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1. GUVENLIK
1.1. Sembollerin Ac¢iklamasi

[\ W

* Yukaridaki semboller uyart anlamina gelmektedir!
Dikkat! Calisan pargalar, elektrik ¢arpmasi veya sicak pargalara dokunulmasi hem size hem
de diger insanlara zarar verebilir. Bu noktada temel prensip sudur:

Kaynak, gerekli olan koruma tedbirleri alindiktan sonra oldukc¢a giivenli bir istir.

1.2. Ark Kaynagi ile ilgili uyarilar
* Asagidaki semboller ve yazili agiklamalar, kaynak isi esnasinda hem kendiniz hem de diger

insanlar i¢in s6z konusu olan riskler ile ilgilidir. Bunlar1 gordiigiiniizde liitfen hem kendinize
hem de diger insanlara dikkatli ¢alisma yapilmasi gerektigini hatirlatin.

* Sadece mesleki egitim almis olan kisiler bu Kullanim Kilavuzu kapsamindaki kaynak
makinesini monte etme, kontrol etme, calistirma, bakimin1 yapma ve onarma islemlerini
yapabilir!

* [si olmayan kisiler, bilhassa gocuklar kaynak yapilan alanin etrafinda bulunmamalidir!

* Makinenin enerjisi kesildikten sonra, giic kaynagimin c¢ikisindaki elektrolitik kapasitorler

icerisinde var olan DC geriliminden 6tiirii liitfen cihaz lizerinde 5. maddede belirtilen esaslara
uygun olarak kontrol ve bakim gergeklestirin!

ELEKTRIK CARPMASI OLUME YOL ACABILIR
* Elektrik akim1 gecen parcalara kesinlikle dokunmayin.
* Yalitim amaciyla kuru, deliksiz eldivenler ve kiyafetler giyin.
* Viicudunuzu is yapilan alandan ve zeminden yalitacak sekilde kuru yalitim ekipmanlari
kullanin. Bu ekipmanlar, viicudunuzun fiziksel olarak is alanina ve zemine temas eden tiim
bolgelerini kaplamaya yetecek kadar biiyiik olmalidir.

* Cihaz1 dar alanlarda, yiiksekte ve 1slak ortamlarda kullanirken bilhassa dikkatli olun.

* Cihazin montajint dogru bir sekilde yapmn ve is yapilan noktada veya metal aksamda
kullanim kilavuzunda belirtilen esaslara gore uygun sekilde topraklama yapin.



* Cihaz calisir durumdayken elektrot ve is (veya toprak) devreleri elektriksel olarak
“sicaktir”. Bu sicak parcalara c¢iplak viicut veya 1slak giysiler ile dokunmayin. Ellerinizin
yalitimu i¢in kuru, deliksiz eldivenler giyin.

* Yar1 otomatik veya otomatik tel kaynaginda elektrot, elektrot bobini, kaynak basi, meme
veya yar1 otomatik kaynak tabancasi da ayn1 zamanda elektriksel olarak “sicak” parcalardir.

* Elektrik kablosu mutlaka kaynak yapilan metal ile arada iyi bir elektrik baglantist
saglamalidir. Baglanti, kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca yakin olmalidir.

* Elektrot pensesini, kaynak kelepcesini ve kaynak makinesini saglikli ve giivenli ¢alisir halde
muhafaza edin. Hasar gérmiis yalitimlar1 degistirin.

* Elektrotu sogutmak icin suya kesinlikle daldirmayin.
* [ki kaynak makinesine bagl olan elektrot penselerinin elektriksel olarak “sicak” pargalarina
kesinlikle ayn1 anda dokunmayin, ¢iinkii bu iki parca arasindaki gerilim her iki kaynak

makinesinin agik devre geriliminin toplami olabilir.

* Zemin seviyesinin ilizerinde calisiyorken, bir elektrik ¢arpmasi durumunda diismeyi
onlemek i¢in emniyet kemeri kullanin.

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR

* Kaynak c¢alismasi, sagliga zararli dumanlar ve gazlar {iretebilir. Bu dumanlar1 ve gazlari
teneffiis etmekten kacinin. Kaynak isi esnasinda basinizi dumanin disinda tutun. Dumani ve
gaz1 nefes alma bdlgesinin uzaginda tutmak amaciyla yeterli havalandirma ve/veya arkta
egzoz olmalidir. Paslanmaz veya sert yiizeyli veya kursun veya kadmiyum kapl ¢elik gibi
0zel havalandirma gerektiren elektrotlarla veya oldukca zehirli dumanlar agiga ¢ikaran diger
metallerde veya kaplamalarda kaynak yaparken, maruziyeti, lokal hava ¢ikis1 veya mekanik
havalandirma yoluyla miimkiin oldugunca diisiikk seviyede ve esik degerlerin altinda tutun.
Kapali alanlarda veya belirli durumlarda agik havada bir gaz maskesi gerekli olabilir.
Galvanizli ¢elik iizerinde kaynak isi yaparken de yine ek tedbirlerin alinmas1 gereklidir.

* Yaglama, temizleme veya piiskiirtme islemlerinden kaynaklanan klorlu hidrokarbon
dumanlarinin yakinlarinda kaynak isi yapmayin. Arkin 1sis1 ve 1ginlar1 solvent buharlar ile
reaksiyona girerek oldukca zehirli bir gaz olan fosgen ve bagka tahris edici tirlinler meydana
getirebilir.

* Ark kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar havayi deplase ederek sagligi bozabilir veya
Olime sebebiyet verebilir. Solunum havasinin giivenli olmasini saglamak i¢in bilhassa kapali
alanlarda yeterli havalandirma saglanmalidir.

* Bu cihaza ve sarf malzemelere iligskin, malzeme gilivenlik bilgi formu da dahil olmak iizere
iretici talimatlarii okuyup anlayin ve igverenin giivenlik uygulamalarina riayet edin.
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* Kaynak isi esnasinda veya agik ark kaynagina bakarken gozlerinizi ark kivilcimlaridan ve
isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli ve koruyucu plakali bir siper kullanin.

ARK ISINLARI YANICI OLABILIiR

* Hem kendi cildinizi hem de yardimci olan diger operatorlerin cildini ark isinlarina karsi
korumak i¢in dayanikli yanmaz malzemeden {iretilmis uygun giysiler kullanin.

* Yakiminizdaki diger personeli uygun yanmaz paravanlarla koruyun ve/veya ark ismlarina
bakmamalart veya sicak kaynak sigramalarina veya metale maruz kalmamalar1 konusunda

uyarin.

KiSISEL KORUMA

* Makinenin tiim emniyet siperlerini, kapaklarini ve cihazlarmi yerli yerinde tutun ve saglikli
sekilde muhafaza edin. Makineyi baslatirken, ¢aligtirirken veya onarirken elinizi, saginizi,
kiyafetlerinizi ve is aletlerini V-kayislardan, dislilerden, fanlardan ve diger tiim hareketli
parcalardan uzak tutun.

* Elinizi motor fanina yaklastirmayin. Motor ¢alisir durumdayken motor hizi kontrol kollarin
iterek kumanda tinitesini veya avara dislisini devre dis1 birakmaya ¢alismayin.

qr
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Acik alevli ark kaynagi yakiminda veya motor calisir halde

iken yakit ikmali yapmayin. Dokiillen yagm motorun sicak pargalarina temasla birlikte
buharlasarak tutugsmasini 6nlemek i¢in yakit ikmali 6ncesinde motoru durdurun ve sogumaya
birakin. Depoya dolum yaparken yakiti dokmemeye 6zen gosterin. Eger dokiiliirse bezle silin
ve duman ortadan kaldirilana kadar motoru ¢alistirmayin.
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olabilir

Kaynak kivileimlart yangina veya patlamaya neden

* Kaynak isi yapilan alandan alev risklerini giderin. Bu miimkiin degilse bunlar1 orterek
kaynak kivilcimlarinin alevlenmeye neden olmasini onleyin. Kaynak Kkivileimlarinin ve
kaynak isleminde agiga cikan sicak maddelerin kolaylikla ufak catlaklardan ve deliklerden
komsu alanlara niifuz edebilecegini unutmaym. Hidrolik hatlarin yakininda kaynak isi
yapmaktan sakinin. Elinizin altinda bir yangin koruyucu bulundurun.



* Calisma bolgesinde basingli gazlarin kullanilacagi durumlarda, tehlikeli durumlarin 6niine
gecmek icin 6zel tedbirler alinmalidir.

* Kaynak ¢alismasi yapilmiyorken, elektrot devresinin hi¢bir kisminin is alanina veya zemine
temas etmediginden emin olun. Yanhslikla temas asir1 1sinmaya yol agabilir ve yangin
tehlikesine neden olabilir.

* Yapilacak islemlerin igerideki maddelerden yanici veya zehirli duman agiga ¢ikarmamasini
saglamak i¢in gerekli tedbirler alinana kadar depolar, variller veya kaplar iizerinde 1sitma,
kesim veya kaynak isleri yapmayin. Aksi takdirde bunlar “temizlenmis” dahi olsalar
patlamaya yol acabilirler.

* Isitma, kesim veya kaynak isleri oncesi oluklu kaliplar1 veya kaplar1 havalandirin. Aksi
takdirde patlama meydana gelebilir.

* Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar meydana gelir. Deri eldiven, sik dokulu gomlek,
mangetsiz pantolon, yiiksek ayakkabi veya sa¢inizin iizerine baslik/kasket gibi, {izerinde yag
bulunmayan koruyucu giysiler kullanin. Gii¢ pozisyonlarda veya kapal alanlarda kaynak
yaparken kulak tikaclart kullanin. Bir kaynak isi yapilan alan igerisinde bulunuyorken
mutlaka yan siperleri olan koruyucu gozliikler kullanin.

* Caligma kablosunu kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca en yakin yerden baglayn.
Kaynak yapilan alanin uzaginda kalan noktalara baglanmis kablolar, kaynak akiminin
kaldirma zincirleri, ving kablolar1 veya diger devreler icerisinden gegme ihtimalini arttirir. Bu
durum yangm tehlikelerine sebep olabilir veya kaldirma zincirlerinin veya kablolarin asirt
1sinmasina yol agarak bozulmalarina neden olabilir.
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* Yalnizca, uygulama i¢in dogru koruyucu gazi igeren basingh gaz tiipleri ve kullanilan gaz
ve basin¢ i¢in tasarlanmis saglikli ¢alisan regiilatdrler kullanin. Tim borular, baglanti
elemanlari, vb. uygulamaya uygun olmali ve iyi durumda muhafaza edilmelidir.

Donen parcalar tehlikeli olabilir.

* Tipleri mutlaka dik durumda ve bir tasiyict yapiya veya sabit destege saglam sekilde
zincirlenmis halde tutun.

* Tiipler su sekilde yerlestirilmelidir:

- Carpmaya veya fiziksel tahribata miisait yerlerden uzaga,

- Ark kaynagindan veya kesim islemlerinden ve herhangi bir 1s1, kivileim veya ates
kaynagindan giivenli bir mesafe uzaga.

* Elektrotun, elektrot pensesinin veya elektriksel olarak “sicak” olan diger pargalarin tiipe
temas etmesine kesinlikle izin vermeyin.
* Tiip vanasini agarken basinizi ve yiiziiniizii tlip vana ¢ikisindan uzakta tutun.

* Tiiplin kullanimda olmas1 veya kullanilmak iizere baglanmig olmasi durumu haricinde vana
koruyucu kapaklart mutlaka yerlerine takili halde olmali ve el ile sikilabilecek sikilikta
olmalidir.



1.3. EMC cihaz simifi
( ) Radyasyon Siifi A Cihaz.
()
2 * Yalnizca endiistriyel alanda kullanilabilir.

* Baska bir alanda kullanilmasi durumunda, devrede baglanti ve radyasyon problemlerine yol
acabilir.

Radyasyon Simifi B cihaz.
* Konut alanlarina ve endiistriyel alanlara yonelik radyasyon kriterlerini saglar. Ayrica
enerjinin algak gerilim devresi tarafindan saglandigi konut alanlarinda da kullanilabilir.

EMC cihazinin simiflanmasi gii¢ etiketine veya teknik verilerine gore yapilabilir.

Yiiksek-bolge kaynak makineleri Sinif A’ya aittir.

1.4. EMC tedbirleri

Ilgili alanin elektromanyetizmadan etkilenebilecegi 6zel

durumlarda standart smir degere uyulmus olmalidir (6rn,

((( .))) elektromanyetizmadan kolaylikla etkilenen cihaz kurulum

noktasinda kullaniliyor, veya kurulum noktasinin yakinlarinda

‘ radyo veya TV mevcut). Bu durumda operatdr, paraziti ortadan
kaldirmak icin bazi tedbirler almak zorundadir.

Yerel ve uluslararas: standartlara gore, ortam cihazlarinin elektromanyetizma durumu ve
paraziti 6nleyebilme kabiliyetleri kontrol edilmelidir:

* Emniyet tertibatlar

* Enerji hatti, sinyal iletim hatt1 ve veri iletim hatt1

* Bilgi islem ekipmanlar1 ve telekomiinikasyon ekipmanlari
* Kontrol ve kalibrasyon cihazlari

Alman etkili tedbirler EMC problemini ortadan kaldirir:

a) Gii¢ kaynagi

Her ne kadar giic kaynagi baglantis1 ilgili teknik kurallara uygun olsa da, yine de
elektromanyetik paraziti gidermek i¢in ekstra tedbirler almamiz gereklidir (6rn: dogru gii¢
filtresinin kullanilmast).

b) Kaynak hatt1

* Kablonun uzunlugunu kisaltmaya ¢alisin

* Kabloyu bir arada tutun

* Diger kablolardan uzakta tutun

c¢) Es potansiyel baglantisi

d) Uzerinde ¢alisilan parcanin toprak baglantist

* Gerektiginde toprak baglantisi i¢in uygun siga kullanin.

¢) Gerektiginde siperler monte edilmesi

* Ortam cihazlarina siperler monte edin

* Tiim kaynak makinesine siper monte edin



1.5. Elektrik ve Manyetik Alanlarla Tlgili Bilgiler

Herhangi bir iletken igerisinden akan elektrik akimi lokalize Elektrik ve Manyetik Alanlar
(EMF) meydana getirir. EMF’nin etkileri ile ilgili tartismalar tiim diinyada devam etmektedir.
Bugiine kadar EMF’nin saglik iizerinde etkileri olduguna dair somut bir ispat ortaya
konmamistir. Ancak EMF’nin neden oldugu zararlar ile ilgili arastirmalar halen devam
etmektedir. Bu konuda herhangi bir sonuca varilmasini beklemeden EMF maruziyetini
miimkiin oldugunca azaltmamiz gereklidir.

EMF’yi minimize etmek i¢in su prosediirler uygulanmalidir:

* Elektrot ve calisma kablolar1 bir arada akmalidir — Miimkiinse bunlar1 bant ile tutturun.
* Tlim kablolar ortadan kaldirilmali ve operatoriin uzaginda olmalidir.

* Gii¢ kablosunu kesinlikle viicudunuza sarmayin.

* Kaynak makinesinin ve gili¢ kablosunun operatdrden fiili ortam kosullar1 ¢ercevesinde
miimkiin mertebe uzak olmasini saglayin.

* Calisma kablosunu, tlizerinde islem yapilacak olan parcaya, kaynak alanina miimkiin
oldugunca yakin yerden baglayin.

* Kalp pili tagtyan insanlar kaynak arkindan uzakta durmalidir.

1.6. Uyarn etiketi

Cihaz iizerinde bir uyari etiketi mevcuttur. Bu etiketi sokmeyin, tahrif etmeyin veya iizerini
ortmeyin. Bu uyarilar, ciddi can veya mal kaybina yol agabilecek hatali iglemlerin Oniine
gecilmesini amaglar.

cting
Lsbel

you sad others, please

—_—

DO NOT MOVE THIS LABEL. |



2. OZET
2.1. Giris

MIG serisi kaynak makineleri, en yeni darbe genislik modiilasyonu (PWM) teknolojisine ve
izole edilmis kapili bipolar transistor (IGBT) giic modillerine sahiptir. 20kHz-50kHz
araliklarinda anahtarlama frekanslar1 kullanarak geleneksel hat-frekans trafolu kaynak
makinelerinin yerini alir. Boylelikle cihaz miilkemmel dinamik cevapli, tasinabilir, kiiclik
ebatly, hafif, diistik tiiketimli, vb. gibi nitelikler kazanmaktadir.

MIG serisi kaynak makineleri gaz korumali kaynak islemi ger¢eklestirmek i¢in koruyucu gaz
olarak karma gazlar kullanir: MAG kaynagi i¢in aktif gaz (Ar+O2, Ar+CQOy;), ve MIG kaynag1
icin koruyucu gaz olarak inaktif gaz (Ar).

MIG serisi kaynak makineleri igerisinde asir1 gerilim, asir1 akim ve asir1 1sinmaya karsi
makineleri koruyan otomatik koruma fonksiyonlart mevcuttur. Belirtilen problemlerin
herhangi biri meydana geldiginde 6n paneldeki alarm 15181 yanar ve ayni anda ¢ikis akimi
otomatik olarak kesilir. Boylece cihaz kendi kendini koruyabilir ve ¢alisma omriinii uzatabilir.

MIG serisi 6zellikleri:

1. Dijital kumanda sistemi, es zamanlik ekran ve kaynak parametreleri;
2. Yiiksek performansh ¢ok fonksiyonlu gii¢c kaynagi (MIG/MAG);

3. Dalga sekli kontrolii, stabil kaynak arki;

4. IGBT teknolojisi, diisiik gii¢ dagilima;

5. Nominal devrede kalma orani

BLUWELD BW-C 250 =250 A %40 - 205 A %60 - 160 A %100 (40°C)
BLUWELD BW-C 350 =250 A %60 - 200 A %100 (40°C)

MIG serisi kaynak makineleri paslanmaz c¢elikten, karbon celiginden, alasimli ¢elikten, vb.
imal edilmis ¢esitli plakalarda her pozisyonda kaynak isine uygundur. Cihazlar boru tesisati,
kalip onarimi, petrokimya, ziraat, mimari uygulamalar, dekorasyon, ara¢ onarimi,
bisiklet/motor, el igleri ve standart imalat uygulamalarinda da kullanilmaktadir.

MAG — Metal Aktif Gaz Kaynagi
MIG — Metal Asal Gaz Kaynagi

2.2. Calisma Prensibi

MIG serisi kaynak makinelerinin ¢alisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmektedir.
Monofaze 220V (BW-C250) hat frekansli AC DC’ye dogrultulur (yaklasik 312V).

3 faz 380V(BW-C 350) dogrultulup (Yaklasik530V) Orta frekans trafosu tarafindan (ana
trafo) gerilim disiiriildiikten ve orta frekans redresorii (hizli dogrultucu diyotlar) tarafindan
dogrultulduktan sonra invertér (IGBT modiilii) tarafindan AC orta frekansa (yaklasik 40 kHz)
dontistiiriiliir ve endiiktans filtrelemesi yapilarak ¢ikis verilir. Bu esnada kaynak akimi
parametresi, yapilan kaynak isinin ihtiyaclarin1 karsilayacak sekilde siirekli ve kademesiz
olarak ayarlanabilir.



Monofaze, AC

220V, 50Hz

BW-C 250

Dogrultucu DC= nvertor | AC o= Trafo AC | dogrultucu DC _ Akim sensdrii | p >
! A
. AR
Ayarlanabilir 1
darbe genislik
Kaynak gerilim sinyali Geribesleme |
reglajt Kontrolii

Avyarlanabilir darbe

reglaji (tel hizi) motoru

2.3. Volt-Amper Karakteristigi

Kaynak akimi ¢ genislik sjnyali ~_ Telsirme

| SNSRI

MIG serisi kaynak makinesi miikemmel bir volt-amper karakteristigine sahiptir. Bu

karakteristige ait grafik asagidaki sekilde verilmistir. Nominal yiik gerilimi U, ile kaynak
akimu I arasindaki iliski soyledir:

ln

U, = 14+0,0511,(V);

|\"‘

44 }

1 Volt-amper karakteristigi

Nominal yiikleme gerilimi ve kaynak
Calisma noktasi akimi arasindaki iliski

600 I. (A)

10



2.4. Kaynak prensipleri

Tek telli Koruyucu gaz
elektrot girisi

Akim iletkeni

Kablo kilavuzu
Sertlesmis ve meme

kaynak metali

Nozul

Koruyucu gaz

7
/;///; Is parcas1 %
VSIS PP D DN o A AP S S

Eriyik kaynak
metali
3. Montaj ve Ayarlama
3.1. Parametreler
Modeller BLUWELD BW-C 250 BLUWELD BW-C 350
Parametreler
Giris Gerilimi (V) Monofaze, 220V/230V/240V + %10 3~380/400V£10%
Girig Akimi (A) 52 23
Giris Giicii (kW) 7,6 7,8
Kaynak Akimi (A) 50-250 50-350
Bosta calisma Gerilimi(V) 45 46
Devrede kalma orani 250 A %40 250 A %60
(40°C), 205 A %60 200 A %100
160 A %100
Koruma smifi 1P23 1P23
Yalitim sinifi H H
Sogutma AF AF
Ebatlar (mm) 600 x 235 x 430 600 x 235 x 430
Agirlik (kg) 24,1 23
Not: Yukaridaki parametreler makine modellerinin daha da
iyilestirilmesiyle birlikte degisebilir!




3.2. Devrede kalma orami1 & Asir1 1sinma

“X” harfi devrede kalma oranini ifade b
etmektedir. Devrede kalama orani, bir | BLUWELD BW-C 250 icin
kaynak makinesinin anma ¢ikis akiminda 100%¢ kaynak akim ve is ¢evrimi

belirli bir ¢evrim siiresi (10 dakika) arasindaki iliski

icerisinde kesintisiz olarak kaynak islemi
yapabildigi zaman dilimi olarak tanimlanir.

Eger kaynak makinesi asir1 isiniyorsa, IGBT i
asir1 1sinma koruma sensorii, kaynak : :
makinesinin kontrol {initesine, ¢ikis kaynak f :
akimini kesmesi yoniinde bir sinyal | i

D r ;.;.f- 250 | .1.-
gonderecek ve 6n paneldeki asir1 1s1 lambasini yakacaktir. Bu durumda makine, fan ¢alisir
halde 10-15 dakika kaynak islemi gergeklestirmeden sogumaya birakilmalidir. Makineyi
tekrar kullanirken kaynak ¢ikis akimi veya devrede kalma orani azaltilmalidir.

3.3. Tasima ve yerlestirme

Kaynak makinesini tasirken liitfen dikkatli olun ve makineyi egimli halde yerlestirmeyin.
MIG serisinde her makinenin iist tarafinda kaldirma ve tasima saplari mevcuttur. Makineyi
dogru pozisyona getirirken uygun sekilde yerlestirin. Makine nihai uygulama noktasina

tasindiginda, kaymay1 onlemek i¢in sabitlenmelidir.

Forklift kullanildiginda, aracin kol boyu, giivenli bir kaldirma islemi yapilmasin1 saglamak
icin disar1 ulagabilecek kadar uzun olmalidir.

Makinenin hareket etmesi potansiyel tehlikeye veya ciddi bir riske yol acabilir, bu nedenle
kullanilmadan 6nce makinenin liitfen emniyetli bir pozisyonda olmasini saglayin.

3.4. Makine Baglantilar1

Basing regiilatorii
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Calistirma Adimlari:

1. Kaynak makinesinin gii¢ kaynag giris kablosunu elektrik kutusuna, kaynak gazini
gaz girisine baglayn..

2. Kaynak makinesinin eksi kutbunu is par¢asina (baz metal) baglayin.

3. Gaz tlipiiniin ¢ikis borusunu, kaynak makinesi lizerindeki gaz vanasinin giris
baglantisina takin ve yerine sabitleyin.

4. Torg baglantisin1 kaynak makinesinin ¢ikisina takin ve mafsali sikarak iyice sabitleyin.

Not: Mafsal diizlemi vidayla yonlendirilmeli, sikica takilmali ve 90° dondiiriilmelidir,
ardindan civata siki sekilde vidalanarak tabancanin iyice temas etmesi saglanmalidir.

Tel gapinin tel siirme makarasina ve orcun ucundaki memeye uygun olmasina dikkat
edin ve kabloyu elle uygun sekilde bastirin.

3.5. Gii¢ kaynag giris baglantisi

BLUWELD BW-C 250 kaynak makinelerinin giic kaynag 220 V’luk sebeke gerilimine
baglanir.(BW-C 350 — 380 V)

Gii¢ kaynagi gerilimi emniyetli ¢alisma araliginin disinda oldugunda, makine igerisindeKi
asirt gerilim ve disiik gerilim korumalar1 devreye girer, alarm 15181 yanar ve ayni zamanda

akim ¢ikis1 kesilir.

Eger giic kaynagi gerilimi emniyetli ¢alisma gerilimini devamli asarsa makinenin g¢alisma
omriinii kisaltir. Bu noktada asagida belirtilen tedbirler alinabilir:

* Gii¢ kaynagi girisini degistirin. Ornegin kaynak makinesini panonun stabil giic kaynag
gerilimine baglayin.

* Makinelerin gii¢ kaynagini ayni1 anda kullanmasini saglaym.

* Gli¢ kablosu giriginin On tarafinda gerilim dengeleyici kullanin.
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3.6. MIG Torcunun bakimi
3.6.1. MIG Tabancasinin pargalarina ayrilmig semasi
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3.6.2. MIG Tabancasi parga listesi

No | Tanim Adet Not
1 Nozul D.12 14-15AK 1
2 Meme 0,8/M6*25 1
3 15AK kugu boynu (boyun takozu ve plastik adaptor) 1
3.1 | 15AK Kugu boyu 1
4 Boyun somunu 1
5 Boyun takozu 1
6 MIG kabze 1
7 Tetik svici 21,8 mm 1
8 Vida D.3*10 3
9 Kabze bilezigi 1
10 | mafsal 15AK 1
11 | Koaksiyel kablo grubu/16 mmg/3m )akim kablosu 1
12 | Kablo plastigi 12-16-25 MMQ 1
13 | Euro tip muhafaza 1
14 | Vida M4*6 UNI 6107 1
15 | Dip adaptér somunu 1
16 | Euro Dip blok 1
17 | Contra somunu 1
18 | Spiral 0,6-0,8 3m, Mavi 1
19 | Sikma anahtar 1

3.6.3. MIG Torcunun ¢alismasi

1. Her makara degisiminde tel siirme iinitesine bakim yapin.

* Makara kanalinda yipranma olup olmadigini kontrol edin ve gerekiyorsa makaray1
degistirin.

* Kaynak torcunu basinglh hava ile temizleyin.

2. Tel kilavuzunun temizlenmesi

Makaralarin basinci, dolgu teli yiizeyinden metal tozlart siyirir ve tel kablo kilavuzuna

yonlenir. Eger kablo kilavuzu temizlenmezse zamanla tikanir ve kablo beslemesinin
arizalanmasina yol agar. Kablo kilavuzunu su sekilde temizleyin:
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Kaynak torcunun, nozul, meme tutucu ve memesini sokiin.
Pnomatik bir tabanca ile kablo kilavuzu igerisinden alttan hava piiskiirtiin.

Tel siirme bolmiinii ve makara govdesini basingli hava ile hava piiskiirterek temizleyin.
Torcun pargalarimi geri baglayin. Memeyi geri takin ve anahtar ile iyice sikin.
3. Tel kilavuzunun (spiral) degistirilmesi

Eger tel kilavuzunda asir1 yipranma veya tamamen tikanma s6z konusuysa, alttaki talimatlari
izleyerek yenisiyle degistirin.

tel kilavuzunun montaj somununu sokerek kilavuz ucunu agiga ¢ikarin.
Tor¢ kablosunu diizlestirin ve tel kilavuzunu torgtan ¢ekin.

Torca yeni bir tel kilavuzu siiriin. Tel kilavuzunuinn memen sonuna kadar girmesini ve
kilavuzun makine ucunda bir O-ring olmasin1 saglayin.

Tel kilavuzunu montaj somunu ile sikin.
Tel kilavuzunu montaj somunundan 2mm kesin ve sivri uglari egeleyin.
Torcu tekrar yerine takin ve pargalari anahtar sikiliginda sikin.

3.7. Tel siirme iinitesi bakim
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No | Par¢a Adet No | Par¢a Adet
1 Makine 1 10 | Motor sasisi 1
2 Tel stirme motoru 1 11 | tel kilavuzu 1
3 Yalitim flangi 1 12 | Makara kapagi 1
4 Konektor 1 13 | Civata somunu 1
5 Tutma mekanizmasi 1 14 | Vida yiiksiigii 1
6 Kablo kilavuz borusu 1 15 | Yay 1
7 Vida yiiksiigii 1 16 | Vida yiiksiigii 1
8 Kilit vidast 1 17 | Tel takma kolu 1
9 Tel siirme makarasi 1 18 | Rondela 1

Tel siirme makarasinin degistirilmesi

Tel siirme makaras1 (resimde 9 no’lu parga), 0,8-1,0 ve diger yandan 0,6 mm capindaki
kaynak dolgu telleri icin fabrika ortaminda ayarlanir. 0,6 mm kalinliginda kaynak teli
kullanilmas1 durumunda besleme silindirinin degistirilmesi gerekir.

kaynak telinin gegirilmesi

kaynak telinin gegirilmesi i¢in su adimlari izleyin:

Ac¢ma diigmesine bastirarak makara govdesini acin ve tel makarasini saat yoniinde donecek
sekilde takin. Makinede 200mm veya 100mm ¢aplarinda kablo makaralar1 kullanabilirsiniz.

Makaray1 makara kilidi ile tespit edin.

Makaradan teli ¢6ziin ancak sabit tutun.

Telin ucunu yaklasik 20 cm diizlestirin ve teli diizlestirilmis konumda kesin.
Basing kontrol kolunu ve bununla birlikte tel siirme dislisini agin.

teli arka kilavuzundan torcun tel kilavuzuna dogru gegirin.

Besleme dislisini kapatin ve basing kontrol kolu ile tespit edin. Tel siirme makarasinin kanali
icerisinde aktigindan emin olun.

Basing kontrol kolii ile, skalanin orta seviyesini asmayacak sekilde sikma basincini ayarlayin.
Eger basing ¢ok yiiksekse tel yiizeyinden metal pargaciklart siyirir ve tele zarar verebilir.
Diger yandan basing ¢ok diisiik olursa besleme dislisi kayar ve tel diizgilin bir sekilde akmaz.
Torg tetigini bastirin ve telin disar1 ¢ikmasini bekleyin.

Makara gdvdesinin kapagini kapatin.

Not: Torg teli siirerken torcu kendinize veya diger Kisilere dogru tutmayin.
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4. Cahisma

4.1. On ve arka panel yerlesimi
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10.

Kaynak gerilimi diigmesi: Kaynak gerilimini ayarlamak i¢in kullanilir.

Voltaj gostergesi: Makine calisirken kaynak gerilimini gosterir. Kaynak isi
oncesinde MIG moduna gore gerilim gostergesini ayarlaym. Birim: V

Kaynak akim diigmesi: Kaynak akimini ayarlamak i¢in kullanilir.

Akim gostergesi: Makine calisirken kaynak akimini gosteren ekrandir. Kaynak isi
oncesinde akim gostergesini ayarlaym. Birim: A

Tel hiz1 LEDi: Tel hiz1 LEDi agik oldugunda akim ayar diigmesini kullanarak Tel
hizin1 ayarlayabilirsiniz.

Akim LEDi: Akim LEDi yandiginda, fiili ¢ikis kaynak akimini gosterir.
Giic LEDi: Makine acik oldugunda giic LED1 yanar.

Alarm LEDi: Kaynak makinesinde asir1 gerilim, diisiik gerilim, asir1 akim veya
asirt 1sinma oldugunda alarm 15181 yanar.

Dalga kontrol diigmesi: Ark 6zelliklerini kontrol etmek i¢in kullanilir. Bir kisa
devre meydana geldiginde amperaj artis hizini belirler,

Manuel tel siirme svici & gaz kontrol svici: yukart kademesi manuel tel siirme
kontrolii, agag1 kademesi gaz kontrolii i¢in kullanilir.

11.  MIG torg baglantisi

12.  Cikis jaki: Polarite is pargasina baglanmalidir.

4.2. Kaynak islemi
4.2.1. Gerilim Ayan

Kaynak isi 6ncesinde gerilim ayar diigmesini kullanarak ¢ikis gerilimini ayarlayabilirsiniz.

4.2.2. Kablo hiz ayari

Tel hiz LEDi yandiginda akim ayar diigmesini kullanarak tel hizin1 ayarlayabilirsiniz. Akim
LEDi yandiginda ekranda fiili ¢ikis kaynak akimi gdsterilir.

4.3. Kaynak parametreleri

e . Kablo hizi
Kaynak gerilimi (V) Dalga kontrolii 08 @10 D12

16~17V 0-2 3-4

17~18V 0-2 4-5 3-4

17~19V 2-3 5-6 3-5 2-3
17~19V 2-3 6-7 4-5 3-4
18~20V 3-5 7-9 4-6 4-5
20~23V 3-6 8-10 6-8 5-6
21~24V 4-6 7-10 6-8
22~26V 6-8 7-9
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4.4, Calisma Ortam
* Rakim: <1000 m.

* Calisma sicaklik araligi: -10°C ~ +40°C
* Bagil rutubet: %90’dan kiiciik (+20 °C)

* Tercihen makineyi zemin seviyesinden belirli bir agiyla yerlestirin, ancak maksimum ag1
15%yi asmamalidir.

* Makineyi yogun yagisa ve sicak ortamda dogrudan giines 1s1nlarina karsi koruyun!

* Ortam havasindaki veya maddelerdeki toz, asit, asindirici gaz icerigi normal standardi
asmamalidir.

* Kaynak isi esnasinda yeterli havalandirma olmasina dikkat edin. Makine ile duvar arasinda
minimum 30 cm aralik bulunmalidir.

4.5. Cahsma Uyarilar:

* Bu kilavuz igerisinde belirtilen kaynak makinesini kullanmaya baslamadan 6nce 1. maddeyi
dikkatlice okuyun!

* Toprak hattin1 dogrudan makineye baglayin ve konuyla ilgili olarak madde 3.5’ inceleyin.

* Girig giicii AC monofaze, 50 Hz ve 220V+%10 olmalidir. (380V BW-C 350)

* Calismaya baslamadan Once, is ile ilgisi olmayan kisiler alan1 terk etmelidir. Kaynak arkina
herhangi bir g6z korumasi kullanmadan bakilmamalidir.

* [g verimini arttirmak i¢in makinede uygun havalandirma saglayin.
* Enerji tasarrufu saglamak amaciyla ¢alisma tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin.

* Makine icinde meydana gelen bir arizadan Otiiri makine giicii koruma amaciyla
kesildiginde, problem tespit edilene ve ¢oziilene kadar cihazi tekrar baslatmayimn. Aksi
takdirde problem daha da derinlesebilir.

5. Bakim — Ariza Bulma ve Giderme

5.1. Bakim

Kaynak makinelerinin giivenli ve saglikli sekilde ¢calismasini temin etmek i¢in bu makinelerin
diizenli olarak bakimlarinin yapilmas: gereklidir. Miisterilerinizin de ark kaynak
makinelerinin bakim prosediirlerini anlamalarina olanak verin. Miisterilerinizin makine
iizerinde basit kontrol ve muayeneler yapmalarini saglayin. Ark kaynak makinesinin hizmet
omriinii uzatmak i¢in bu makinalarin arizalanma oranini ve onarim siirelerini miimkiin
mertebe azaltin. Bakim ¢alismalar1 kapsamindaki detaylar alttaki tabloda verilmistir.
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* Uyarr: Makinede bakim yaparken giivenlik icin liitfen giic kaynagim kapatin ve
kapasite gerilimi giivenli gerilim diizeyine (36V) inene kadar 5 dakika bekleyin!

Tarih

Bakim c¢aligmasi

Giunluk
kontrol

Kaynak makinesinin 6n ve arka tarafindaki panel diigmesinin ve svicinin esnek olup
olmadigin1 ve muntazam sekilde yerinde olup olmadigini kontrol edin. Eger diigme
uygun sekilde yerine takilmadiysa liitfen diizeltin, eger digmenin diizeltilmesi veya
onarimit miimkiin degilse liitfen hemen degistirin.

Eger svig esnek degilse veya yerine uygun sekilde takilamiyorsa liitfen hemen
degistirin. Elinizde yedek parca yoksa liitfen servis departmani ile goriisiin.

Cihaz1 ¢aligtirdiktan sonra ark kaynak makinesinde titreme, 1slik sesi ¢ikarma veya
farkli bir koku olup olmadigini kontrol edin. Eger bu problemlerden herhangi biri
mevcutsa nedenini tespit edin. Bunu tespit edemiyorsaniz liitfen yerel bayi veya sirket
ile goriisin.

LED ekranda goriintiilenen degerlerin sorunsuz olup olmadigini kontrol edin. Eger
ekrandaki rakamda sorun varsa liitfen hasarlh LED’i degistirin. Eger halen sorun varsa
ekran devresini onarin veya yenisiyle degistirin.

LED ekrandaki minimum/maksimum degerin ayar degeriyle uyumlu olup olmadigini
kontrol edin. Eger arada fark varsa ve normal kaynak c¢alismasinin akisini etkiliyorsa
litfen gerekli ayarlamay1 yapin.

Fanin hasarli olup olmadigini ve doniisiiniin veya ¢alismasinin normal olup olmadigini
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi asir1 1sindiktan sonra fan donmiiyorsa, fan
kanadina sikismis bir sey olup olmadigini kontrol edin, varsa liitfen giderin. Eger
yukaridaki problemler giderilmis olmasimma ragmen fan donmiiyorsa, fani doniis
yoniinde itebilirsiniz. Eger fan normal sekilde doniiyorsa, baglatma kapasitesi
degistirilmeli, aksi halde fan degistirilmelidir.

Cabuk kavranan konektoriin gevsek veya asirt 1ismmis durumda olup olmadigini
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi yukarida belirtilen problemlere sahipse
onarilmali veya degistirilmelidir.

Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigimi kontrol edin. Eger hasar gormiisse
kablo sarilmali, yalitilmali veya degistirilmelidir.

Aylik
kontrol

Bilhassa radyator, ana gerilim trafosu, endiiktans, IGBT modiilii, hizli dogrultucu diyot
ve devre karti, vb.’nin temizlenmesi i¢in kuru basingli hava kullanarak ark kaynak
makinesinin i¢ini temizleyin.

Atk kaynak makinesi igerisindeki civatayr kontrol edin. Gevsekse sikin. Yerinden
oynadiysa diizeltin. Saglikli sekilde ¢alismasini saglamak igin varsa lizerindeki pasi
giderin.

3 ayda bir
— yillik
kontrol

Fiili akimin ekrandaki deger ile uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Uyumlu degilse
ayarlayin. Fiili akim degeri ayarli ampermetre kullanilarak 6lgiilebilir.

Yillik
kontrol

Ana devre, baski devre kart1 ve kasa arasindaki yalitim empedansini 6l¢iin. Eger bu
deger 1MQ’nin altindaysa yalittmin hasarli oldugu ve degistirilmesi gerektigi ya da
yalittminin gii¢lendirilmesi gerektigi diistiniilmelidir.
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5.2. Ariza bulma ve giderme

* Makineler fabrikadan c¢ikmadan once halihazirda test edilmis ve dogru sekilde
ayarlanmis durumdadir. Liitfen sirketimiz tarafindan yetkili kihnmamis kimsenin cihaz
iizerinde herhangi bir degisiklik veya onarim yapmasina izin vermeyin!

* Bakim is1 dikkatli bir sekilde yiiriitiilmelidir. Herhangi bir kablo esnerse veya hatali
yerlestirilirse kullanici i¢in tehlike arz edebilir!

* Sadece tarafimizca yetkili kilinmig olan profesyonel bakim personeli makine iizerinde
bakim yapabilir!

* Kaynak makinesi iizerinde herhangi bir onarim ¢calismas1 yapmadan once Ana Giris
Giiciinii kesmeyi unutmayin!

* Problem varsa ve sahada yetkili profesyonel bakim personeli yoksa liitfen yerel bayi veya
distribiitoriiniiz ile goriisiin!

Eger kaynak makinesinde bazi basit problemler varsa asagidaki tabloya bagvurarak bunlari

giderebilirsiniz.

No Problem Sebebi CoOziimii
Ag¢ma kapama anahtari Devre kesici arizali Degistirin
1 kapatilmasina ragmen Sigorta arizali Degistirin
gii¢ 1511 yanmiyor Gig devresi arizalt Degistirin
Kaynak makinesi asir1 Fan arizal Degistirin
2 1sindiginda fan Kablo gevsek Sikica vidalaym
caligmiyor
Torg Gaz Gaz tiipiinde gaz yok Degistirin
tetigine testinde Gaz borusunda gaz sizintisi var Degistirin
basildiginda | ¢ikis gazi Elok X 1 Dedistiri
3 koruyucu yok ektromanyetik vana arizali egistirin
gaz ¢ikist Gaz Kontrol svici arizali Svici onarin
olmuyor testinde Kontrol devresi arizali Kart1 kontrol edin
¢ikis gazi
var
tel Motor arizali Kontrol edin ve
makarasi degistirin
calismiyor | Kontrol devresi arizal Kart1 kontrol edin
Baski garki gevsek veya kaynak Iyice sikin
4 Tel siirme kablosu kaymis durumda
¢alismiyor | Tel Cark, kaynak kablosu ¢apina uymuyor | Carki degistirin
makarast | Tel makaras1 bozuk Degistirin
calistyor 0
Tel besleme borusu tikali Onarin veya degistirin
Sigramadan 6tiirii ug tikali Onarin veya degistirin
Cikis kablosu hatali baglanmis veya Vidalayin veya degistirin
5 Ark tutusmasi ve ¢ikis gevsemis
gerilimi yok Kontrol kart1 arizali Devreyi kontrol edin
Kaynak iglemi duruyor Makine kendi kendini koruma Yiiksek gerilim, yiiksek
ve alarm 15181 yantyor ozelligine sahip akim, asir1 1s1, diistik
6 gerilim ve agir1 1s1
durumlarini kontrol edin
ve giderin.
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Kaynak akimi kagiyor ve
kontrol edilemiyor

Potansiyometre arizali

Kontrol edin veya
degistirin

Kontrol devresi arizali

Devreyi kontrol edin

8 Krater akimi
ayarlanamiyor

Devre kart1 arizali

Kontrol edin

9 Art gaz yok

Devre karti arizah

Kontrol edin

3. Elektrik semasi
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Ek 1: Ambalaj listesi

No Kod Tanim Spesifikasyon Adet
1 S.021RM.206-TU Kaynak makinesi BLUWELD BW-C 250 1
kaynak makinesi
2 B.850RM.224-D Spesifikasyon BLUWELD BW-C 250 1
Spesifikasyon
3 6.310.004 Gaz hortumu ®8*2L = 4M 1
4 7.514.008 Baglant1 kablosu D8 2
Ek 2: Hassas parc¢a listesi
No Kod Tanim Spesifikasyon Adet
1 5.496RM.110-A Gili¢ devre karti 8.067RM.110-A 1
2 5.496RM.059-A MUR devre karti 8.067RM.059-A 1
4 5.496RM.091-B Besleme devre kart1 8.067RM.091-B 1
5 5.496RM.007-A-1 EMC devre kart1 8.067RM.007-A 1
6 7.425.554 IGBT modiilii STGWT60V60DF 8
7 7.401.079 Hizli dogrultucu diyot STTH60W0O3CW 8
8 7.411.010 Kopri diyot GBPC5010 2
9 8.212.020 Somun ®13,5*7,3 DMC 2

23






