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INVERTOR Gazalti Kaynak Makinasi

ONEMLI: Cihazi 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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§1 Guvenlik

Uyari: Talimatlar sadece referans igindir. Uretici, Grlin degisiklikleri ve yukseltmeleri
nedeniyle agiklama ve urun arasindaki farkliliklari agiklama hakkini sakl tutar.!

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve kabul gérmus guvenlik standartlarina
gore uretilmigtir. Ancak yanhg veya hatali kullanildiginda asagidakilere neden
olabilir:
® - Operatorin yaralanmasi veya 6lumu.
® - Cihazin ve igletmeci sirkete ait diger maddi varliklarin zarar gérmesi.

® - Cihazin verimsiz ¢calismasi.

Cihazin devreye alinmasi, calistiriimasi, bakimi ve servisiyle ilgilenen tim
kisiler
- Uygun niteliklere sahip olmahdir.
Genel - Kaynak konusunda yeterli bilgiye sahip olmalidir.

- Bu kullanim talimatlarini dikkatlice okuyun ve uygulayin.

Kullanim kilavuzu, cihazin kullanildigi her yerde her zaman el altinda
olmalidir. Kullanim talimatlarina ek olarak, kaza dnleme ve cevre koruma ile

ilgili genel olarak gecerli ve yerel duzenlemelere de dikkat edilmelidir.

Cihazi agmadan 6nce, gluvenligi tehlikeye atabilecek tim arizalari giderin.

Bu kisisel glivenliginiz igindir!
|

Urdnler uygun kosullar altinda kullanimla sinirhdir. Agin durumlarda, yiksek

c sicaklik, disuk sicaklik, firtinali hava gibi Grtinlerin kullanimi makinenin émrin(
evre
kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir, llitfen yukaridaki durumdan

kacginin.

Asiri ortam sicakhdi, makinenin i1s1 dagiliminin dizgin olmamasina neden
olur, béylece makinenin i¢ bilesenleri ciddi sekilde 1sinir. Genellikle maksimum
calisma sicakligi 104°F (40°C)'dir.

Dusuk sicaklik, performansin dismesine veya Urinun igindeki bilesenlerin
hasar gérmesine yol agarak su tankinin iginde buzlanmaya neden olabilir.

Genellikle en dusuk calisma sicakhdr 14°F'dir (-10°C). Latfen sicak tutun ve

gerekirse su tankina antifriz ekleyin.

Gok nemli ortam, kabugun ve devre bilesenlerinin paslanmasina neden
‘ é olabilir. Yagmurlu havalarda, drinlerin kullaniimasi kisa devreye ve diger
anormalliklere yol acgabilir. Litfen yukaridaki ortamlarda kullanmaktan kaginin.

Makine i1slaksa, litfen zamaninda kurutun.
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Cevre

Calisan pargalar ve belirli risk pargalari vicudunuza veya bagkalarina zarar
verecektir. llgili bildirimler asagidaki gibidir. Gerekli birkag koruma &énlemi

alindiktan sonra oldukga glvenli bir islemdir.

Uriine gore

Kaynak yapilan pargalar yiksek isi Uretir ve tutar ve ciddi yaniklara neden
olabilir. Sicak parcalara ¢iplak elle dokunmayin. Kaynak tabancasi lUzerinde
calismadan Once bir soguma suresi bekleyin. Sicak parcalari tutmak ve

yaniklari dnlemek igin yalitiml kaynak eldivenleri ve giysileri kullanin.

Kaynak teli kaynak torcundan giktiginda yuksek yaralanma riski vardir. Torcu

her zaman vucuttan uzak tutun.

Tam ekipman gulvenlik koruyucularini, kapaklarini ve cihazlarini yerinde ve iyi
durumda tutun. Ekipmani baslatirken, calistirirken veya onarirken ellerinizi,
sacinizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V diglilerinden, fanlardan ve diger tim

hareketli parcalardan uzak tutun, érnegin:

® - Carklar

® - Silindirler

® - Saftlar

® - Tel makaralari ve kaynak teli

Kaynak isleminde gurultt, parlak 1sik ve zararli gaz gibi birgok zararli olay
kacinilmaz olarak meydana gelecektir. Zararl olaylarin insan vicuduna zarar

vermesini dnlemek icin dnceden ilgili hazirliklarin yapilmasi gerekir.

/

Kaynak igleminden kaynaklanan ark isinlari, gozleri ve cildi yakabilen yogun

gorundr ve gérunmez ultraviyole ve kizilétesi isinlar Gretir.

® - Kaynak yaparken veya acik ark kaynagdini gozlemlerken gdzlerinizi
kivilcimlardan ve ark iginlarindan korumak igin uygun filire ve kapak
plakalarina sahip bir kalkan kullanin.

® - Cildinizi ve yardimcilarinizin cildini ark iginlarindan korumak igin
dayanikli, aleve dayanikli malzemeden yapiimis uygun giysiler kullanin.

® - Yakindaki diger personeli uygun, yanici olmayan perdelerle koruyun
ve/veya onlari arki izlememeleri veya kendilerini ark i1sinlarina veya sicak

sigramaya veya metale maruz birakmamalari konusunda uyarin.

Bazi islemlerden veya ekipmanlardan kaynaklanan gurtltl isitme duyusuna
zarar verebilir. Kalici isitme kaybini dnlemek icin kulaklarinizi yliksek sesten
korumalisiniz.
® - isitme duyunuzu yiiksek sesten korumak igin koruyucu kulak tikaci

ve/veya kulaklik takin. isyerindeki diger kisileri koruyun.
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Patlama

- Desibellerin (ses) guvenli seviyeleri asmadigindan emin olmak igin

gurilta seviyeleri dl¢ulmelidir.

Gaz birikimi toksik bir ortama neden olabilir, havadaki oksijen icerigini

azaltarak 6lim veya yaralanmayla sonuglanabilir. Kaynakta kullanilan birgok

gaz goérinmez ve kokusuzdur.

- Kullanilmadiginda koruyucu gaz beslemesini kapatin.
- Kapali alanlari daima havalandirin veya onayli hava destekli solunum

cihazi kullanin.

Kaynak, saghda zararli duman ve gazlar uretebilir. Bu duman ve gazlari
solumaktan kaginin.

- Kaynak veya kesme sirasinda olusan duman ve gazi solumayin, basinizi
dumandan uzak tutun. Dumanlari ve gazlari solunum bolgesinden uzak
tutmak icin arkta yeterli havalandirma ve/veya egzoz kullanin. Galvanizli
celik Uzerinde kaynak yaparken ek 6nlemler de gereklidir.

-Yag giderme, temizleme veya puskurtme islemlerinden kaynaklanan klorlu
hidrokarbon buharlarina yakin yerlerde kaynak yapmayin. Arkin isisi ve
Isinlari solvent buharlari ile reaksiyona girerek oldukga zehirli bir gaz olan
fosgen ve diger tahris edici trlnleri olusturabilir.

- Ark kaynagi icin kullanilan koruyucu gazlar havanin yerini alabilir ve
yaralanma veya Olime neden olabilir. Solunan havanin guvenli
oldugundan emin olmak igin ézellikle kapali alanlarda her zaman yeterli
havalandirma kullanin.

- Malzeme guvenlik bilgi formu da dahil olmak Uzere bu ekipman ve
kullanilacak sarf malzemeleri icin Ureticinin talimatlarini okuyun ve anlayin

ve igvereninizin guvenlik uygulamalarina uyun.

Kullanim slrrecinde, dikkatsiz kullanim yangina, patlamaya ve gaz sizintisina

veya diger tehlikelere yol agacaktir. Urini kullanmadan énce, kazalari

Onlemek igin dogru énleyici tedbirleri bilmemiz gerekir.

Yakiti agik alevli bir kaynak arkinin yakinina veya motor galigirken eklemeyin.

Dokulen yakitin sicak motor pargalariyla temas ettiginde buharlagmasini ve

tutusmasini o6nlemek icin yakit doldurmadan dnce motoru durdurun ve

sogumasini bekleyin.

Depoyu doldururken yakit dokmeyin. Yakit dokulirse, silerek temizleyin ve

dumanlar giderilene kadar motoru galigtirmayin.
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Kaynak arkindan, sicak is parcasindan ve sicak ekipmandan ¢ikan kivilcimlar
yanginlara ve yaniklara neden olabilir. Elektrodun metal nesnelere kazara
temas etmesi kivilcimlara, patlamaya, asiri 1Isinmaya veya yangina neden
olabilir.

- Kaynak kivilcimlari ve kaynaktan kaynaklanan sicak malzemeler kiguk
catlaklardan ve acgikliklardan bitigik alanlara kolayca gecebilir.

- Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kacginin.

- Hazirda bir yangin séndiriicii bulundurun. is sahasinda sikistirimis gazlarin
kullanilacagi yerlerde, tehlikeli durumlari dnlemek igin 6zel dnlemler alinmalidir.

Y e - ici bos dokimleri veya kaplari isitmadan, kesmeden veya kaynak yapmadan
once havalandirin. Patlayabilirler.

- Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar ¢ikar. Deri eldiven, kalin géomlek,
pacasiz pantolon, yuksek ayakkabi ve saginizin Gzerine bir kep gibi yagsiz
koruyucu giysiler giyin.

- Calisma kablosunu kaynak alanina mimkin oldugunca yakin bir yerden
baglayin. Bina iskeletine veya kaynak alanindan uzaktaki diger vyerlere
baglanan c¢alisma kablolari, kaynak akiminin kaldirma zincirlerinden, ving
kablolarindan veya diger alternatif devrelerden ge¢cme olasiligini artirir. Bu
durum yangin tehlikesi yaratabilir veya kaldirma zincirleri veya kablolari

arizalanana kadar asiri isinabilir.

Koruyucu gaz tupleri yiksek basing altinda gaz igerir. Hasar gérmeleri halinde
tlpler patlayabilir.

- Gaz tuplerini asiri 1sidan, mekanik soklardan, fiziksel hasardan, clruftan,
acik alevlerden, kivilcimlardan ve arklardan koruyun.

- Devrilmeyi veya dusmeyi Onlemek icin tlplerin saglam ve dik tutulmasini

saglayin.

- Kaynak elektrodunun veya topraklama kelepgesinin gaz tupune temas
etmesine asla izin vermeyin, kaynak kablolarini tipun Uzerinden gecirmeyin.
- Tup vanasini yavasga acgin ve yluzunuzu tup cikis vanasindan ve gaz

regulatérinden uzaga cevirin

Yalnizca kullanilan iglem icin dogru koruyucu gazi igceren sikistiriimis gaz
tlpleri ve kullanilan gaz ve basing icin tasarlanmis dizgln ¢alisan regulatorler
kullanin. Tim hortumlar, baglanti pargalari vb. uygulama igin uygun olmali ve
iyi durumda tutulmalidir.

- tupleri  her zaman dik konumda, bir alt gasiye veya sabit bir destege guvenli

= e
© -

bir sekilde zincirlenmis olarak tutun.

Silindirler yerlestirilmelidir:
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- Carpilabilecekleri veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri alanlardan

uzakta.

- Ark kaynadi veya kesme islemlerinden ve diger 1si, kivilcim veya alev
kaynaklarindan glvenli bir mesafede.

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

- Silindir valfini agarken basinizi ve yuzinizi silindir valfi ¢ikisindan uzak
tutun.

- Valf koruma kapaklari, silindir kullanimda veya kullanim i¢in bagh olmadigi

strece her zaman yerinde ve elle sikilmig olmalidir

Akim tasiyan elektrikli parcalara dokunmak o&limcul soklara veya ciddi

Elektrik yaniklara neden olabilir. Cikis her agik oldugunda elektrot ve galisma devresi
ektri

elektrik yukludur. Giris guc devresi ve dahili makine devreleri de gug¢ acikken

akimhdir.

Farkli Grtnlerin tek fazli ve g fazh gibi farkl giris voltaji gereksinimleri vardir.

Giris olarak ug¢ fazli elektrige sahip makinede faz yoklugu veya voltaj

dalgalanmasi gorilirse, Grdndn i¢ kisminda ciddi hasara neden olabilir.

Tdm drinler gu¢ kaynagina baglanmadan &nce iyi bir sekilde
topraklanmalidir. Kabuk sizintisi gibi anormal bir durumda, lutfen gug¢

kaynaginin baglantisini derhal kesin ve bakim icin profesyonellere haber verin.

<
=

Kablolari ya da uglari viicudun ya da vucut pargalarinin etrafina dolamayin.

B

Elektrot (cubuk elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli, vb.)
- Asla daldirmayin.

- Akim akarken asla dokunulmamalidir.

Makine gl¢ kaynagina baglandiginda, makinenin iginde elektrik vardir. Can
ve mal kaybini énlemek icin lutfen kablolara, devre kartlarina ve ilgili elektrikli

parcalara dokunmayin.

MIG/MAG veya TIG kaynagi sirasinda kaynak teli, tel makarasi, tahrik

silindirleri ve kaynak teliyle temas eden tUm metal pargalar gerilim altindadir.

&

Tel besleme unitesini her zaman yeterince yalitilmig bir ylzeye yerlestirin veya

uygun, yahtilmig bir tel besleme unitesi montaji kullanin.

Yerel ve uluslararasi standartlara gére, ortam cihazlarinin elektromanyetizma
((?)) durumu ve anti-parazit yetenegi kontrol edilmelidir:

- Guvenlik cihazi.
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]
EMC - Gug hatti, Sinyal iletim hatti ve Tarih iletim hatt.

- Tarih isleme ekipmani ve telekominikasyon ekipmani.

- Muayene ve kalibrasyon cihazi.

EMC sorunlarindan kaginmak icin destekleyici 6nlemler:

1. Sebeke beslemesi

Dogru sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik parazit ortaya ¢ikarsa, ek
Onlemler alinmasi gerekir.

2. Kaynak glg¢ kablolari mimkin oldugunca kisa tutulmali, birbirine yakin
calismali ve diger kablolardan uzak tutulmalidir

3. Espotansiyel baglama

4. s parcasinin topraklanmasi

Gerekirse, uygun kondansatorler kullanarak bir toprak baglantisi kurun.

5. Gerekirse ekranlama
® - Yakindaki diger cihazlari koruyun.

® - Tum kaynak tesisatini koruyun.

Radyasyon Sinifi A Cihaz.

® - Sadece endustriyel alanda kullanilabilir.

® - Baska bir alanda kullanilirsa, devrede baglanti ve radyasyon sorunlarina
((‘R)) neden olabilir..

@ @ Radyasyon Sinifi B cihaz.

® - Konut ve sanayi alanlari i¢gin emisyon kriterlerini karsilayin. Bu, enerjinin
EMC Class

kamuya ait algcak gerilim sebekesinden saglandigi yerlesim alanlari igin de
gegerlidir.

Tip etiketine veya teknik verilere gére EMC cihaz siniflandirmasi.
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§2 Genel Bakis
§2.1 Ozellikler

® - Yeni PWM teknolojisi ve IGBT inverter teknolojisi.

® - Manuel ve SYN fonksiyonlu MIG/MAG.

® - Her seferinde optimum kaynak sonuglari igin sinerjik
MIG ¢alismasi.

® - Mikemmel ark kontroli ve daha dizgin kaynak
sonuglari icin MIG dalga formu (enduktans) kontrolU.
- Krater kontrol ayari ile 2T /4T tetikleme islemi.

- Ayarlanabilir 6n akig, son akis, geri yanma ve yumusak

baslatma ayari

- MMA islevi (Cubuk elektrot)
-DCTIG

- Kaldirma Ark ateslemesi (ark ateslemesi sirasinda tungsten yapismasini onler)
- 2T/4T Tetik KontrolU

- Ayarlanabilir Agag! egim

- Kaynak parametrelerinin ve giktisinin dogru 6n ayari ve geri bildirimi icin ¢ift dijital ekranli
sayagclar

- Dahili tel besleyici, 300 mm J'ye kadar makara igin disli tahrikli.

- Euro tarzi MIG torg baglantisi.

- Cevre/guvenlik korumasi igin IP21S derecesi.

- Degisken gug kaynagina toleransli.

- Makara Tabancasi Baglantisi
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§2.2 Teknik Veriler

Modeller BW-C 300SYN
Parametreler
Girig gerilimi (V) 1~220/230£10%
Frekans (HZ) 50/60
MIG TIG MMA
Giris Akimi (A) 66.0 52.5 56.5
Girig Glicli (KW) 15.2 12.0 13.0
Kaynak Akimi (A) 30-300 10-300 10-250
Kaynak Gerilimi (V) 15.5-29 10.4-22 20.4-30
Yuksuz gerilim (V) 81 18.5 18.5
40% 300A 40% 300A 40% 250A
Gorev donglisli (40°C) 60% 245A 60% 245A 60% 205A
100% 190A 100% 190A 100% 160A

Fe: 0.6/0.9/1.0/1.2
Cap (mm) SS: 0.8/0.9/1.0/1.2
Flux-Cored: 0.6/0.8/0.9/1.0/1.2

Devre Kesici Standardi LW31-63B-4AB-02/1
Koruma sinifi IP21S
Boyutlar (mm) 680*265*450
Agirhik (Kg) 26.7

Gl¢ Faktori 0.65

Not: Yukaridaki parametreler gelecekteki makine iyilestirmeleri ile degistirilebilir!

10
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§2.3 Gorev donglisu ve Asiri Isinma

"X" harfi, bir kaynak makinesinin belirli bir

zaman dongusu icinde (10 dakika) nominal Kaynak akumi iliskisi ve

cikis akimi ile surekli olarak kaynak BW-C 300 SYN i¢in gorev dongiisii
100%

yapabilecegi sure olarak tanimlanan Gorev
Doéngusl anlamina gelir.).

Gorev dongusi "X" ile ¢ikis kaynak akimi
60%

arasindaki iliski sagdaki sekilde
gOsterilmistir.

Kaynak makinesi asiri i1siniyorsa, IGBT
agiri 1s1 koruma algilamasi kaynak makinesi o

kontrol Unitesine bir sinyal géndererek ¢ikis

kaynak akimini KAPALI konuma getirecek

) . . 0 190 2;15 300 |(A)‘;
ve On paneldeki asiri is1 pilot lambasini
yakacaktir. Bu durumda, fan calisirken sogumasi igcin makine 10-15 dakika boyunca kaynak
yapmamalidir. Makineyi tekrar c¢alistirirken, kaynak c¢ikis akimi veya goérev dongusu

azaltilmalidir.

§2.4 Calisma Prensibi

BW-C 300 serisi kaynak makinesinin ¢alisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmistir. Tek fazli
230V calisma frekansli AC, DC'ye dogrultulur, daha sonra orta transformatér (ana transformator)
ile voltaj dusuruldikten ve orta frekansh dogrultucu (hizli kurtarma diyotlar) ile dizeltildikten
sonra invertdr cihazi (IGBT) ile orta frekansh AC'ye dénustlrillir ve endiktans filtreleme ile
¢ikarilir. Devre, MMA veya TIG sirasinda akim ¢ikigini istikrarli bir sekilde saglamak igin akim
geri besleme kontrol teknolojisini benimser. Ve MIG sirasinda voltaj ¢ikisini istikrarli bir sekilde
saglamak icin voltaj geri besleme kontrol teknolojisini benimser. Bu arada, kaynak akimi
parametresi, kaynak teknesinin gereksinimlerini kargilamak icin surekli ve kademesiz olarak

ayarlanabilir.

DC Hall devrest | DC

AC Orta frekans I AC | Orta frekans
- -

220V 50Hz Dosgrultucu |
= ™ trafosu ' ™ dogrultucu

DG 1% g
- Invertor

B

‘1 Akim pozitif-
{ geribesleme kontrolii =

11
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§2.5 Volt-Amper Karakteristigi

BW-C 300 serisi kaynak makineleri, grafigi asagidaki sekilde goésterilen muikemmel bir
volt-amper karakteristigine sahiptir. Nominal ytkleme gerilimi U2 ile kaynak akimi 12 arasindaki
iliski asagidaki gibidir: U2=14+0.0512 (V).

U, (V) A

Voltaj- amper Karaktaristigi Kaynak gerilimi ve kaynak akimi arasindaki iliski

Calisma noktasi

: >
0 600 I, (A

12
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§3 Panel islevleri ve Aciklamalari

§3.1 Makine Duizeni Agiklamasi

1.
2.
3.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

MIG torg euro baglantisi.
Uzaktan baglanti fisi.

MIG Tor¢ Kutup Degistirme Giig
Baglantisi.

Negatif (-) kaynak guciu cikis
baglanti soketi.

TIG tor¢ gaz konektori.

Pozitif (+) kaynak gli¢ cikisi
baglanti soketi.

Gaz giris konektoru.

Gl¢ anahtari.

Giris gu¢ kablosu.

Makara tutucu.

Tel besleme gerginlik ayari.
Tel besleme gergi kolu (2x).
Tel besleme silindiri (2x)
Tel besleyici giris kilavuzu.

Tel siirme silindiri.

7 8
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§3.2 On Panel islevleri ve Agiklamalari
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2|1 2|0 19 1|8 17
Kaynak Voltaj Gostergesi.
Lh Dijital Ekran.*
Krater Voltaj Gostergesi: Krater voltaji, kaynak bitmeden énce kaynak telinin erime hizini
kontrol etmek icin kullanilir (sadece MIG 4T). *
Zaman Gostergesi: On Akig/Son Akig ayarlandiginda yanar.
Tel Besleme Gostergesi.
Rh Dijital Ekran.*
Krater Akim Gostergesi: Krater akimi, kaynak bitmeden dnce tel besleme hizini ayarlamak
icin kullanilir (sadece MIG 4T). *
Kaynak Akim Gostergesi.

9. Sebeke Gii¢ Gostergesi: Makineye gu¢ verildiginde yanar.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Alarm Goéstergesi. *
Manuel Tel Dugmesi.*
Hava Kontrol Dugmesi.*
Makara Tabancasi Diigmesi.*
Mig Parametre Se¢im Digmesi
2T/AT Selector Button *
Mod Se¢gme Diigmesi: MIG SYN, MIG manuel, MMA, asansér TIG modunu seger.
Endiiktans/Asagi Egim ayar diigmesi*
Tel Capi1 Segme Dugmesi: Farkl tel gaplari segmek icin basin (sadece MIG SYN).
14
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19. Rh Parametre Ayarlama/Se¢me Diigmesi*

20. Malzeme Se¢me Diigmesi:Farkli malzemeler se¢mek i¢in basin (sadece MIG SYN).
21. Gaz Segme Diigmesi: Farkli gazlari segcmek igin basin (sadece MIG SYN).
22. Lh Parametre Ayarlama/Se¢me Diigmesi*

*islevin daha ayrintih agiklamasinin ileride yapilacagini belirtir

Aciklanan Diger Kontroller
Lh Dijital Ekran (2)

Kaynaktan once, ayarlanan parametreye bagli olarak kaynak voltajini (V), krater voltajini veya
zamani (S) gosterir. Kaynak sirasinda, kaynak gerilimini gosterir. Gorlntlilenen parametre
ekranin altindaki LED ile gosterilir. Birkag saniye pasif birakilirsa, ekran ana kaynak volta;
ayarina geri donecektir.

Krater Dolgu Fonksiyonu (3) (7)

Bu 6zellik MIG 4T tetikleme modunda etkinlestirilir ve 4T tetikleme modunda arki durdurmak igin
birakmadan oOnce tor¢ tetigi basili tutuldugunda etkinlestirilen ana kaynak degerlerinden
bagimsiz ¢ikis voltaji ve tel hizi degerlerinin ayarlanmasina olanak tanir. Adindan da
anlagilacag! gibi bu, dzellikle kaynak akiminin anlik olarak durdurulmasinin normalde kaynak
boncugunda bir 'krater' olusturacag! yuksek amperajda daha kalin malzeme kaynagi yaparken,
bir kaynakta plrizstz bir ylzey olusturmak igin kullanilir. Bu ayarlar normalde ana tel besleme
ve voltaj ayarlarindan daha dusuk ayarlanmalidir
Rh Dijital Ekran (6)

Kaynaktan dnce, ayarlanan parametreye bagh olarak tel besleme hizini, krater tel beslemesini
veya akimi gosterir. Kaynak sirasinda, kaynak akimini gosterir. Gortintilenen parametre ekranin
altindaki LED ile gosterilir. Birka¢ saniye pasif birakilirsa, ekran ana kaynak voltaji ayarina geri
donecektir.

Alarm Gostergesi (10)

Asiri voltaj, asin akim, giris fazi kaybi veya elektriksel agiri iIsinma (gérev dongusunin agiimasi
nedeniyle) algilandiginda yanar ve koruma etkinlestirilir. Koruma etkinlestirildiginde, gtvenlik
sistemi asirl yukin yeterince azaldigini algilayana ve gdsterge lambasi sénene kadar kaynak
cikigi devre digi birakilacaktir. Makine dabhili bir gu¢ devresi arizasi yasarsa da tetiklenebilir.
Manuel Tel Dugmesi (11)

Digme, manuel tel besleme icin kullanilir. Genel olarak, yeni kaynak telini degistirirken,
takildiginda kullanilacak ve daha uygun olacaktir. Ek olarak, tel besleme sirasinda kaynak telinin
cikigi yapilmamistir, bu da gavenligi artirir.

Hava Kontrol Dugmesi (12)
Tus, gaz beslemesinin normal olup olmadigini kontrol etmek igin kullanilir. Tusa bastiktan sonra,

gaz beslemesi normalse, kaynak tabancasinda bir jet olacaktir. Gaz beslemesi anormalse,
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kaynak tabancasinin agzinda gaz akisi olmayacaktir..

Makara Tabancasi Diigmesi (13)
Makara tabancasi dugmesi etkinlegtirildiginde yanar.
Mig Parametre Seg¢im Dugmesi (14)
Bu digme, LH ekraninda (2) gortntilenen ve LH kontrol digmesi kullanilarak ayarlanan
asagidaki kaynak parametrelerini seger (22).

ik gaz

Ark baslamadan o6nce torg tetiklendiginde koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder. Bu,
kaynak baslamadan oOnce kaynagi Kkirletebilecek atmosferik gazin c¢alisma alanindan

temizlenmesini saglar. Birim (S).Aralik: 0-5.

Yumusak baslangi¢

Bazen 'sicak baslangi¢' olarak da bilinir. Bir kaynak baslatildiginda, is pargasi ve tel kaynak
sicakhidina kiyasla 'soguk’' olacaktir, bu da ark olugturulduktan sonra optimum olarak secilen
voltaj ve tel besleme hizi kullanilarak kaynaga dizensiz ve zayif bir baglangi¢c yapilmasina
neden olabilir. Bu ayar, kaynak baslangicinda tel hizini yavaslatarak kaynak baslangic

performansini iyilestirir. Aralik: 0-10

Geri yanma

Geri yanma ayari, ana kaynak akimi durduktan sonra tel beslemenin ¢calismaya devam edecegi
kisa sureyi kontrol eder. Tel besleme ve akim tam olarak ayni anda durdurulursa, tel hala sicak
olacak ve geri 'yanacak' ve kaynak ucuna yapigsacaktir. Bu sorun yasaniyorsa, geri yanma
ayarini artirmak ark durduktan sonra tel besleyicinin daha uzun siure ¢alismasina neden olacaktir.
Geri yanma ayari asiri ise, kaynak durdurulduktan sonra operatdr tor¢ ucundan bir sonraki
kaynada baslamadan o6nce dizeltimesi gereken fazla 'yapigsmig' tel uzunlugu ile bas basa
kalacaktir. Aralik: 0-10

Son gaz

Ark durdurulduktan sonra koruyucu gazin akmaya devam ettigi streyi kontrol eder. Bu, kaynak
bittikten sonra atmosferik gazlarla reaksiyona girecek kadar sicakken kaynak alanini kirlenmeye
karsi korur. Birim (S) Aralik: 0-10.
2T /4T se¢me dugmesi (15)

2T modunda kaynak devresini etkinlestirmek igin tetik ¢ekilir ve basili tutulur, tetik birakildiginda
kaynak devresi durur. 4T 'mandallama’ modu olarak bilinir. Tetik bir kez cekilir ve kaynak
devresini etkinlestirmek icin birakilir, kaynak devresini durdurmak igin tekrar c¢ekilir ve birakilir.
Bu iglev, tetigin surekli olarak agik tutulmasi gerekmediginden daha uzun kaynaklar igin

kullanighidir.
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MIG Dalga Kontrolii/ TIG Asagi Egim Dligmesi (17)

inis rampasi

Tetik birakildiginda, kaynak akimi secilen sire boyunca kademeli olarak 0'a kadar azalacaktir.
Bu, operatorin kaynak havuzunun sonunda bir 'krater' birakmadan kaynagi tamamlamasina
olanak tanir. Kontrol digmesi dondurulerek ayarlanabilir (17)

Dalga Kontrolii/ Endiiktans

Bu ayar, kaynak devresinin endiktansini degistirmeyi simile etmek igin MIG dalga bigimini
degistirir. Endiktans, kaynak teli is parcasina temas ederken (kisa devre olarak bilinir) akimin
yukselme ve disme hizini kontrol eder. Daha fazla endiktans kisa devre suresini artirir ve kisa
devre frekans oranini azaltir. Bu, daha kalin kaynak baglantilari icin yararl olan daha genis ve
daha nufuz edici bir ark olusturur. Daha az endiktans daha dar ve odaklanmis bir ark olusturur.
Bu etki ayni zamanda arkin daha az splat-ter Uretecek sekilde ince ayarlanmasi icin de
kullanilabilir. Tel hizi, tel boyutu ve tipi, koruyucu gaz, enduktans ayarinin kaynak arki Uzerindeki
etkisini degistirecektir. Endiktans degisikliginin MIG sprey transfer islemi Uzerinde pratik bir
etkisi olmayacaktir (kisa devre islemine karsi oldugu gibi)

Rh Parametre Ayarlamal/Segici Dugme (19)

RH ekraninda (6) gorintilenen kontrol parametreleri. DiUgmeye basildiginda goérintilenen

parametreler arasinda gecis yapllir.
Lh Parametre Ayarlama/Secici Dugme (22)
LH ekraninda (2) goriuntilenen kontrol parametreleri. Digmeye basildiginda goérintilenen

parametreler arasinda gecis yapilir.
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§4 Kurulum ve Calistirma

§4.1 MMA Kaynagi i¢in Kurulum ve Caligtirma

§4.1.1 MMA Kaynagi i¢in kurulum
(1) Cikis Kablolarinin Baglanmasi
Bu kaynak makinesinde iki soket mevcuttur. MMA kaynagi icin elektrot tutucu pozitif sokete
baglanirken, topraklama kablosu (is parcasi) negatif sokete baglanir, bu DCEP olarak bilinir.
Bununla birlikte, cesitli elektrotlar optimum sonuglar icin farkh bir polarite gerektirir ve polariteye
dikkat edilmelidir, dogru polarite icin elektrot Ureticisinin bilgilerine bakin.

DCEP: "+" ¢ikis soketine bagh elektrot.

DCEN: "-" ¢ikis soketine bagh elektrot.

DCEN
(1) Glg kaynagini agin ve MMA islevini segmek igin mod segme digmesine basin.

(2) Elektrot Ureticisi tarafindan tavsiye edildigi gibi kullanilan elektrot tipi ve boyutuna uygun
kaynak akimini ayarlayin.
(3) Elektrodu elektrot tutucuya yerlestirin ve sikica kelepgeleyin.

(4) Ark olusturmak igin elektrodu is pargasina vurun ve arki korumak igin elektrodu sabit tutun.

§4.1.2 MMA Kaynagi
En yaygin ark kaynagi tirlerinden biri manuel metal ark kaynagi (MMA) veya ¢gubuk kaynagidir.
Ana malzeme ile bir sarf elektrot gubugu veya 'cubuk' arasinda bir ark olusturmak igin bir elektrik

akimi kullanilir. Elektrot gubugu, kaynak yapilan ana malzemeyle uyumlu bir malzemeden yapilir
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ve koruyucu gaz gorevi géren gaz buharlari ¢ikaran ve her ikisi de kaynak alanini atmosferik

kirlenmeden koruyan bir curuf tabakasi saglayan bir aki ile kaplanir. Elektrot ¢ekirdeginin kendisi
dolgu malzemesi olarak iglev goérlr, kaynak metali Gzerinde clruf kaplamasi olusturan eritken

kalintisi kaynaktan sonra yontularak uzaklagtiriimahdir

|\ @——— Cekirdek tel

\ - Flux kaplama
+ ll‘.. "Al ~— Envik flux kaplamanin olustirdugu gaz
“‘Jﬂ'l‘f g!) oo v<‘ '|'
- \ \ o Cekirdek tel erimeli ark
/_. \'"‘gz —— Akiskan kalintist ciiruf 6rtiisii
G T\ =7 ;
S/ ) / "\;\' ‘.'_’7 sl Kaynak mctali
| ' 7
\ \
'.
* Ark, elektrodun ana metale anlik olarak dokundurulmasiyla
~ Core wire
baslatilir.
Flux coating * Arkin isisi, elektrotun ucunda erimis bir havuz olusturmak igin
ana metalin ylzeyini eritir.
. o . .
<+ Base meta Erimis elektrot metali ark boyunca erimis havuza aktarilir ve

biriken kaynak metali haline gelir.
e Tortu, elektrot kaplamasindan gelen bir clruf tarafindan kaplanir ve
korunur.
e Ark ve yakin gevresi koruyucu bir gaz atmosferi ile sarilir
Manuel metal ark (cubuk) elektrotlari saglam bir metal tel ¢ekirdege

ve bir flaks kaplamaya sahiptir. Bu elektrotlar tel gapi ve bir dizi harf ve

rakamla tanimlanir. Harfler ve sayilar metal alagimini ve elektrotun
__ Protective gas
kullanim amacini tanimlar.
Metal Tel Cekirdek, arki koruyan akimin iletkeni olarak calisir.

Cekirdek tel erir ve kaynak havuzunda biriktirilir.

Korumal metal ark kaynagi elektrodu Uzerindeki kaplamaya Flux
O denir. Elektrot Gzerindeki flux bircok farkl iglevi yerine getirir. Bunlar
‘ arasinda:

e kaynak alani etrafinda koruyucu bir gaz uretilmesi

B ‘ Slag o flakslama elemanlari ve deoksidizer saglanmasi
P 7 ¥

- g—— wedoo ark karakteristikleri olugturarak sogurken kaynak Uzerinde koruyucu
tWeld pool

| S— —

19



KURULUM & ISLETIM
bir clruf kaplamasi olusturmak

e alasim elementlerinin eklenmesi
Ortiili elektrotlar, erimis havuza dolgu metali saglamanin yani sira birgok amaca hizmet eder.

Bu ek iglevler esas olarak elektrot Uzerindeki kaplama tarafindan saglanir.

§4.1.3 MMA Kaynak Temelleri

Elektrot Segimi

Genel bir kural olarak, bir elektrot secimi basittir, clinkli sadece ana metale benzer bilesimde bir
elektrot segme meselesidir. Bununla birlikte, bazi metaller icin, her biri belirli galisma siniflarina
uyacak belirli 6zelliklere sahip birkag elektrot secenegi vardir. Dogru elektrot secimi icin kaynak
tedarikginize danismaniz tavsiye edilir.

Elektrot Boyutu

Ortalama Malzeme Snerilen Maksimum Elektrotun boyutu genellikle kaynak yapilan
Kalinhg: Elektrot Cap bolimdn kalinligina baghdir ve bolim ne
kadar kalinsa o kadar buyuk elektrot gerekir.
1.0-2.0 mm 2.5mm Tablo, genel amacgh tip 6013 elektrot
2 0-5.0 mm 3.9 mm kullanimina dayali olarak cesitli
kalinhklardaki kesitler igin kullanilabilecek

5.0-8.0mm 4.0 mm maksimum elektrot boyutlarini vermektedir.

>8.0mm 5.0 mm

Kaynak Akimi (Amper)

Elektrot Boyutu Gegerli Aralik Belirli bir is igin dogru akim secimi ark
g mm (Amps) kaynaginda 6nemli bir faktordir. Akim gok
25 mm 60-95 dusuk ayarlandiginda, kararli arki vurmakta

ve surdurmekte zorluk yasanir. Elektrot ise

3.2 mm 100-130 yapisma egilimindedir, nifuziyet zayiftir ve
4.0 mm 130-165 belirgin bir yuvarlak profile sahip boncuklar

birikecektir. Cok yuksek akim, elektrodun
5.0 mm 165-260

asirl 1Isinmasiyla birlikte ana metalin altinin

kesilmesine ve yanmasina neden olur ve asiri sigrama Uretir. Belirli bir ig icin normal akim, isi
yakmadan, elektrodu asir 1sitmadan veya purGzlu bir sigramali yuzey uretmeden
kullanilabilecek maksimum akim olarak dusunulebilir. Tabloda genel amacli tip 6013 elektrot igin

genellikle 6nerilen akim araliklari gésterilmektedir

Ark Uzunlugu
Arki vurmak igin, elektrot ark olusana kadar is Uzerinde hafifce kazinmalidir. Uygun ark
uzunlugu icin basit bir kural vardir; kaynaga iyi bir ylizey veren en kisa ark olmalidir. Cok uzun bir
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ark nifuziyeti azaltir, sigrama yapar ve kaynaga purizli bir yizey verir. Asiri kisa bir ark
elektrodun yapigmasina neden olur ve dusuk kaliteli kaynaklarla sonuglanir. Asagi el kaynagi igin

genel kural, gekirdek telin capindan daha blytk olmayan bir ark uzunluguna sahip olmaktir

Elektrot Agisi

Elektrodun isle yaptidi aci, metalin dizgin ve esit bir sekilde aktariimasini saglamak igin
onemlidir. Asagi el, kdse, yatay veya bas Ustl kaynak yaparken elektrodun agisi genellikle
hareket yonine dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey yukari kaynak yaparken, elektrodun
acisl is parcasina 80 ila 90 derece arasinda olmalidir.

Seyahat Hizi

Elektrot, gerekli calisma boyutunu verecek bir hizda kaynak yapilan baglanti ydéniinde hareket
ettirilmelidir. Ayni zamanda, elektrot her zaman dogru ark uzunlugunu korumak icin asagi dogru
beslenir. Asiri hareket hizlari zayif fiizyona, nifuziyet eksikligine vb. yol acarken, ¢ok yavas bir
hareket hizi siklikla ark kararsizligina, curuf kalintilarina ve zayif mekanik 6zelliklere yol

acacaktir..

Malzeme ve Derz Hazirhgi

Kaynak yapilacak malzeme temiz olmali ve nem, boya, yag, gres, tufal, pas veya arki
engelleyecek ve kaynak malzemesini kirletecek bagka herhangi bir malzemeden arindiriimis
olmalidir. Birlestirme hazirhidi, testere, delme, kesme, isleme, alevle kesme ve digerlerini iceren
kullanilan yonteme bagli olacaktir. Her durumda, seddeler temiz ve her turll kirden arindiriimis

olmalidir. Baglanti tiirl secilen uygulama tarafindan belirlenecektir.

§4.2 TIG Kaynagi igin Kurulum ve Calistirma
§4.2.1 TIG Kaynagi i¢in kurulum
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(1) (1) Topraklama kablosu fisini makinenin on tarafindaki pozitif sokete takin ve sikin.
(2) (2) Kaynak torcunu 6n paneldeki negatif sokete takin ve sikin.

(3) (3) Tor¢ anahtarinin kontrol kablosunu makinenin 6n tarafindaki sokete baglayin.

(4) (4) TIG Tabancasinin gaz hattini makinenin 6n tarafindaki ¢ikis gazi konektorine
baglayin. Sizinti Kontrolii Yapin!

(5) (5) Gaz regulatérini Gaz Tupine baglayin ve gaz hattini Gaz Regulatériine baglayin.
Sizinti Kontrolii Yapin!

(6) (6) Gaz hattini arka panelde bulunan hizli itmeli kilit konektdrt araciligiyla makine giris
gaz konektoriine baglayin. Sizinti Kontrolii Yapin.

(7) kaynak makinesinin glic kablosunu sahadaki elektrik kutusundaki cikis anahtarina

baglayin.

(8) Gaz tlipunun

anasini dikkatlice agin ve

gerekli gaz akig hizini ayarlayin.
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(10) tusunu kullanarak 2T veya 4T
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(12) Kaynak yapilacak malzemeye uygan

bilenmig bir tungsten takarak TIG torcunun
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(9) Dugmesini

kullanarak TIG islevini

(11) Kontrol digmesini kullanarak gerekli

Amperaji ve Asagi edim Suresini segin.
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.
(13) Kabin dis kenarini, tungsten elektrot (14) Kiguk bir hareketle gaz kabini ileri dogru
is pargcasindan 1-2 mm uzakta olacak dondirerek tungsten elektrodun is pargasina
sekilde is parcasinin Uzerine yerlestirin. temas etmesini saglayin.

Gaz akisini baglatmak icin TIG torg

Uzerindeki tetige basin ve basili tutun.

(15) Simdi ark olusturmak Uzere Tungsten (16) Kaynagi durdurmak igin tetigi birakin.
elektrodu is parcasindan kaldirmak icin Gaz

Kabini ters yonde dondurun.

ONEMLI! - Makinenizi ¢alistirmadan énce gaz kagagi olup olmadigini kontrol etmenizi 6nemle

tavsiye ederiz. Makine kullaniimadiginda tiip vanasini kapatmanizi éneririz.

§4.2.2 DC TIG Kaynagi
DC gug kaynagi, elektronlar olarak bilinen ana elektrik bileseninin
30% negatif kutuptan (terminal) pozitif kutba (terminal) yalnizca bir yonde
aktigir DC (dogru akim) olarak bilinen seyi kullanir. DC elektrik
devresinde, herhangi bir DC devresi kullanilirken her zaman g6z
ondnde bulundurulmasi gereken bir elektrik prensibi vardir. Bir DC
+ devresinde enerjinin (1sinin) %70'i her zaman pozitif taraftadir.

70% Bunun anlagiimasi gerekir ¢lnki TIG torcunun hangi terminale
baglanacagini belirler (bu kural diger tim DC kaynak tarleri icin de
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gecerlidir)

DC TIG kaynagi, bir TUNGSTEN elektrot ile metal is pargasi

arasinda bir arkin vuruldugu bir islemdir. Kaynak alani, tungsten,
erimig havuz ve kaynak alaninin kirlenmesini 6nlemek igin bir inert
gaz akigli ile korunur. TIG arkina vuruldugunda inert gaz iyonize olur _
ve molekiler yapisini degistirerek asiri isinir ve bir plazma akimina  power source y nozzle
donusur. Tungsten ve is pargasi arasinda akan bu plazma akimi T+ /ii\

TIG arkidir ve 19.000°C'ye kadar sicak olabilir. Cogu metalin

kontrolll bir sekilde eritilerek kaynak havuzuna donustirtlmesini saglayan ¢ok saf ve konsantre

f-argon gas

bir arktir. TIG kaynagi, kullaniciya en genis malzeme, kalinlik ve tip yelpazesini kaynaklamak igin

en buylk esnekligi sunar. DC TIG kaynagi ayrica kivilcim veya sigrama olmadan en temiz

kaynaktir.
Arkin yogunlugu, tungstenden akan akimla orantilidir.
Kaynakgl, arkin glcunl ayarlamak icin kaynak akimini
Diisiik yiiksek duzenler. Tipik olarak ince malzeme, malzemeyi eritmek
akim akim t icin daha az 1sI ile daha az guglu bir ark gerektirir, bu

I bt = |

nedenle daha az akim (amper) gereklidir, daha kalin
malzeme daha fazla is1 ile daha guglu bir ark gerektirir, bu nedenle malzemeyi eritmek icin daha

fazla akim (amper) gereklidir.

TIG (tungsten asal gaz) Kaynagi i¢in LIFT ARC ATESLEME

Lift Arc, makinelerin elektrot Gzerinde yalnizca birka¢ volta kadar dusik gerilime sahip oldugu
ve bir veya iki amperlik bir akim sinirina sahip oldugu (metalin aktarilmasina ve kaynagin veya
elektrotun kirlenmesine neden olan sinirin ¢ok altinda) bir ark atesleme seklidir. Makine
tungstenin ylzeyi terk ettigini ve bir kivilcim oldugunu tespit ettiginde, hemen (mikrosaniyeler
icinde) gucl artirarak kivilcimi tam bir ark haline donustirtr. HF'ye (yuksek frekans) alternatif
basit, glvenli ve distuk maliyetli bir ark atesleme islemidir ve sifirdan baglatmaya goére Ustin bir
ark baslatma islemidir.

K Tungsten is .
gaz akisl arcasina dokunur . [t
T P Yerlesik TIG/1 |
-, ' ! 1
tungsten arki I
kapali is W :

o

Nozulu, tungsten ise  Torcu, tungsten ise Torcu ters yonde geri  Arki korumak icin

temas etmeden isin  degecek sekide yana sallayin, tungsten
tzerine yerlestirin. dogru sallayin ve anlik kalktiginda ark torcu kaldinin.
olarak tutun. tutusacaktir.
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§4.2.3 TIG Kaynak Fuizyon Teknigi
Manuel TIG kaynagi genellikle tim kaynak islemleri arasinda en zoru
olarak kabul edilir. Kaynakginin kisa bir ark uzunlugunu korumasi

gerektiginden, elektrot ile is parcasi arasindaki temasi 6nlemek icin

<> blaylk 6zen ve beceri gerekir. Oksijen Asetilen tor¢ kaynagina benzer

sekilde, TIG kaynagi normalde iki el gerektirir ve ¢ogu durumda

kaynakginin bir eliyle kaynak torgunu manipule ederken diger eliyle
kaynak havuzuna bir dolgu telini manuel olarak beslemesini gerektirir. Bununla birlikte, ince
malzemeleri birlestiren bazi kaynaklar, kenar, kdse ve alin baglantilari gibi dolgu metali olmadan
gerceklestirilebilir. Bu, metal pargalarin kenarlarinin yalnizca TIG arki tarafindan Uretilen 1s1 ve
ark kuvveti kullanilarak birlikte eritildigi Flzyon kaynagi olarak bilinir. Ark baslatildiktan sonra torg
tungsteni bir kaynak havuzu olusturulana kadar yerinde tutulur, tungstenin dairesel hareketi
istenen boyutta bir kaynak havuzu olusturulmasina yardimci olacaktir. Kaynak havuzu
olusturulduktan sonra torcu yaklasik 75°'lik bir agiyla egin ve malzemeleri birbirine kaynastirirken

baglanti boyunca diuzgun ve esit bir sekilde hareket edin

«
. gt | o 757
ravel direction
‘« < /\ ~ » & 1
l st | [ e J l |
Form a weld pool Angle torch Move the torch slowly

and evenly forward

Dolgu Teli Teknigi ile TIG Kaynag:

TIG kaynaginda birgok durumda kaynak takviyesi olugturmak ve
gucli bir kaynak olusturmak igin kaynak havuzuna bir dolgu teli
eklemek gerekir. Ark baglatildiktan sonra tor¢ tungsteni bir kaynak
havuzu olusturulana kadar yerinde tutulur, tungstenin dairesel

hareketi istenen boyutta bir kaynak havuzu olusturulmasina

yardimci olacaktir. Kaynak havuzu olusturulduktan sonra torcu

yaklasik 75° agiyla egin ve baglanti boyunca dizgin ve esit bir
sekilde hareket ettirin. Dolgu metali kaynak havuzunun 6n kenarina verilir. Dolgu teli genellikle
yaklasik 15°'lik bir agiyla tutulur ve erimis havuzun én kenarina beslenir, torg ileri dogru hareket
ettirildikge ark dolgu telini kaynak havuzunun iginde eritecektir. Ayrica, eklenen dolgu teli
miktarini kontrol etmek icin bir dabbing teknidi kullanilabilir, tel erimis havuza beslenir ve torg
yavas ve esit bir sekilde ileri dogru hareket ettirilirken tekrarlayan bir sirayla geri gekilir. Kaynak
sirasinda dolgu telinin erimis ucunu gaz kalkaninin igcinde tutmak énemlidir, ¢inkd bu telin ucunu

oksitlenmekten ve kaynak havuzunu kirletmekten korur
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&S 757 S i
Travel direction . 1‘5'3::::::,—:.,:“
— O < R
Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire

- -
‘—\v_ -
S shield /)
) ol ,/’{ \ p
[ — | e U — 1]

Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas
the front of the weld pool

§4.2.4 Tungsten Electrodes

Tungsten, TIG kaynak elektrotlarinin Uretiminde kullanilan nadir bir metalik elementtir. TIG
islemi, kaynak akimini ark'a tasimak icin tungstenin sertligine ve ylksek sicaklik direncine
dayanir. Tungsten, 3.410 santigrat derece ile herhangi bir metalin en ylksek erime noktasina
sahiptir. Tungsten elektrotlar tiketilemez ve gesitli boyutlarda gelir, saf tungsten veya tungsten
ve diger nadir toprak elementlerinin bir alagimindan yapilirlar. Dogru tungstenin segilmesi,
kaynak yapilan malzemeye, gereken amper miktarina ve AC veya DC kaynak akimi kullanip
kullanmadiginiza baglidir. Tungsten elektrotlar, kolay tanimlama igin uclarinda renk kodludur.
Asagida Yeni Zelanda ve Avustralya pazarinda en yaygin kullanilan tungsten elektrotlar yer

almaktadir

I ...

Toryumlanmis tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWTh-2) minimum yuzde 97,30
tungsten ve yuzde 1,70 ila 2,20 toryum igerir ve yuzde 2 toryumlanmis olarak adlandirilir. Bunlar
gunumuzde en yaygin kullanilan elektrotlardir ve uzun émdarli olmalari ve kullanim kolayliklari
nedeniyle tercih edilirler. Ancak toryum dusuk seviyede radyoaktif bir tehlikedir ve birgok kullanici
diger alternatiflere gecmistir. Radyoaktivite ile ilgili olarak, toryum bir alfa yayicidir, ancak bir
tungsten matrisi igine yerlestirildiginde riskler ihmal edilebilir dizeydedir. Toryumlu tungsten acik
kesik veya yaralarla temas etmemelidir. Kaynakgilar icin daha 6nemli tehlike, toryum oksit
akcigerlere girdiginde ortaya cikabilir. Bu, kaynak sirasinda buharlara maruz kalinmasi veya
tungsten 6gutulirken malzeme/toz yutulmasi sonucu meydana gelebilir. Kullanim igin Ureticinin

uyarilarina, talimatlarina ve Malzeme Guvenlik Bilgi Formuna (MSDS) uyun
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[N

E3 tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWG) minimum yidzde 98 tungsten ve yuzde 1,5'e

kadar Lantan ve kiigik yizdelerde Zirkonyum ve itriyum igerirler ve E3 Tungsten olarak
adlandirilirlar. E3 Tungsten Elektrotlar, toryum elektrotlarinkine benzer iletkenlik saglar. Tipik
olarak bu, E3 Tungsten Elektrotlarin 6nemli kaynak islemi degisiklikleri gerektirmeden toryum
elektrotlarla degistirilebilecedi anlamina gelir. E3, Ustlin ark baslangici, elektrot &mri ve genel
maliyet etkinligi saglar. E3 Tungsten Elektrotlar %2 toryumlu tungsten ile karsilastirildiginda, E3
daha az yeniden taglama gerektirir ve daha uzun bir toplam kullanim émrl saglar. Testler, E3
Tungsten Elektrotlarla atesleme gecikmesinin aslinda zaman iginde iyilestigini, %2 toryumlu
tungstenin ise sadece 25 baglatmadan sonra bozulmaya basladigini géstermistir. Esdegder eneriji
cikisinda, E3 Tungsten Elektrotlar %2 toryumlu tungstenden daha sogduk caligir ve bdylece genel
uc 6mrinud uzatir. E3 Tungsten Elektrotlar AC veya DC'de iyi ¢alisir. Sivri uclu DC elektrot pozitif

veya negatif olarak veya AC gli¢ kaynaklariyla kullanim icin bilyeli olarak kullanilabilirler

Seryumlu (Renk Kodu: Turuncu)

Serilegtiriimis tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWCe-2) minimum yuzde 97,30
tungsten ve ylzde 1,80 ila 2,20 seryum igerir ve ylzde 2 serilestiriimis olarak adlandirilir. Seryum
iceren tungstenler disik akim ayarlarinda DC kaynakta en iyi performansi gésterirler. Dlsuk
amperlerde mukemmel ark baslangiglarina sahiptirler ve orbital boru kaynagi, ince sac metal
isleri gibi uygulamalarda populer hale gelirler. En iyi karbon celigi, paslanmaz c¢elik, nikel
alasimlari ve titanyum kaynagi icin kullanilirlar ve bazi durumlarda yizde 2 toryumlu elektrotlarin
yerini alabilirler. Serilegtirilmis tungsten, dusuk amperajlar i¢in en uygunudur, Toryum
tungstenden daha uzun siure dayanmalidir, daha yuksek amperaj uygulamalari en iyi sekilde

Toryum veya Lantanlanmis tungstene birakilir

Lantanh (Renk Kodu: Altin)

Lantanli tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWLa-1.5) minimum yuzde 97,80 tungsten ve
yuzde 1,30 ila yuzde 1,70 lantan icerir ve yuzde 1,5 lantanli olarak bilinir. Bu elektrotlar
mikemmel ark baglatma, distk yanma orani, iyi ark kararlihdi ve mikemmel yeniden atesleme
Ozelliklerine sahiptir. Lantanh tungstenler ayrica yuzde 2 toryumlu tungstenin iletkenlik
Ozelliklerini paylasir. Lantanh tungsten elektrotlar, kaynak kabiliyetlerinizi optimize etmek
istiyorsaniz idealdir. Sivri uglu AC veya DC elektrot negatifinde iyi calisirlar veya AC sinls
dalgasi gug¢ kaynaklari ile kullanim icin bilyeli olabilirler. Lantanh tungsten keskinlestirilmis bir ucu
iyi korur, bu da kare dalga gli¢ kaynaklarindan DC veya AC'de ¢elik ve paslanmaz ¢elik kaynag

icin bir avantajdir
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Zirkonyumlu (Renk Kodu: Beyaz)

Zirkonyum tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWZr-1) minimum yuzde 99,10 tungsten ve
yuzde 0,15 ila 0,40 zirkonyum igerir. En yaygin olarak AC kaynagi i¢in kullanihr Zirkonyumlu
tungsten c¢ok kararli bir ark Uretir ve tungsten tikdrmesine karsi direnglidir. AC kaynagi igin
idealdir ¢unkU bilyeli bir ucu muhafaza eder ve kirlenmeye karsi yiksek bir dirence sahiptir. Akim
tasima kapasitesi toryum tungstene esit veya ondan daha yuUksektir. Zirkonyali tungsten DC
kaynagi icin tavsiye edilmez

Kaynak Akimlari igin Tungsten Elektrot Derecelendirmesi

Tungsten DC Akim Amperleri AC Akim Amper AC Akim Amper
Diameter Torg Negatif Dengesiz Dalga Dengeli Dalga
mm 2 Toryum 0.8% Zirkonyumlu 0,8 Zirkonyumlu

1.0mm 15-80 15-80 20-60
1.6mm 70-150 70-150 60-120
2.4mm 150-250 140-235 100-180
3.2mm 250-400 225-325 160-250
4.0mm 400-500 300-400 200-320

§4.2.5 Tungsten Hazirlama

Tagslama ve kesme sirasinda daima ELMAS taslar kullanin. Tungsten ¢ok sert bir malzeme olsa
da elmas taglarin ylzeyi daha serttir ve bu da purtzsiz bir taglama saglar. Aliminyum oksit
taslar gibi elmas taslar olmadan taslama, kaynak tutarsizligina ve kaynak kusurlarina katkida
bulunacak pUrizli kenarlara, kusurlara veya gozle goérilemeyen koétl yizey kaplamalarina yol
acabilir.

Her zaman tungsteni taglama tasi Uzerinde uzunlamasina yonde tasladiginizdan emin olun.
Tungsten elektrotlar, tanenin molekller yapisi uzunlamasina c¢alisacak sekilde Uretilir ve bu
nedenle capraz taglama "taneye kargi taglama" anlamina gelir. Elektrotlar gapraz olarak
taslanirsa, elektronlar taslama izleri boyunca atlamak zorunda kalir ve ark ugtan 6nce baglayip
dolasabilir. Tane ile uzunlamasina taglama yapildiginda, elektronlar tungsten ucun ucuna dogru

duzenli ve kolay bir sekilde akar. Ark duz baslar ve dar, konsantre ve sabit kalir.

taslama carkinda taslama tekerlegi boyunca taslama yapmayin

uzunlamasina taglama N <

[y
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Elektrot Ucu/Duiz

Tungsten elektrot ucunun sekli, hassas ark kaynaginda énemli bir proses degiskenidir. lyi bir
ug/diz boyut secimi, ¢esitli avantajlara olan ihtiyaci dengeleyecektir. Diz ne kadar blyUk olursa
ark kaymasi olasiligi o kadar artar ve ark baslatmak o kadar zorlasir. Bununla birlikte, ark
baslangicina izin veren ve ark harikasini ortadan kaldiran duzligu maksimum seviyeye gikarmak,
kaynak nufuziyetini iyilestirecek ve elektrot dmrinG artiracaktir. Bazi kaynakgilar hala elektrotlari
keskin bir noktaya taslayarak ark baslatmayi kolaylastirir. Ancak, ugtaki erime ve ucun kaynak

havuzuna disme olasiliy1 nedeniyle kaynak performansinin dismesi riskiyle karsi karsiyadirlar

2.5 times tungsten diameter

s

C‘_ ) «— flattip 5 ><— pointed tip

Elektrot Dahil Agi/Konik - DC Kaynak

DC kaynagi icin tungsten elektrotlar, ug¢/diz hazirlik ile birlikte belirli bir dahil agisina kadar
elmas taslarla uzunlamasina ve es merkezli olarak taslanmalidir. Farkli acilar farkli ark sekilleri
Uretir ve farkli kaynak nifuziyeti 6zellikleri sunar. Genel olarak, daha genis bir dahil etme acgisina
sahip olan daha kut elektrotlar asagidaki faydalari saglar:
- Daha Uzun Omdirli
- Daha iyi kaynak nufuziyetine sahip O

Q L

- Asinmadan daha fazla amperaji kaldirabilir. - —

) : "':@(Di Dahil edilen a1

- Daha dar bir yay sekline sahip

Daha kiglk agili daha keskin elektrotlar sunlari saglar:
- Daha az ark kaynagi sunun

- Daha genis bir kavise sahip

- Daha tutarli bir yayiniz olsun

Dahil edilen acli, kaynak kordonunun seklini ve boyutunu belirler. Genel olarak, dahil edilen agi

arttik¢a, nufuziyet artar ve kordon genigligi azalr.

Tungsten Ugtaki Cap - mm Sabit Dahil Agi - Akim Arahgi Gegerli Arahk
Cap! Dereceler Amper Darbeli Amperler
1.0mm .250 20 05 - 30 05 - 60
1.6mm 500 25 08 - 50 05 - 100
1.6mm .800 30 10-70 10 - 140
2.4mm .800 35 12-90 12 - 180
2.4mm 1.100 45 15 - 150 15 - 250
3.2mm 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3.2mm 1.500 90 25 - 250 25 - 350

29



KURULUM & ISLETIM

§4.3 MIG Kaynagi i¢in Kurulum ve Galigtirma
§4.3.1 MIG Kaynagi i¢in kurulum

Gosterildigi gibi gaz korumal

(1) (A- Topraklama kablosu fisini Negatif (-) soketine takin ve sikmak icin déndurin. (Gaz
korumal tel)
B- Topraklama kablosu fisini Pozitif (+) sokete takin ve sikmak igin dondurin. (Gazsiz tel)

(2) MIG kaynak tabancasini 6n paneldeki MIG tor¢ euro-konnektérine takin ve kilitleme
somununu iyice sikin.
A- Kutup degistirme kablosu figini makinenin 6n tarafindaki pozitif sokete takin ve sikin. (Gaz
korumali tel)

(3) B - Kutup degistirme kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki Negatif (-) sokete takin ve sikin.
(Gazsiz tel)

(4) Gaz regulatérini gaz tupune baglayin ve gaz hattini regllatére baglayin. (Sadece gaz
korumali kablo)

(5) Gaz hattini arka paneldeki gaz konektorine baglayin. (Sadece gaz korumali kablo)

(6) Kaynak makinesinin gui¢ kablosunu elektrik kutusu Gzerindeki prize baglayin
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(7) Teli makara tutucuya vyerlestirin - (makara
tespit somunu sol dislidir) Teli giris kilavuz

borusundan tahrik makarasina dogru besleyin.

(8) Teli tahrik silindiri Gzerinden ¢ikis kilavuz
borusuna besleyin, Teli yaklagik 150 mm

boyunca itin.

Wgrm‘?‘?“ (9) Ust silindir braketini kapatin ve orta
o J ".;

miktarda basing uygulayarak baski

kolunu yerine klipsleyin.

(10) Gaz nozulunu ve temas ucunu MIG

torcunun 6n ucundan gikarin.
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(11) Teli tor¢ kablosundan tor¢ kafasina
T dogru beslemek icin manuel tel tusuna

basin ve basili tutun.

(12) Dogru boyuttaki kontak ucunu telin

uzerine takin ve uc tutucuya sikica

sabitleyin.

(13) Gaz nozulunu torg¢ kafasina takin.

(14) Gaz tupu vanasini dikkatlice agin ve

gerekli gaz akis hizini ayarlayin.

(15) Torg tetikleme modunu segin: 2t veya 4T.

(16) Dugmeleri ve butonlar kullanarak gerekli kaynak parametrelerini segin.

§4.3.2 Tel Besleme Silindiri Segimi

MIG kaynagi sirasinda duzgun ve tutarli tel beslemenin 6nemi yeterince vurgulanamaz. Basitce
sOylemek gerekirse, tel beslemesi ne kadar dlizgun olursa kaynak o kadar iyi olur.

Besleme makaralari veya tahrik makaralari, teli kaynak tabancasinin uzunlugu boyunca
mekanik olarak beslemek igin kullanilir. Besleme makaralari belirli kaynak teli tdrleri igin
kullanilmak Uzere tasarlanmigtir ve farkli tel turlerini barindirmak igin iglerinde islenmis farkli
tirde oluklara sahiptir. Tel, tel strme Unitesinin Ust silindiri tarafindan olukta tutulur ve basing
silindiri olarak adlandirilir, basing, basinci gerektigi gibi artirmak veya azaltmak i¢in ayarlanabilen
bir germe kolu tarafindan uygulanir. Tel tipi, ne kadar basing uygulanabilecegini ve optimum tel

beslemesi elde etmek icin en uygun tahrik silindiri tipini belirleyecektir.
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Kati Sert Tel- Celik gibi Paslanmaz Celik de optimum kavrama ve tahrik kabiliyeti igin V seklinde

yivli bir tahrik silindiri gerektirir. Kati tellerde, teli yivde tutan Ust baski makarasindan tele daha
fazla gerilim uygulanabilir ve V sekilli yiv bunun igin daha uygundur. Masif teller, daha ytksek
kesit kolon mukavemetleri nedeniyle beslemede daha bagislayicidir, daha serttirler ve gok kolay

bukulmezler.

Yumusak Tel- aliminyum gibi U seklinde bir oluk gerektirir. Aliminyum tel ¢ok daha az kolon
mukavemetine sahiptir, kolayca bukulebilir ve bu nedenle beslenmesi daha zordur. Yumusgak
teller, telin torcun giris kilavuz borusuna beslendidi tel besleyicide kolayca bukdlebilir. U
seklindeki makara, daha yumusak tellerin beslenmesine yardimci olmak igin daha fazla yizey
alani kavrama ve ¢ekis glicl sunar. Daha yumusak teller ayrica telin seklini deforme etmekten
kaginmak icin st baski silindirinden daha az gerilim gerektirir, cok fazla gerilim teli sekil disina

itecek ve temas ucunda sikismasina neden olacaktir.

Aki Ozlii / Gazsiz Tel- Bu teller, (izerine flakslama ve metal bilesikleri serilmis ince bir metal
kiliftan olusur ve daha sonra bitmis teli olusturmak icin bir silindir haline getirilir. Tel, Ust
silindirden ¢ok fazla basin¢g alamaz c¢lnkl ¢ok fazla basing uygulanirsa ezilebilir ve deforme
olabilir. Tirtikh bir tahrik silindiri gelistirilmistir ve olukta kaguk tirtiklar vardir, tirtiklar teli kavrar ve
ust silindirden ¢ok fazla basing olmadan siriilmesine yardimci olur. OzIi tel (izerindeki tirtikli tel
besleme makarasinin dezavantaji, zamanla kaynak telinin ylzeyini yavagc¢a asindirmasi ve bu
klglk pargalarin sonunda astarin icine girmesidir. Bu da astarda tikanmaya ve kaynak tel
besleme sorunlarina yol acacak ilave sdrtinmeye neden olacaktir. Bir U oluklu tel, tel
yuzeyinden tel pargaciklari gelmeden 6zli tel igin de kullanilabilir. Ancak tirtill makaranin tel
seklinde herhangi bir deformasyon olmaksizin 6zli telin daha pozitif bir sekilde beslenmesini

saglayacagi dusinilmektedir.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Raller

N J L / N -
' N

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove
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§4.3.3 Kablo Kurulum ve Ayarlama Kilavuzu

MIG kaynagi sirasinda dizgun ve tutarli tel beslemenin 6nemi bir kez daha ne kadar
vurgulansa azdir. Tel makarasinin ve telin tel besleme Unitesine dogru sekilde yerlestiriimesi, esit
ve tutarl bir tel beslemesi elde etmek icin kritik 6neme sahiptir. MIG kaynak makinelerindeki
hatalarin biyUk bir ylzdesi telin tel besleyiciye kétlu yerlestiriimesinden kaynaklanmaktadir.

Asagidaki kilavuz tel besleyicinizin dogru sekilde kurulmasina yardimci olacaktir

o h N

(2) Gergi yay! ayarla|C|S|na dikkat edin
ve makara yerlestirme pimi.

3_Yer|e$tirme p|m|n| makara . 4-Teli dikkatli bir §ek||de keSin,
Uzerindeki  konum  deligine makaranin ¢ozulmesini 6nlemek igin
takarak tel makarasinti makara - teli tuttugunuzdan emin olun. Teli
tutucuya takin. Makara tespit dikkatlice makaranin igine
somununu tel besleme Unitesine

sikica takin.
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5. Teli tahrik makarasindan ve 6. Ust baski silindirini kilitleyin.

tel besleyicinin. _glkls kilavuz ve gerginlik ayar dugmesini

borusundan gegirin. ' kullanarak orta miktarda basing
uygulayin

pozisyonu korumak icin kilitleme somununu ve vidayi

dikkatlice tekrar sikin.

(8) Dogru tahrik gerginligi igin basit bir kontrol,
- telin ucunu elinizden yaklasik 100 mm uzakta
tutarak bukmek ve elinize dogru akmasina izin
vermektir, tahrik silindirlerinde durmadan ve
kaymadan elinizde donmelidir, kayarsa

gerginligi artirin.
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(9) Tel makarasinin agirhgi ve dénis hizi, makaranin
calismasina ve telin makaranin yanindan gegerek
dolasmasina neden olabilecek bir atalet yaratir. Bu
durumda gerginlik ayar vidasini kullanarak makara
tutucu tertibatinin igcindeki gerginlik yayi Uzerindeki

basinci artirin.

§4.3.4 MIG Torg Spiral Cesitleri ve Bilgileri
MIG Torg Spiralleri
Astar, bir MIG tabancasinin hem en basit hem de en 6nemli bilesenlerinden biridir. Tek amaci

kaynak telini tel besleyiciden tabanca kablosuna ve temas ucuna kadar yonlendirmektir.

Celik Spiral

Cogu MIG tabancasi astari, piyano teli olarak da bilinen sarmal ¢elik telden yapilir, bu da astara
iyi bir sertlik ve esneklik saglar ve operasyonel kullanim sirasinda bikulirken ve esnerken
kaynak telini kaynak kablosu boyunca sorunsuz bir sekilde yoénlendirmesine izin verir. Celik
astarlar oncelikle kati gelik tellerin beslenmesi icin kullanihir, Aliminyum, Silikon Bronz vb. gibi
diger teller bir Teflon veya Poliamid hat kullanilarak daha iyi performans gosterecektir. Astarin i¢
¢apl 6nemlidir ve kullanilan tel ¢apina goére degisir ve telin dizgln beslenmesine ve tahrik
silindirlerinde blkilme ve kus yuvasi olusumunun 6nlenmesine yardimci olur. Ayrica kaynak
sirasinda kablonun ¢ok siki bikilmesi, astar ile kaynak teli arasindaki strtinmeyi artirarak telin
astar boyunca itilmesini zorlastirir ve bu da kotu tel beslemesine, erken astar asinmasina ve kus
yuvalanmasina neden olur. Toz, kir ve metal pargaciklari zamanla astarin iginde birikerek
surtinmeye ve tikanmalara neden olabilir, bu nedenle astarin periyodik olarak basingl hava ile
uflenmesi onerilir. Kiguk c¢apli kaynak telleri, 0,6 mm ila 1,0 mm, nispeten disik situn
mukavemetine sahiptir ve blylk boyutlu bir astarla eslestirilirse, telin astar iginde dolasmasina
veya suruklenmesine neden olabilir. Bu da kotu tel beslemesine ve asiri asinma nedeniyle erken
astar arizasina yol acar. Buna karsilik, 1,2 mm ila 2,4 mm arasindaki daha buylk ¢apl kaynak
telleri gok daha yUksek sutun mukavemetine sahiptir, ancak astarin yeterli i¢ ¢cap bosluguna
sahip oldugundan emin olmak 6énemlidir. Cogu Uretici, tel caplarina ve kaynak tor¢ kablosunun

uzunluguna uyacak boyutta astarlar Uretir ve gogu uygun renk koduna sahiptir
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Celik spiral
Mavi-0.6mm-0.8mm L ey
Kirmzi - 0.9mm - S ———
Sari - 1.6mm o

Teflon ve Polyamid (PA) Spiral

Teflon astarlar, Aliminyum teller gibi zayif kolon mukavemetine sahip yumusak telleri beslemek
icin ¢cok uygundur. Bu gémleklerin i¢ kisimlari parizsuzdir ve 6zellikle kigik c¢apli kaynak
tellerinde istikrarli besleme kabiliyeti saglar Teflon, su sogutmali torglar ve piring boyun
gOmlekleri kullanan daha yuksek is1 uygulamalari icin iyi olabilir. Teflon iyi asinma direnci
Ozelliklerine sahiptir ve silikon bronz, paslanmaz celik ve Aliminyum gibi cesitli tel tlrleriyle
kullanilabilir. Kaynak telini astarin icine beslemeden 6nce ucunu dikkatlice incelemek igin bir
uyari notu. Keskin kenarlar ve capaklar astarin igini gizebilir ve tikanmalara ve hizlandiriimig
asinmaya yol acabilir. Poliamid Gémlekler (PA) karbon inflizyonlu naylondan yapilmistir ve daha
yumusak aluminyum, bakir alasiml kaynak telleri ve itme ¢ekme tor¢ uygulamalari icin idealdir.
Bu astarlar genellikle astarin besleme silindirlerine kadar sokulmasini saglamak icin yuzer bir

pens ile donatiimistir

Teflon Spiral

Mavi-0.6mm-0.8mm *ﬂ'—_
Kirmizi - 0.9mm - 1.2mm ' _

Sari - 1.6mm

PA Spiral

Siyah-1.0mm-1.6mm . S

Bakir - Piring Boyun Spiral
Yuksek 1s1 uygulamalari igin astarin boyun ucuna piring veya bakir sargili jumper veya boyun
astari takmak, astarin galisma sicakhdini artiracak ve tele kaynak guct aktariminin elektrik

iletkenligini iyilestirecektir.

Boyun Spiral

§4.3.5 MIG Kaynag:
MIG Kaynaginin Tanimi
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GMAW (gaz metal ark kaynagi) veya MAG (metal aktif gaz kaynagi) olarak da bilinen MIG

(metal inert gaz) kaynagi, surekli ve tiketilebilir bir tel elektrot ve bir koruyucu gazin bir kaynak
tabancasindan beslendigi yari otomatik veya otomatik bir ark kaynagi islemidir. MIG kaynaginda
en yaygin olarak sabit voltajli, dogru akimli bir gu¢ kaynagi kullanihr. MIG kaynaginda kisa devre
(daldirma transferi olarak da bilinir), kiresel transfer, sprey transferi ve darbeli sprey olarak
adlandirilan ve her biri farkh 6zelliklere ve buna karsilik gelen avantaj ve sinirlamalara sahip dort
ana metal transfer yontemi vardir. MIG kaynagini gergeklestirmek icin gerekli temel ekipman bir
kaynak tabancasi, bir tel besleme Unitesi, bir kaynak gli¢ kaynagi, bir elektrot teli ve bir koruyucu

gaz kaynagidir

Kisa Devre Transferi - Kisa devre transferi, tel elektrodun kaynak torcundan temas ucuna kadar
surekli olarak beslendigi ve temas ucundan ¢iktigi en yaygin kullanilan yéntemdir. Tel is
parcasina dokunur ve kisa devreye neden olur, tel isinir ve erimis bir boncuk olusturmaya baslar,
boncuk telin ucundan ayrilir ve kaynak havuzuna aktarilan bir damlacik olusturur. Bu islem

saniyede yaklasik 100 kez tekrarlanir ve arkin insan gézine sabit gérinmesini saglar

\

\ [ S — i—;::r‘n’agnetic
_ wire heating field pinches
J \ g{)P wire
LJ S

e
i short circuit
I; /

Tel is parcasina yaklasir ve ise
dokunarak tel ile ana metal
arasinda kisa devre olusturur, tel
ile ana metal arasinda bosluk
olmadigindan ark olusmaz ve
akim telden gecer.

Tel tim akim  akisini
destekleyemez, direng
olusur ve tel 1sinarak zayiflar
ve erimeye bagslar.
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_ arc flattens \ ) cycle
.-—_’/\1?”33;2?;?;3 1 A/ the droplet :Hi‘/ regeats
Ny e , =
Sikisma, sekillendirici Damlacigin ayriimasinda 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 digsmesine neden olur. havuzuna dogru duzlegtirir. donguyl tekrarlamak igin
Arkin 1sisi telin ucunu ana tekrar ise yaklasir.
metale dogru ilerlerken hafifce
eritir.

Temel MIG Kaynagi

lyi kaynak kalitesi ve kaynak profili tabanca agisina, hareket yéniine, elektrot uzantisina (disari
cilkma), hareket hizina, ana metal kalinhdina, tel besleme hizina ve ark voltajina baghdir.
Kurulumunuza yardimci olacak bazi temel kilavuzlar asagida verilmistir.
Tabanca Konumu - Hareket Yoni, Calisma Agisi: Tabanca pozisyonu veya teknigi genellikle
telin ana metale nasil yonlendirildigini, secilen acgiy1 ve hareket yéninu ifade eder. Hareket hizi
ve calisma agcisi, kaynak kordon profilinin karakteristigini ve kaynak nufuziyetinin derecesini

belirleyecektir.

itme Teknigi - Tel, kaynak havuzunun én kenarina yerlestirilir ve erimemis galisma yiizeyine
dogru itilir. Bu teknik, kaynak baglantisinin daha iyi gorulmesini ve telin kaynak baglantisina
dogru yénlendirilmesini saglar. itme teknigi, 1s1y1 kaynak banyosundan uzaga yénlendirerek daha
yuksek hareket hizlari saglar ve hafif nufuziyetli daha diz bir kaynak profili saglar - ince
malzemelerin kaynagdi i¢in kullanighdir. Kaynaklar daha genis ve duzddr, minimum

temizleme/taglama suresi saglar

Dikey Teknik - Tel dogrudan kaynaga beslenir, bu teknik éncelikle otomatik durumlar igin veya
kosullar gerektirdiginde kullanilir. Kaynak profili genellikle daha ylUksektir ve daha derin bir

ndfuziyet elde edilir.
Siirukleme Teknigi - Tabanca ve tel kaynak agzindan uzada suruklenir. Ark ve 1sI kaynak

havuzunda yogunlasir, ana metal daha fazla i1si alir, daha derin erime, daha fazla nufuziyet ve

kaynak profili daha fazla birikme ile daha yuksektir.
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(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique
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tel boncugun 6niinde sivri uglu wire pointed back into bead

Diiz esit kaynak profili Daha dar kaynak Narrow higher

|§|k penetrasyonu prof||| e$|t penetrasyon weld prOfile more
penetration

Seyahat Acisi- Hareket agisi, kaynak yéniine gére sagdan sola olan agidir. 5° - 15°'lik bir
hareket acisi idealdir ve kaynak havuzu Gzerinde iyi bir kontrol seviyesi saglar. 20°'den buyuk bir
hareket acisi, zayif kaynak metali transferi, daha az nufuziyet, ylksek seviyelerde sigrama, zayif
gaz kalkani ve dusuk kaliteli bitmis kaynak ile dengesiz bir ark durumu

Is Agisi - is agisi, tabancanin is pargasina gére ileri geri agisidir. Dogru calisma agcisi iyi bir
boncuk sekli saglar, alttan kesmeyi, esit olmayan penetrasyonu, zayif gaz kalkanini ve disuk

kaliteli bitmis kaynagi onler.
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acisi 5°- 15° Acisi yok Cok fazla aci 20°

L-..F'i_,f ".,__; / N -
T Arrrrr "_"35’;'(5?:3:'_ *_:;é_'r_/_‘_z‘?:_z__
R | G
Kaynak havuzu Kaynak havuzu Zayf kontrol, dengesiz
lzerinde iyi Uzerinde daha az yay, daha az
dizey@grukaptrol, Aci yok penetrasvopcrekaaaa
S
—
|I I'
|I |
| | -
| / R
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LN ' ﬁ-__‘gx_—-* —

Kaynak havuzu Kaynak havuzu (zerinde Zayif kontrol, dengesiz
uzerinde iyi duzeyde daha az kontrol daha fazla yay, daha az
penetrasyon, cok fazla

kontrol, hatta diz
Tel uzunlugu- Cikinti, kontak ucunun ucundan ¢ikinti yapan erimemis telin uzunlugudur. 5-10

mm'lik sabit ve egit bir ¢ikinti, kararl bir ark ve iyi bir nufuziyet ve esit fizyon saglayan esit bir
akim akigi Uretecektir. Cok kisa disa ¢ikma dengesiz bir kaynak havuzuna neden olacak,
sigcrama Uretecek ve temas ucunu asiri i1sitacaktir. Cok uzun disari ¢ikma kararsiz bir ark,
nifuziyet eksikligi, fizyon eksikligi ve sigramanin artmasina neden olacaktir.

Normal tel uzunlugu Cok kisa Cok uzun

S [\
5-10mm | | |
Y

Esit ark, iYi Kararsiz ark, sigrama, Kararsiz ark, sigrama,
penetrasyon  esit  agr 151 temas ucu. zayif penetrasyon ve
fuzyon, iyi bitis. flizyon.

Seyahat Hizi- Hareket hizi, tabancanin kaynak baglantisi boyunca hareket ettiriime hizidir ve
genellikle dakikada mm cinsinden olgulir. Hareket hizlari kosullara ve kaynakginin becerisine
bagl olarak degisebilir ve kaynakginin kaynak havuzunu kontrol etme becerisiyle sinirhdir. itme
teknigi, Surukleme tekniginden daha ylksek hareket hizlarina izin verir. Gaz akisi da hareket

hizina uygun olmalidir, daha yiuksek hareket hizi ile artmali ve daha yavas hiz ile azalmaldir.
41



KURULUM & ISLETIM
Hareket hizinin amperaj ile eslesmesi gerekir ve malzeme kalinligi ve amperaj arttikca

azalacaktir.

Cok Hizli Seyahat Hizi- Cok hizli hareket hizi, mm hareket basina ¢ok az isi Uretir, bu da daha
az nifuziyete ve daha az kaynak kaynagsmasina neden olur, kaynak boncugu ¢ok hizli katilagir
ve gazlari kaynak metalinin icinde hapsederek gdzeneklilige neden olur. Ana metalin alttan
kesilmesi de meydana gelebilir ve hareket hizi erimis metalin ark isisi tarafindan olusturulan
kaynak kraterine akmasina izin vermeyecek kadar hizli oldugunda ana metalde doldurulmamig
bir oluk olusur

Gok Hizl ilerleme Hizi

g6zenek

o : s

Niifuziyet eksikligi klem penetrasyonu eksikligi

ylksek dar boncuk —— ‘,_--—-\\

alttan /
kesme |
h \_

Gok Yavas ilerleme Hizi- Cok yavas bir hareket hizi, niifuziyet ve fiizyon eksikligi olan biiyiik bir
kaynak Uretir. Arktan gelen enerji ana metale nifuz etmek yerine kaynak havuzunun Gstlinde
kalir. Bu da mm basina gerekenden daha fazla kaynak metali biriken daha genis bir kaynak agzi

olusturur ve dusuk kaliteli bir kaynak birikintisine neden olur.

Cok Yavas ilerleme Hizi

blylk genis boncuk

\ g6zenek

nufuziyet eksikligi T 7 Cabuk

\4 . y /so_c';uma

- T -
- o
e

N

\ Birlesme penetrasyonu eksikligi
Dogru Seyahat Hizi- Dogru hareket hizi arki kaynak banyosunun 6n kenarinda tutar ve ana

metalin iyi bir ndfuziyet, flizyon ve kaynak banyosunun islanmasi igin yeterince erimesini

saglayarak iyi kalitede bir kaynak yatagi olusturur.
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Dogru ilerleme Hizi

esit sekilli boncuk iyi parmak flizyonu

iyi yan duvar fiizyonu / \iyi penetrasyon

Tel tipleri ve boyutlari- Kaynak yapilan ana metal igin dogru tel tipini kullanin. Paslanmaz celik

icin paslanmaz gelik tel, Aliminyum i¢in Aliminyum tel ve gelik igin ¢elik tel kullanin.
ince ana metaller icin daha kiigiik gapli bir tel kullanin. Daha kalin malzemeler igin daha biyik
bir tel capi ve daha buytk bir makine kullanin, makinenizin énerilen kaynak kapasitesini kontrol

edin. Kilavuz olarak asagidaki "Kaynak Teli Kalinlik Tablosu "na bakin

KAYNAK TELI CAP TABLOSU

MALZEME KALINLIGI ONERILEN TEL CAPLARI

0.8 0.9 1.0 1.2 1.6

0.8mm

0.9mm

1.0mm

1.2mm

1.6mm

2.0mm

2.5mm

3.0mm

4.0mm

5.0mm

6.0mm

8.0mm

10mm

14mm

18mm

22mm

Makinenizin amper kapasitesine bagh olarak 5,0 mm ve Uzeri malzeme kalinliklari igin ¢ok gegcisli

calismalar veya egimli bir baglanti tasarimi gerekebilir.

Gaz sec¢imi- MIG igleminde gazin amaci teli, arki ve erimis kaynak metalini atmosferden
korumak / kalkanlamaktir. Cogu metal erimis halde isitildiginda atmosferdeki hava ile reaksiyona
girecektir, koruyucu gazin korumasi olmadan Uretilen kaynak gdzeneklilik, flzyon eksikligi ve
curuf kalintilari gibi kusurlar icerecektir. Ayrica gazin bir kismi iyonize (elektrik yiklu) hale gelir
ve akimin duzgun bir sekilde akmasina yardimci olur.

Dogru gaz akigi, kaynak bdlgesini atmosferden korumak igin de ¢ok 6énemlidir. Cok dusuk akis
yetersiz kapsama saglar ve kaynak hatalarina ve dengesiz ark kosullarina neden olur. Cok
yuksek akig, gaz kolonuna hava g¢ekilmesine ve kaynak bdlgesinin kirlenmesine neden olabilir.

Dogru koruyucu gazi kullanin. CO2 celik igin iyidir ve iyi nufuziyet 6zellikleri sunar, kaynak profili
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Argon CO2 karisim gazindan elde edilen kaynak profiline gére daha dar ve biraz daha kabariktir.

Argon CO2 karisim gazi ince metaller igin daha iyi kaynak kabiliyeti sunar ve makinede daha
genis bir ayar toleransi araligina sahiptir. Argon %80 CO2 %20 ¢ogu uygulama igin uygun ¢ok
yonld iyi bir karisimdir

Argon CO2 CO;

 — o —

—0

|llll
Celik igin Penetrasyon Modeli

\ l,*;
\ /
/
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§4.4 Spool gun igin kurulum

(1) Topraklama kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki negatif (-) sokete takin ve sikmak

igin dondurun.

(2) Makara Tabancasini 6n paneldeki euro-baglanti soketine takin ve sikin.
ONEMLI: Torcu baglarken adaptér somununu tamamen siktiginizdan emin olun.
Gevsek bir baglanti, tabanca ve makine konektorii arasinda ark olugmasina ve
hem tor¢ hem de makine baglantilarinda ciddi hasara neden olabilir.

3) Makara Tabancasi kontrol kablosunu 6n paneldeki yuvaya baglayin.

4) Kutup degistirme kablosu figsini makinenin on tarafindaki pozitif sokete takin ve sikin.

(
(
(5) Gaz regulatorini gaz tupune baglayin ve gaz hattini regulatére baglayin.
(6) Gaz hattini arka paneldeki gaz konektoérine baglayin.

(

7) Kaynak makinesinin gug¢ kablosunu elektrik kutusundaki prize baglayin.
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'9- Direk Uzerindeki makara tutucunun

8-Dugmeye basarak ve kapag icine bir makara tel yerlestirin.

kaldirarak makara kapagini ¢ikarin

LA S—

(10) Teli tahrik makaralarindan ve giris (11) Teli kontak ucundan élkana kadar
kilavuz  borusundan gegirin.  Tel boyundan agagi surmek igin tetigi ¢cekin.

gerdirme salincak kolunu sikin.

(12)Kaynak modu digmesine basarak MIG Manuel kaynak modunu segin ve makara tabancasi
digmesine basarak "SPOOL GUN" ayarini "ON" konumuna getirin. Daha sonra dugmeleri

ve butonlari kullanarak kaynak parametrelerini ayarlayin.

(13) Gaz tupu vanasini dikkatlice agin, regulator

Uzerinde gerekli gaz akis hizini ayarlayin.
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§4.5 Calisma ortami
® - Deniz seviyesinden yiikseklik <1000 M.

- Caligma sicakhgi araligi -10~+40°C.

o
® - Hava bagil nemi %90"in altindadir (20°C).
® - Makinenin zemin seviyesinden bazi acilarla yerlestiriimesi tercih edilir, maksimum agi

15 C'yi gegcmez.

® - Makineyi siddetli yagmura ve dogrudan gunes isigina karsi koruyun.
® - Cevredeki hava veya maddedeki toz, asit, asindirici gaz i¢erigi normal standardi asamaz.
® - Kaynak sirasinda yeterli havalandirma olmasina dikkat edin. Makine ile duvar arasinda en

az 30 cm serbest mesafe olmalidir.

§4.6 Operasyon Bildirimleri

® - Bu ekipmani kullanmaya baslamadan 6nce Bolim §1'i dikkatlice okuyun.

® - Topraklama kablosunu dogrudan makineye baglayin.

® - Girisin tek fazli oldugundan emin olun: 50/60Hz, 230V £%10.

® - Calistirmadan o6nce, calisma alani ¢evresinde ilgili hi¢ kimse ve 06zellikle gocuklar
bulunmamalidir. Korumasiz goézlerle arki izlemeyin.

® - Gorev Dongusunu iyilestirmek icin makinenin iyi havalandiriimasini saglayin.

- Enerji tuketimi verimliligi icin islem bittiginde motoru kapatin.

- Gu¢ anahtari ariza nedeniyle koruyucu olarak kapandiginda. Sorun ¢dzllene kadar
yeniden baslatmayin. Aksi takdirde, sorun araligi genigleyecektir.

® - Sorun olmasi durumunda, yetkili bakim personeli yoksa yerel saticinizla iletisime gegin!
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§5 Kaynak sorunlarinin giderilmesi

§5.1 MIG kaynagi sorun giderme

Asagidaki cizelge MIG kaynagdinda sik karsilagilan bazi sorunlari ele almaktadir. TUm ekipman

arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve takip edilmelidir.

NO. Sorun Olasi Sebep Onerilen Goziim
Tel besleme hizi gok yuksek Daha dusik tel besleme hizi segin
ayarlanmis
Voltaj ¢cok ylksek Daha duslk bir voltaj ayari segin
. kullanilan tel igin dogru polariteyi segin -
Yanlig polarite ayari makine kurulum kilavuzuna bakin
Cok uzun sire disarida kalin Mesaleyi ise yaklastirin
Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
Kirlenmis ana metal ana metalden degirmen tufali da dahil
1 Asin Sigrama olmgk Uzere ¢ikarin _
. . . Temiz, kuru ve passiz tel kullanin. Teli
Kirlenmis MIG teli 9 : <
yag, gres vb. ile yaglamayin
Gazin bagh oldugunu, hortumlarin, gaz
valfinin ve torcun kisitlanmadigini kontrol
Yetersiz aaz akisi veva cok fazla gaz edin. Gaz akisini 6-12 l/dak akis hizi
9 stveyag 9 arasinda ayarlayin. Hortumlarda ve
akisl 9 .
baglanti pargalarinda delik, sizinti olup
olmadigini kontrol edin. Kaynak
bdlgesini rlzgar ve cereyandan koruyun
Yanlis gaz Dogru gazin kullanildigini kontrol edin
Gazin bagl oldugunu, hortumlarin, gaz
valfinin ve torcun kisitlanmadigini kontrol
Yetersiz qaz akisi veva cok fazla qaz edin. Gaz akisini 10 - 15 l/dak akis hizi
akis! 9 stveyag 9 arasinda ayarlayin. Hortumlarda ve
s baglanti pargalarinda delik, sizinti vb.
olup olmadigini kontrol edin. Kaynak
Porozite - kaynak bdlgesini rliizgar ve cereyandan koruyun
metalindeki gaz Ana metal iizerinde nem Kaynaktan énce ana metaldeki tim nemi
ceplerinden giderin
2 = — -
kaynaklanan Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
kiiguk bosluklar Kirlenmis ana metal ana metalden degirmen tufali da dahil
veya delikler. olmak Uzere ¢ikarin
Kirlenmis MIG teli Te[nlz, kuru ve passiz tel kullanin. Teli
yag, gres vb. ile yaglamayin
Gaz memesi sigrama ile ttkanmis, . . o
X Gaz nozulunu temizleyin veya degistirin
asinmis veya sekli bozulmus
Missing or damaged gas diffuser Gaz difuzdérini degistirin
MIG torg euro baglanti O-ringi eksik O-ringi kontrol edin ve degistirin
veya hasarli
Mesaleyi cok uzakta tutmak Torcu galismaya yaklastirin ve 5-10 mm
disarida tutun
Kaynak sirasinda P P -
3 Kaynak gerilimi ¢cok duguk ayarlanmis | Voltaji artirin
tel saplamasi
. Tel besleme hizini azaltin
Tel Hizi ¢ok ylksek ayarlanmig
Kaynasma Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
Eksikligi - Kaynak | Kirlenmis ana metal ana metalden degirmen tufali da dahil
4 metalinin ana olmak Uzere ¢ikarin

metalle veya
devam eden bir
kaynak boncugu

Yeterli 1s1 girisi yok

Daha ylksek bir voltaj araligi segin
ve/veya tel hizini uygun sekilde
ayarlayin.
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ile tamamen

kaynagmamasi.

Yanlis kaynak teknigi

Arki Kaynak Havuzu'nun 6n kenarinda
tutun.Cahsmak i¢in tabanca acisi 5 ile
15 ° arasinda olmalidir Arki kaynak
baglantisina yénlendirin Kaynak
sirasinda tabana erismek icin calisma
agisini ayarlayin veya olugu genisletin
Dokuma teknigi kullaniliyorsa arki yan
duvarlarda anlik olarak tutun

ana metal

Asiri Penetrasyon
- kaynak metalinin

boyunca erimesi

Cok fazla 1si

Daha dusUlk bir voltaj araligi segin ve /
veya tel hizini uygun sekilde ayarlayin
Hareket hizini artirin

Penetrasyon
6 metali ile ana

kaynasma

Eksikligi - kaynak

metal arasinda sig

Yanlhs eklem hazirliginda zayif

Malzeme ¢ok kalin. Baglanti hazirhgi ve
tasarimi, uygun kaynak teli uzatmasini
ve ark 6zelliklerini korurken olugun altina
erisime izin vermelidir Arki kaynak
havuzunun én kenarinda tutun ve
tabanca acisini 5 & 15 ° 'de tutun ve
¢ubugu 5-10 mm arasinda tutun

Yeterli 1s1 girigi yok

Daha ylksek bir voltaj araligi segin
ve/veya tel hizini uygun sekilde
ayarlayin Hareket hizini azaltin

Kirlenmis ana metal

Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
ana metalden degirmen tufali da dahil
olmak uzere gikarin

§5.2 MIG tel besleme sorun giderme

Asagidaki cizelge MIG kaynagi sirasinda sik karsilasilan TEL BESLEME sorunlarindan

bazilarini ele almaktadir. Tim ekipman arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle

uyulmali ve takip edilmelidir.

NO. Sorun Olasi Sebep Onerilen Géziim
- TIG/MMA/MIG segici anahtarinin MIG
Yanlis mod segildi < .
konumuna ayarli oldugunu kontrol edin
. Tel Besleyici / Makara Tabancasi segici
1 Tglkbeslemea anahtarinin MIG kaynagi icin Tel Besleyici
y Yanls tor¢ segme digmesi konumuna ve Makara tabancasi
kullanilirken Makara Tabancasi konumuna
ayarlandidini kontrol edin
MIG kaynagi igin tel besleme ve voltaj
Yanlis kadrani avarlama kadranlarini ayarladiginizdan emin olun.
¥ y Amper kadranit MMA ve TIG kaynak modu
igindir
. - Kullanilan tel i¢cin dogru polariteyi segin -
Yanlig polarite segilmig makine kurulum kilavuzuna bakin
Yanlis tel hizi ayari Tel besleme hizini ayarlayin
Tutarsiz / Voltaj ayari yanlis V(.).|téj ayariniyapin _
L Kugik capli teller ve Aliminyum gibi
2 kesintili tel yumusak teller uzun torg uglarindan iyi
beslemesi MIG torg ucu gok uzun beslenmez - torcu daha kisa boylu bir torgla
degistirin
MIG torg ucu bukulmus veya ¢ok - Co -
keskin aciyla tutuluyor Bukulmeyi giderin, agiyi azaltin veya bukin
Kontak_ucu asinmig, yanlis boyut, Ucu dogru boyut ve tiple degistirin
yanls tip
Spiral asinmig veya tikanmis (k6tu Gegici bir tedavi olarak basingli hava ile
beslenmenin en yaygin nedenleri) Ufleyerek spirali temizlemeye ¢alisin, spirali
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degistirilmesi 6nerilir

Yanlig boyutta spiral

Dogru boyutta spiral takin

Tikali veya asinmis giris kilavuz
borusu

Giris kilavuz borusunu temizleyin veya
degistirin

Tel sirme makarasi olugunda yanlis
hizalanmis tel

Teli tel sirme makarasinin oluguna
yerlestirin

Yanls tahrik silindiri boyutu

Dogru boyutta tel sirme makarasi takin,
ornegin; 0,8 mm tel igin 0,8 mm tahrik
makarasi gerekir

Yanlis tipte tel sirme makarasi
secilmis

Dogru tip makarayi takin (6rn. 6zlU teller igin
gerekli tirtilll makaralar

Asinmis tel sirme makaralari

Tel sirme makaralarini degistirin

Tel sirme makarasi basinci gok
yuksek

Tel elektrodu dizlestirerek kontak ucunda
sikismasina neden olabilir - tahrik silindiri
basincini azaltin

Tel makara gdbeginde ¢ok fazla

Makara gébegi fren gerginligini azaltin

gerilim
Makara Uzerinde ¢aprazlanmis veya | Makarayi ¢ikarin teli ¢ézin veya teli
dolasmis tel degistirin

Kirlenmis MIG teli

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

§5.3 DC TIG kaynagi sorun giderme

Asagidaki cizelge DC TIG kaynaginda sik karsilasilan bazi sorunlari ele almaktadir. Tim

ekipman arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmalidir..

NO.

Sorun Olasi Sebep

Onerilen Goziim

Tungsten hizla yaniyor

Yanhs Gaz veya Gaz Yok

Saf Argon kullanin. Tupte gaz oldugunu,
bagli oldugunu, agik oldugunu ve torg
vanasinin agik oldugunu kontrol edin

Yetersiz gaz akisi

Gazin bagl oldugunu, hortumlarin, gaz
valfinin ve torcun kisittanmadigini
kontrol edin.

Arka kapak dogru takilmamis

Torg arka kapaginin O-ring torg
gOvdesinin iginde olacak sekilde
takildigindan emin olun

DC + 'ya bagh kaynak torcu

Torcu DC- ¢ikig terminaline baglayin

Yanlis tungsten kullaniliyor

Tungsten tipini kontrol edin ve gerekirse
degistirin

Kaynak bittikten sonra
oksitlenen tungsten

Ark durduktan 10-15 saniye sonra
koruyucu gazi akitmaya devam edin.
Her 10 amper kaynak akimi igin 1
saniye.

Kirlenmis tungsten

dokundurma

Kaynak havuzuna tungsten

Tungstenin kaynak banyosuna temas
etmesini 6nleyin. Torcu, tungsten
galisma pargasindan 2 - 5 mm uzakta
olacak sekilde kaldirin

Dolgu telinin tungstene
degddirilmesi

Kaynak sirasinda dolgu telinin
tungstene temas etmesini 6nleyin, dolgu
telini tungstenin 6nindeki kaynak
havuzunun én kenarina besleyin.

Porozite - kéti
kaynak goriiniimii ve

rengi

kagagi

Yanlis gaz / zayif gaz akisi / gaz

Saf argon kullanin. Gaz bagl,
hortumlarin, gaz valfinin ve torcun
kisittanmadigini kontrol edin. Gaz
akisini 6-12 I/dak arasinda ayarlayin.
Hortumlarda ve baglanti pargalarinda
delik, sizinti olup olmadigini kontrol
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edin.

Kirlenmis ana metal

Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
malzemeleri ana metalden uzaklastirin

Kirlenmis dolgu teli

Dolgu metalindeki tim gres, yag veya
nemi temizleyin

Yanlhs dolgu teli

Dolgu telini kontrol edin ve gerekirse
degistirin

Aliimina nozul
tizerinde sarimsi
kalinti / duman ve
rengi bozulmus
tungsten

Yanhs Gaz

Saf Argon gazi kullanin

Yetersiz gaz akisi

Gaz akisini 10 - 15 I/dak akis hizi
arasinda ayarlayin

Alimina gaz nozulu ¢ok klguk

Alimina gaz nozulunun boyutunu artirin

DC kaynak sirasinda
kararsiz ark

DC + 'ya bagh kaynak torcu

Torcu DC- cikis terminaline baglayin

Contaminated base metal

Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
ana metalden degirmen tufali da dahil
olmak Uzere ¢ikarin.

Tungsten kirlenmis

10 mm kirlenmis tungsteni ¢ikarin ve
tungsteni yeniden tasglayin

Ark uzunlugu ¢ok uzun

Torcu, tungsten ¢alisma pargasindan 2 -
5 mm uzakta olacak sekilde indirin

DC kaynak sirasinda
ark dolasiyor

Zayif gaz akigi

Gaz akisini kontrol edin ve 10 - 15 I/dak
akis hizi arasinda ayarlayin

Yanlis ark uzunlugu

Torcu, tungsten galisma pargasindan 2 -
5 mm uzakta olacak sekilde indirin

Tungsten yanhs veya kotl
durumda

Dogru tip tungsten kullanildigini kontrol
edin. Tungstenin kaynak ucundan 10
mm ¢ikarin ve tungsteni yeniden
keskinlestirin

Kotl hazirlanmis tungsten

Tagslama izleri tungsten ile dairesel degil,
uzunlamasina olmalidir. Uygun taslama
yontemi ve tas kullanin.

Kirlenmis ana metal veya dolgu
teli

Boya, gres, yag ve kir gibi kirletici
maddeleri, ana metalden degirmen tufali
da dahil olmak Uzere ¢ikarin. Dolgu
metalindeki tim gres, yag veya nemi
giderin

Ark zor baslatiliyor
veya DC kaynagi
baglatiimiyor

Yanlis makine kurulumu

Makine kurulumunun dogru olup
olmadigini kontrol edin

Gaz yok, yanlis gaz akisl

Gazin bagh ve silindir valfinin acgik
oldugunu, hortumlarin, gaz valfinin ve
torcun kisitlanmadigini kontrol edin. Gaz
akisini 10 - 15 I/dak akis hizi arasinda
ayarlayin

Yanlis tungsten boyutu veya tipi

Kontrol edin ve gerekirse boyutu
ve/veya tungsteni degistirin

Gevsek baglanti

Tum konnektorleri kontrol edin ve sikin

Toprak kelepcesi ise bagli degil

Topraklama kelepgesini mimkin olan
her yerde dogrudan is pargasina
baglayin
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§5.4 MMA kaynak sorun giderme

Asagidaki cizelge MMA kaynaginda sik karsilasilan bazi sorunlari ele almaktadir. Tium ekipman

arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve takip edilmelidir.

NO. Sorun Olasi Sebep Onerilen Géziim
. : Toprak kablosunun bagli oldugunu kontrol
Eksik kaynak devresi edin. TUm kablo baglantilarini kontrol edin
Yanhs mod segildi Yanlis mod MMA segici anahtarinin segili oldugunu
1 Ark yok o )
secildi kontrol edin
. o Makinenin agik oldugunu ve gli¢
Glg kaynagi yok kaynagina sahip oldugunu kontrol edin
Porozite - kaynak Ark uzunlugu ¢ok uzun Ark uzunlugunu kisaltin
metalindeki gaz is parcasi kirli. kontamine veva Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
2 ceplerinden n$e$nli9 ’ y malzemeleri, ana metalden degirmen
kaynaklanan kiigiik tufali dahil olmak Uzere ¢ikarin
bosluklar veya delikler Nemli elektrotlar Sadece kuru elektrotlar kullanin
.. Amperaji azaltin veya daha blyuk bir
3 Asiri Sigrama Amper gok yuksek elektrot segin
Ark uzunlugu ¢ok uzun Ark uzunlugunu kisaltin
Yetersiz Isi girisi Amperaiji ar_t|r|n veya daha buyulk bir
elektrot segin
- is parcasi kirli, kirlenmis veya Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
4 | Kaynak uste oturur, n§eFr)nIi9 ’ 3 vey malzemeleri, ana metalden degirmen
fuzyon eksikligi tufali dahil olmak iizere gikarin
- . Dogru kaynak teknigini kullanin veya
Kotl kaynak teknigi dogru teknik i¢in yardim alin
Yetersiz i1 girisi Amperaiji ar.t|r|n veya daha buyuk bir
elektrot segin
5 | Niifuz eksikligi 9 giny
Baglanti tasarimini ve uyumunu kontrol
- o edin, malzemenin ¢ok kalin olmadigindan
Koéta eklem hazirhgi : 9 N
emin olun. Dogru baglanti tasarimi ve
montaji i¢cin yardim alin
Asir Is! girisi Amperajl azaltin veya daha kuguk bir
6 Asiri penetrasyon - ¥ gins elektrot kullanin
yahma Yanlis ilerleme hiz Kaynak hareket hizini artirmayi deneyin
Diizensiz kaynak Sabit durmak icin mumkuinse iki elinizi
7 e e e Kararsiz el, sallanan el S
gorunumu kullanin, tekniginizi uygulayin
. Amperajl azaltin veya daha kuguk bir
Agin isi girisi elektrot kullanin
. . g - Dogru kaynak teknigini kullanin veya
Distorsiyon - kaynak Kotu kaynak teknigi S S
; dogdru teknik icin yardim alin
8 sirasinda ana metalin =
hareketi Baglanti tasarimini ve uyumunu kontrol
Ko6tl derz hazirligi ve/veya derz | edin, malzemenin ¢ok kalin olmadigindan
tasarimi emin olun. Dogru baglanti tasarimi ve
montajl i¢in yardim alin
Farkl veya olagandisi I o o
9 ark karakteristigine Yanlis polarite Polariteyi degistirin, dogru polarite i¢in

sahip elektrot kaynaklari

elektrot Ureticisini kontrol edin
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§6 Bakim ve Sorun Giderme

§6.1 Bakim

Kaynak makinelerinin glvenli ve duzgun caligmasini garanti etmek icin duzenli olarak
bakimlarinin yapilmasi gerekir. Musgterilerin kaynak makinelerinin bakim prosediruni
anlamalarini saglayin. Muasterilerin basit muayene ve denetimler yapmasini saglayin. Ark kaynak
makinesinin hizmet 6mrind uzatmak icin kaynak makinelerinin ariza oranini ve onarim surelerini
azaltmak icin elinizden geleni yapin. Bakim o&geleri ayrintili olarak asagidaki tabloda yer
almaktadir

e Uyari: Makinenin bakimini yaparken givenlik igin, litfen ana giris gliciinii kapatin ve

kondansator voltaji giivenli voltaj 36V'a diisene kadar 5 dakika bekleyin!

Tarih Bakim 6geleri

Ark kaynak makinesinin 6n ve arka tarafindaki digmelerin ve anahtarlarin esnek oldugunu
ve dogru sekilde yerlestirildigini gdzlemleyin. Herhangi bir digme yerine dogru sekilde
yerlestiriimemigse, litfen dizeltin. Digmeyi diizeltemez veya sabitleyemezseniz, litfen
hemen degistirin; Herhangi bir anahtar esnek degilse veya yerine dogru sekilde
yerlestirilemiyorsa, litfen hemen degistirin! Aksesuar yoksa litfen bakim servis departmani
ile iletisime gegin.

Glcu agtiktan sonra, ark-kaynak makinesinde titreme, 1slk sesi veya tuhaf bir koku olup
olmadigini izleyin/dinleyin. Yukaridaki sorunlardan biri varsa, nedenini bulun ve giderin.
Sebebini bulamazsaniz, lutfen yerel servis onarim istasyonunuzla veya distribltérinuzle /
Acentenizle iletisime gegin.

LED'in ekran degerinin saglam oldugunu gdézlemleyin. Ekran numarasi saglam degilse,
lutfen hasarli LED'i degistirin. Eger hala ¢alismiyorsa, liitfen ekran PCB'sinin bakimini yapin
veya degistirin.

LED uzerindeki min./maks. degerlerin ayarlanan degerle uyumlu oldugunu gézlemleyin.
Herhangi bir fark varsa ve normal kaynak sonuglarini etkiliyorsa, litfen ayarlayin.

Fanin hasarli olup olmadigini ve dénmesinin veya kontrol edilmesinin normal olup
olmadigini kontrol edin. Fan hasarliysa, litfen hemen degistirin. Makine asiri isindiktan sonra
fan donmuyorsa, kanadi engelleyen bir sey olup olmadigini gézlemleyin. Eger tikanmissa,
litfen sorunu giderin. Yukaridaki sorunlardan kurtulduktan sonra fan dénmiuyorsa, kanadi
fanin donds yonine goére durtebilirsiniz. Fan normal sekilde déniiyorsa, galistirma kapasitesi
degistiriimelidir. Degilse, fani degistirin.

Hizl konektorin gevsek veya asiri 1sinmis olup olmadigini gézlemleyin. Ark kaynak
makinesinde yukaridaki sorunlar varsa, sabitlenmeli veya degistiriimelidir

Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigini gézlemleyin. Hasarliysa, yalitilmali veya
degistirilmelidir.

Gunluk
bakim

Ark kaynak makinesinin igini temizlemek igin kuru basinglh havanin kullaniimasi. Ozellikle
radyator, ana voltaj transformatord, indiktorler, IGBT moduilleri, hizli geri kazanim diyotlari,
PCB'ler vb. Uzerindeki tozlari temizlemek igin.

Makine icindeki vida ve civatalari kontrol edin. Gevsek olan varsa, litfen sikica vidalayin.
Eder traglanmigsa, lutfen degistirin. Pasli ise, iyi calistigindan emin olmak igin lutfen tim
civatalardaki pasi silin.

Ayhk bakim

Gergek akimin gosterilen degerle uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Eger
uyusmuyorlarsa, ayarlanmalidirlar. Gergek kaynak akimi degeri pense tipi ampermetre ile
Olgulebilir ve ayarlanabilir.

Ceyrek yillik
bakim

Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansini 6l¢tin, 1MQ'un altindaysa, yalitimin
Yilik bakim | hasar gordiigu ve degismesi gerektigi ve yalitimin degistirimesi veya gu¢lendirilmesi gerektigi
disunllmektedir.
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§6.2 Sorun Giderme

- Kaynak makineleri fabrikadan génderilmeden 6nce zaten test edilmis ve dogru bir
sekilde kalibre edilmistir. Sirketimiz tarafindan yetkilendiriimemis kisilerin ekipman
tizerinde herhangi bir degisiklik yapmasi yasaktir.!

- Bakim kursu dikkatli bir sekilde igletiimelidir. Herhangi bir tel esnek hale gelirse veya yanhg
yerlestirilirse, kullanici igin potansiyel tehlike olusturabilir!

- Sadece sirketimiz tarafindan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli makineyi elden
gegcirebilir!

- Kaynak makinesi lizerinde herhangi bir onarim ¢aligmasi yapmadan 6nce Ana Giris
Gucuni kapattiginizdan emin olun!

- Herhangi bir sorun varsa ve sahada yetkili profesyonel bakim personeli yoksa, litfen yerel

temsilci veya distributor ile iletisime gecin!

Kaynak makinesiyle ilgili bazi basit sorunlar varsa, asagidaki Cizelgeye basvurabilirsiniz:

NO. Bozukluklar Nedenler Gozim
Kesici hasarli Degistirin
1 Ke§|C|y| kapatin, ancak gug Sigorta hasarli Degistirin
IS1g1 yanmiyor
Giris gucl hasarh Degistirin
Kaynak makinesi agiri Fan hasarli Degistirin
2 Isindiktan sonra fan
calismiyor Kablo gevsek Kabloyu sikica vidalayin
Test gaz! Gaz tupunde gaz yok Degistirin
Tabanca olgugunda Gaz hortumu gaz sizdiriyor Degistirin
tetigine ¢! k|§ gazl
3 basin, yo Elektromanyetik valf hasarli Degistirin
korumali gaz
cikisi yok Test gazi Kontrol anahtari hasarl Anahtari onarin
oldugunda
cikis gazi Kontrol devresi hasarli PCB'yi kontrol edin
Tel makara Motor hasarli Kontrol edin ve degistirin
galigmiyor Kontrol devresi hasarli PCB'yi kontrol edin
4 Tg:lbr(?r]slleO)/rICI Baski makarasi gevsemis
calismty veya tel kizaklara kaynak Tekrar sikica bastirin
Tel makara |
isleri yapimis
Tel sirme makarsi kaynak o
. Makarayi dedgistirin
telinin capina uymuyor
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Tel makarasi hasarli

Degistirin

Tel besleme borusu sikismis

Onarin veya degistirin

U¢ sigrama nedeniyle
sikismis

Onarin veya degistirin

Carpici ark ve ¢ikis gerilimi
yok

Cikis kablosu yanlis
bagdlanmis veya gevsemis

Vidalayin ya da degistirin

Kontrol devresi hasarli

Devreyi kontrol edin

Kaynak durur ve alarm isigi
yanar

Makine kendini koruma
Ozelligine sahiptir

Asiri voltaji, asiri akimi, asiri
sicakhgi, dusuk voltaji ve asir
sicakhigl kontrol edin ve ¢6zin

Kaynak akimi kagar ve
kontrol edilemez

Potansiyometre hasarli

Kontrol edin veya degistirin

Kontrol devresi hasar gord

Devreyi kontrol edin

Krater akimi ayarlanamaz

PCB hasar gordu

Kontrol et

Gaz sonrasl yok

PCB hasar gordu

Kontrol et
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§6.3 Hata kodu listesi

Hata Tuirii Hata kodu Aciklama Lamba durumu
EO1 Asiri isinma (1. termal réle) Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
EO2 Asiri 1Isinma (2. termal réle) Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
Termal role EO3 Asiri 1Isinma (3. termal réle) Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
EO4 Asiri iIsinma (4. termal réle) Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
Sari lamba (termal
EO09 Asiri isinma (Varsayilan program) koruma) her zaman yanar
E10 Faz kayb! Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
E11 Su yok ﬁarl lamba (su eksikligi)
er zaman yanar
E12 Gaz yok Kirmizi lamba her zaman
yanar
Kaynak makinesi E13 DU$Uk voltaj Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
. . Sari lamba (termal
El4 Yiksek  voltaj koruma) her zaman yanar
E15 Yiiksek akim Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
E16 Tel besleyici asin yuk
Makine agildiginda igletim panelindeki Sari lamba (termal
E20 -
digme hatasi koruma) her zaman yanar
Makine acildiginda igletim panelindeki Sari lamba (termal
E21 i
diger hatalar koruma) her zaman yanar
Anahtar
, N Sari lamba (termal
E22 Makine acildiginda torg hatasi
koruma) her zaman yanar
E23 Normal galisma surecinde torg arizasi Sari lamba (termal
koruma) her zaman yanar
E30 Kesme torcu baglantisinin kesilmesi K'|lrrr'!|2| lamba yanip
sénuyor
Aksesuar Sari lamba (su eksikiigi)
E31 Su sogutucusu baglantisinin kesilmesi h 9
er zaman yanar
Tel besleyici ve gli¢ kaynagi arasindaki
. E40 -
iletisim baglanti sorunu
E41 iletisim hatasi
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