igin, liitfen ana giris glciini
kapatin ve kondansatér voltaji giivenli voltaj olan 36V'a diisene kadar 5 dakika

bekleyin!

Tarih Bakim 6geleri

Ark kaynagi makinesinin 6n ve arka tarafindaki digmelerin ve anahtarlarin esnek
oldugunu ve dogru sekilde yerlestirildigini kontrol edin. Herhangi bir digme dogru
sekilde yerlestirimemisse, litfen dizeltin. Digmeyi dizeltemiyor veya tamir
edemiyorsaniz, lutfen hemen degistirin. Herhangi bir anahtar esnek degilse veya
dogru sekilde yerlestirilemiyorsa, litfen hemen degistirin! Aksesuarlar yoksa litfen
bakim servisi departmani ile iletisime gegin. Gicl agtiktan sonra, ark kaynagdi
makinesinde titreme, islik sesi veya garip koku olup olmadigini izleyin/dinleyin.
Yukaridaki sorunlardan biri varsa, nedenini bulun ve giderin. Nedenini
bulamiyorsaniz,  litfen  yerel  servis onarim  istasyonunuzla veya
distributériiniiz/temsilcinizle iletisime gecin. LCD ekranin gésterge degerinin
bozulmadigini kontrol edin. Ekran numarasi bozulmussa, lutfen ayarlayin. Hala
calismiyorsa, lutfen ekran PCB'sini bakimdan gecirin veya degistirin. LCD'deki
min./maks. degerlerin ayarlanan degerle uyumlu olup olmadigini kontrol edin.
Herhangi bir fark varsa ve bu durum normal kaynak sonuglarini etkiliyorsa, litfen
ayarlayin. Fanin hasarli olup olmadigini ve normal sekilde déntp donmedigini veya
kontrol edilip edilmedigini kontrol edin. Fan hasarliysa, litfen hemen degistirin. Fan
donmiyor ancak kanatlar fan yoninde dondurildiginde galisiyorsa, baslatma
kapasitesi degistirilmelidir. Hizli konektorin gevsek veya asin 1sinmis olup
olmadigini kontrol edin. Ark kaynadi makinesinde yukaridaki sorunlar varsa,
sikigtirilmali veya degistiriimelidir. Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigini
kontrol edin. Hasarliysa, yalitilmali veya degistiriimelidir.

Gunluk
muayene

Ark kaynak makinesinin igini temizlemek igin kuru basingli hava kullanin. Ozellikle
aliminyum 1s1 emiciler, indtktorler, IGBT modilleri, hizli kurtarma diyotlari, PCB'ler
vb. Uzerindeki tozlari temizlemek igin kullanilir.CJMakinedeki vidalari ve civatalari

Ayhk
muayene
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kontrol edin. Gevsek olan varsa sikin. Tim torglari, topraklama kelepgesini ve
hortum baglantilarini kontrol ederek saglam bir sekilde yerine oturdugundan emin
olun. Gevsek baglantilar ciddi arizalara neden olabilir.

Gergek akimin gdsterilen degerle uyumlu olup olmadidini kontrol edin. Uyumlu

Ug aylik
mja ine degilse, ayarlanmalidir. Gergek kaynak akimi degeri, pense tipi ampermetre ile
4 Olcllebilir ve ayarlanabilir.
Yillik Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansini él¢iin, 1MQ'un
altindaysa yalitimin hasar goérdugu dusunular ve yahitimi giglendirmek icin
muayene ysay g g $ y guec ¢

degistiriimesi gerekir.

§6.2 Hata Kodlar Listesi

Hata Tiiri Kod Aciklama

EO1 Asiriisinma (1. termal rdle

)
EO2 Asirl 1Isinma (2. termal role)
Termal role EO3 Asiri isinma (3. termal réle)

EO4 Asiri isinma (4. termal réle)

E09 Asiri iIsinma (Program varsayilant)
E10 Faz kaybi

E1l1 N/A

E12 Gaz yok

Kaynak . :
o E13 Dusuk voltaj
makinesi —
El4 Asiri gerilim
E15 Asiri akim
E16 Tel besleyici asir yuk
E20 Makineyi galistirirken kontrol panelindeki digme arizasi
Anaht E21 Makineyi galistirirken kontrol panelinde gortlen diger arizalar
nahtar
E22 Makineyi agcarken megale arizasi
E23 Normal galisma surecinde torg arizasi
E30 Kesme torcu baglantisinin kesilmesi
Aksesuar
E31 N/A
lletisi E40 Tel besleyici ile glic kaynagi arasindaki baglanti sorunu
etisim

E41 iletisim hatasi
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