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ONEMLI: Cihazi kullanmadan énce lutfen kullanim kilavuzunu eksiksiz olarak okuyun. Kilavuzu saklayin ve ileride
hemen gobz atabilecek sekilde elinizin altinda bulundurun. Givenliginiz igin, belirtmis oldugumuz emniyet notlarina

ozellikle dikkat edin. Kilavuz igerisinde anlamadiginiz bir yer oldugunda lutfen distribltériniz ile gortsiin.
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§1 Giivenlik

Uyar1: Talimatlar sadece referans amaghdir. Uretici, agiklama ile iiriin arasindaki

farkliliklar1 acgiklama hakkini sakli tutar. iiriin degisiklikleri ve yiikseltmeleri

nedeniyle!

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve kabul gormiis giivenlik standartlarina
gore iretilmistir. Ancak yanlis veya hatali kullanildiginda asagidakilere neden
olabilir:
® - Operatdriin yaralanmasi veya oliimii.
® - Kurulum & CalistirmaCihazin verimsiz ¢alismasi.
® (Cihazin devreye alinmasi, ¢alistirilmasi, bakimi ve servisiyle ilgilenen tim

kisiler sunlar1 yapmalidir:
® - Uygun niteliklere sahip olmak.
® - Kaynak konusunda yeterli bilgiye sahip olmak.
Genel ® - Bu kullanim talimatlarini dikkatlice okuyun ve uygulayn.

Kullanim kilavuzu, cihazin kullanildigi her yerde her zaman el altinda

olmalidir. Kullanim talimatlarina ek olarak, kaza 6nleme ve ¢evre koruma ile

ilgili genel olarak gegerli ve yerel diizenlemelere de dikkat edilmelidir.

Cihaz1 agmadan Once, gilivenligi tehlikeye atabilecek tiim arizalar1 giderin.

Bu Kkisisel giivenliginiz i¢indir!
|

Uriinler uygun kosullar altinda kullanimla sinirlidir. Asiri durumlarda, yiiksek

sicaklik, diisiik sicaklik, firtinali hava gibi iirlinlerin kullanimi makinenin

Cevre

omriinii kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir, liitfen yukaridaki durumdan

kacinin.

Asirt ortam sicakligi, makinenin 1s1 dagiliminin diizglin olmamasina neden
olur, boylece makinenin i¢ bilesenleri ciddi sekilde 1simir. Genellikle

maksimum ¢alisma sicakligi 104°F'dir (40°C).
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Diisiik sicaklik, performansin diismesine veya fiiriinlin i¢indeki bilesenlerin
hasar gormesine yol acarak su tankinin i¢inde buzlanmaya neden olabilir.
Genellikle en diisiik ¢alisma sicakligi 14°F'dir (-10°C). Liitfen sicak tutun ve

gerekirse su tankina antifriz ekleyin.

Cok nemli ortam, kabugun ve devre bilesenlerinin paslanmasina neden
olabilir. Yagmurlu havalarda, iiriinlerin kullanilmasi kisa devreye ve diger
anormalliklere yol acabilir. Liitfen yukaridaki ortamlarda kullanmaktan

kaginin. Makine 1slaksa, liitfen zamaninda kurutun.

Calisan parcalar ve belirli risk pargalar1 viicudunuza veya bagkalarina zarar

Alanlar

verecektir. Ilgili bildirimler asagidaki gibidir. Gerekli birkag koruma 6nlemi

alindiktan sonra oldukg¢a giivenli bir islemdir.

Kaynak yapilan pargalar yiiksek 1s1 iiretir ve tutar ve ciddi yaniklara neden
olabilir. Sicak parcalara ¢iplak elle dokunmayin. Kaynak tabancasi iizerinde
calisgmadan oOnce bir soguma siiresi bekleyin. Sicak pargalar1 tutmak ve

yaniklar1 6nlemek i¢in yalitimli kaynak eldivenleri ve giysileri kullanin.

Kaynak teli kaynak torcundan ¢iktiginda yiiksek yaralanma riski vardir. Torcu

her zaman viicuttan uzak tutun.

Tiim ekipman giivenlik koruyucularini, kapaklarini ve cihazlarini yerinde ve
1yl durumda tutun. Ekipmani1 baslatirken, ¢alistirirken veya onarirken ellerinizi,
sacinizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V dislilerinden, fanlardan ve diger tiim
hareketli parcalardan uzak tutun, 6rnegin:
® - Hayranlar
® - Carklar
® - Silindirler
[ ]

- Tel makaralar1 ve kaynak teli

Kaynak isleminde giiriiltli, parlak 151k ve zararli gaz gibi bir¢cok zararli olay

Uriine gore

kagmilmaz olarak meydana gelecektir. Zararli olaylarin insan viicuduna zarar

vermesini 6nlemek i¢in, dnceden ilgili hazirliklarin yapilmasi gerekir.




GUVENLIK

Kaynak isleminden kaynaklanan ark 1sinlari, gozleri ve cildi yakabilen yogun
goriiniir ve gériinmez ultraviyole ve kizilotesi 1sinlar iiretir.
® - Kaynak yaparken veya acgik ark kaynagimi goézlemlerken goézlerinizi
kivilcimlardan ve ark ismlarindan korumak icin uygun filtre ve kapak
ﬁ plakalarina sahip bir kalkan kullanin.

® - (Cildinizi ve yardimcilarinizin cildini ark 1sinlarindan korumak igin

Y.

dayanikli, aleve dayanikl1 malzemeden yapilmis uygun giysiler kullanin.
® - Yakindaki diger personeli uygun, yanici olmayan perdelerle koruyun
ve/veya onlar1 arki izlememeleri veya kendilerini ark 1sinlarina veya sicak

sigramaya veya metale maruz birakmamalar1 konusunda uyarin.

Baz1 iglemlerden veya ekipmanlardan kaynaklanan gurilti isitme
duyusuna zarar verebilir. Kalic1 isitme kaybini 6nlemek i¢in kulaklarinizi
yiiksek sesten korumalisiniz.

® - [sitme duyunuzu yiiksek sesten korumak i¢in koruyucu kulak tikaci

ve/veya kulaklik takin. Isyerindeki diger kisileri koruyun.

® - Desibellerin (ses) giivenli seviyeleri asmadigindan emin olmak i¢in

glirtilti seviyeleri ol¢iilmelidir.

Gaz birikimi toksik bir ortama neden olabilir, havadaki oksijen igerigini
azaltarak 6liim veya yaralanmaya yol acabilir. Kaynakta kullanilan bir¢ok gaz
goriinmez ve kokusuzdur.

ﬁ ® (Gaz birikimi toksik bir ortama neden olabilir, havadaki oksijen igerigini
azaltarak 6liim veya yaralanmaya yol agabilir. Kaynakta kullanilan bir¢ok

gaz goriinmez ve kokusuzdur.

Kaynak, sagliga zararli duman ve gazlar lretebilir. Bu duman ve gazlar
solumaktan kag¢inin.

® - Kaynak veya kesme sirasinda olusan duman ve gazi solumayin, basinizi

dumandan uzak tutun. Dumanlar1 ve gazlari solunum boélgesinden uzak
tutmak i¢in arkta yeterli havalandirma ve/veya egzoz kullanin. Galvanizli

celik lizerinde kaynak yaparken ek onlemler de gereklidir.
]
3
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® - Yag giderme, temizleme veya piiskiirtme islemlerinden kaynaklanan
klorlu hidrokarbon buharlarina yakin yerlerde kaynak yapmayin. Arkin
1s1s1 ve 1sinlart solvent buharlar ile reaksiyona girerek yiiksek derecede
zehirli bir gaz olan fosgen ve diger tahris edici iirlinleri olusturabilir.

® - Ark kaynag icin kullanilan koruyucu gazlar havanin yerini alabilir ve
yaralanma veya 6liime neden olabilir. Solunan havanin giivenli oldugundan
emin olmak i¢in 6zellikle kapali alanlarda her zaman yeterli havalandirma
kullanin.

® - Malzeme giivenlik bilgi formu da dahil olmak {izere bu ekipman ve
kullanilacak sarf malzemeleri igin iireticinin talimatlarin1 okuyun ve

anlayin ve isvereninizin giivenlik uygulamalarina uyun.
e

Kullanim siirecinde, dikkatsiz kullanim yangina, patlamaya ve gaz sizintisina
Patlama veya diger tehlikelere yol acacaktir. Uriinii kullanmadan o6nce, kazalari

onlemek i¢in dogru onleyici tedbirleri bilmemiz gerekir.

Yakitt agik alevli bir kaynak arkinin yakinina veya motor calisirken

eklemeyin. Ddokiilen yakitin sicak motor parcalariyla temas ettiginde

/I , buharlagmasini ve tutusmasini 6nlemek icin yakit doldurmadan 6nce motoru
/ durdurun ve sogumasini bekleyin.

Depoyu doldururken yakit dokmeyin. Yakit dokiiliirse, silerek temizleyin ve

dumanlar giderilene kadar motoru ¢alistirmayin..

Kaynak arkindan, sicak is pargasindan ve sicak ekipmandan ¢ikan kivilcimlar
yanginlara ve yaniklara neden olabilir. Elektrodun metal nesnelere kazara
temas etmesi kivilcimlara, patlamaya, asir1 1sinmaya veya yangina neden

olabilir.

® - Kaynak kivileimlar1 ve kaynaktan c¢ikan sicak malzemeler kiigiik
catlaklardan ve agikliklardan bitisik alanlara kolayca gegebilir.

® - Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kaginin

4
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Cylinder

® - Hazirda bir yangin sondiiriicii bulundurun. Is sahasinda sikistirilmis
gazlarin kullanilacag1 yerlerde, tehlikeli durumlart 6nlemek icin 6zel
onlemler alinmalidir

® - ici bos dokiimleri veya kaplar1 isitmadan, kesmeden veya kaynak
yapmadan dnce havalandirin. Patlayabilirler.

® - Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar cikar. Deri eldiven, kalin
gomlek, pacasiz pantolon, yiiksek ayakkabi ve saginizin {lizerine bir baglik
gibi yagsiz koruyucu giysiler giyin.

® - Calisma kablosunu kaynak alanina miimkiin oldugunca yakin bir yerden
baglayin. Bina iskeletine veya kaynak alanindan uzaktaki diger yerlere
baglanan ¢aligsma kablolari, kaynak akiminin kaldirma zincirlerinden, ving
kablolarindan veya diger alternatif devrelerden ge¢me olasiligini artirir. Bu
durum yangin tehlikesi yaratabilir veya kaldirma zincirleri veya kablolari

arizalanana kadar asir1 1sinabilir

Koruyucu gaz tiipleri yiiksek basing altinda gaz icerir. Hasar goriirse, bir tiip

patlayabilir.

® - Gaz tiliplerini asir1 1sidan, mekanik soklardan, fiziksel hasardan, ciiruftan,
acik alevlerden, kivilcimlardan ve arklardan koruyun.

® - Devrilmeyl veya diismeyi Onlemek icin silindirlerin saglam ve dik
tutulmasini saglayin.

® - Kaynak elektrodunun veya toprak kelepgesinin gaz tlipiine temas
etmesine asla izin vermeyin, kaynak kablolarin1 tliplin iizerinden
gecirmeyin.

® - Tiip vanasini yavasca acin ve yliziinlizii tiip ¢ikis vanasindan ve gaz

regiilatoriinden uzaga cevirin

Yalnizca kullanilan islem icin dogru koruyucu gazi igeren sikistirilmis gaz
tiipleri ve kullanilan gaz ve basing icin tasarlanmis diizgiin ¢alisan regiilatorler
kullanin. Tiim hortumlar, baglant1 parcalar1 vb. uygulama i¢in uygun olmali ve

iyi durumda tutulmalidar.
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® - Silindirleri her zaman dik konumda, alt sasiye veya sabit bir destege
giivenli bir sekilde zincirlenmis olarak tutun.

® - Silindirler yerlestirilmelidir:

® - Carpilabilecekleri veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri alanlardan
uzakta.

® - Ark kaynagi veya kesme islemlerinden ve diger 1s1, kivileim veya alev
kaynaklarindan giivenli bir mesafede.

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

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

® - Valf koruma kapaklari, silindir kullanimda veya kullanim icin bagh

olmadig siirece her zaman yerinde ve elle sikilmis olmalidir

Akim tasiyan elektrikli parcalara dokunmak oliimciil soklara veya ciddi
yaniklara neden olabilir. Cikis her acik oldugunda elektrot ve ¢aligma devresi

Elektrik
elektrik ytklidiir. Giris gii¢c devresi ve dahili makine devreleri de giic agikken

akimlidir.

Farkl tirlinlerin tek fazli ve Ui¢ fazli gibi farkli giris voltaji gereksinimleri
vardir. Girig olarak ii¢ fazli elektrige sahip makinede faz yoklugu veya voltaj

dalgalanmasi goriiliirse, lirtiniin i¢ kisminda ciddi hasara neden olabilir..

Tim drlinler glic kaynagina baglanmadan oOnce 1yi bir sekilde

topraklanmalidir. Kabuk sizintist gibi anormal bir durumda, liitfen gii¢

kaynaginin baglantisin1 derhal kesin ve bakim i¢in profesyonellere haber verin.

Kablolar1 ya da kablo ug¢larim1 viicudun ya da viicut pargalarinin etrafina

e

dolamayn. Elektrot (cubuk elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli, vb.)

® - Asla daldirmayin.

N

® - Akim akarken asla dokunulmamalidir.

Makine gii¢ kaynagina baglandiginda, makinenin i¢inde elektrik vardir. Can

ve mal kaybini1 6nlemek i¢in liitfen kablolara, devre kartlarina ve ilgili elektrikli

>4
=

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

silindirleri ve kaynak teliyle temas eden tim metal pargalar gerilim altindadur.
Tel besleme iinitesini her zaman yeterince yalitilmig bir yiizeye yerlestirin veya

uygun, yalitilmig bir tel besleme iinitesi montaj1 kullanin.

Yerel ve uluslararasi standartlara gore, ortam cihazlarinin elektromanyetizma

durumu ve anti-parazit yetenegi kontrol edilmelidir:

- Giivenlik cihazi.

- Giig hatti, Sinyal iletim hatt1 ve Tarih iletim hatt.

- Tarih igleme ekipmani ve telekomiinikasyon ekipmani.
- Muayene ve kalibrasyon cihazi.

EMC sorunlarindan kaginmak i¢in destekleyici 6nlemler:
1. Sebeke beslemesi

Dogru sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik parazit ortaya ¢ikarsa, ek

onlemler alinmasi gerekir.

2. Kaynak gii¢ kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmali, birbirine yakin

caligmali ve diger kablolardan uzak tutulmalidir

3. Espotansiyel baglama

4. Is pargasinin topraklanmasi

Gerekirse, uygun kondansatorler kullanarak bir toprak baglantis1 kurun.
5. Gerekirse ekranlama

- Yakindaki diger cihazlar1 koruyun.

- Kaynak tesisatinin tamamini koruyun.

Radyasyon Sinifi A Cihaz.
- Sadece endiistriyel alanda kullanilabilir.

® - Baska bir alanda kullanilirsa, devrede baglant1 ve radyasyon sorunlarina

neden olabilir.

Radyasyon Siifi B Cihaz.

® - Konut ve endiistriyel alanlar i¢cin emisyon kriterlerini karsilaym. Bu,

enerjinin kamuya ait alcak gerilim sebekesinden saglandigi yerlesim

alanlar i¢in de gecerlidir.
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§2 Genel Bakas

§2.1 Ozellikler

® MMA Modu

Seliilozik Elektrot ile kaynak yapabilme.

® Tig Modu
Lift Tig Modu ile kaynak yapabilme 6zelligi. 0|0
- Ekstra fonksiyonlar

"Sicak  Baslatma" ve "Ark Kuvveti"

ayarlanabilir. "Yapisma onleyici" dahili.

VRD segilebilir.

- Korumalar

Yiiksek koruma ig¢in sicaklik, voltaj ve akim

sensorleri ile donatilmistir. | ’

- Dijital ekran

Eszamanli kaynak akimi gdstergesi i¢in dijital saya¢l degisken amper kontrolii.

- Agirhk

Son derece diisiik agirlik ve ¢ok yonliiliik.

- Jenerator dostu

Dizel jeneratorlerle calismak ve voltaj yiikselmelerinden kaynaklanan arizalari onlemek igin

tasarlanmistur.
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§2.2 Teknik Veriler

Model
Parametre 5250
Gii¢ Kaynagi Gerilimi (V) 1~230+10%
Frekans (HZ) 50/60
MMA TIG
Rated input current (A) 57.2 40.9
Rated input power (kVA) 13.13 9.39
Gorev dongiisii (40 °C 10 60% 250A
dakika) 100% 195A
Kaynak Akim Araligi (A) 10-250
Yiiksiiz Gerilim(V) 915 12.5
Gii¢ Faktorii 0.6
Verimli (%) =85%
Koruma smifi IP21S
Sogutma AF
Net Agirhik (Kg) 13.2
Boyutlar (mm) 480*%210*370
Elektrot Cap1 $1.6~¢5.0
Elektrot Tipi 6013,7018 etc.

Not: Yukaridaki parametreler gelecekteki makine iyilestirmeleri ile degistirilebilir!

§2.3 Kisa Giris

ARC serisi kaynak makineleri en son Darbe Genislik Modiilasyonu (PWM) teknolojisini ve
Yalittmli Kap1 Bipolar Transistor (IGBT) giic modiillerini benimser. Geleneksel hat frekansh
transformator tipi kaynak makinelerinin yerini almak i¢cin 20KHz-50KHz araliginda anahtarlama
frekanslar1 kullanir. Boylece makineler tasinabilirlik, kiiciik boyut, hafiflik, diistik enerji tiiketimi
ve giiriiltii vb. 6zelliklerle karakterize edilir.

ARC serisi kaynak makineleri miikemmel performansa sahiptir: sabit akim ¢ikis1 kaynak
arkini1 daha kararli hale getirir; hizli dinamik tepki hizi, ark uzunlugu dalgalanmasindan akima
olan etkiyi azaltir; dogru kademesiz akim ayari ve 0n ayar islevi. Kaynak makinesinin iginde
diisiik voltaj, asir1 akim, asir1 1s1 vb. i¢in bazi otomatik koruma fonksiyonlari da vardir, daha 6nce
listelenen sorunlar meydana geldiginde, 6n paneldeki alarm 15181 yanar ve ayni zamanda cikis

akimi kesilir.
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Kendini koruyabilir, kullanim Omriinii uzatabilir, kaynak makinesinin giivenilirligini ve
pratikligini biiyiik 6l¢iide artirabilir.

ARC serisi kaynak makineleri TIG islemini de gergeklestirebilir. MMA islemi sirasinda,
elektrot is pargasina iki saniyeden fazla temas ederse, elektrodu korumak i¢in kaynak akimi
otomatik olarak minimum akima diisecektir. TIG islemi sirasinda, ark kaldirma ydntemiyle
ateslenene kadar dnce minimum akim verilir, ¢ikis akimi1 6nceden ayarlanmis degere yiikselir ve
bu da elektrodu koruyabilir..

ARC serisi kaynak makineleri Petrol, kimya, mekanik, gemi yapimi, mimari, kazan, basingh
kap, askeri sanayi ve Bakim isleri vb. alanlarda yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu makine,
stirekli ¢alismayi siirdiirebilen 40 ‘C'de bile yiiksek gorev dongiistine sahiptir. Cergeve, yiiksek

sicaklik ve korozyon ortaminda ¢alismaya devam edebilen makinenin Stabilitesidir.

MMA——Manual Metal Arc welding; - Manuel Metal Ark Kaynagi;
PWM——>Pulse-Width Modulation; Darbe Genislik Modiilasyonu
IGBT——Insulation Gate Bipolar Transistor; - Yalitim Kapili Bipolar Transistor;
TIG——Tungsten Inert Gas welding - Tungsten Inert Gaz Kayna@

§2.4 Gorev dongiisii ve Asiri1 1Isinma

"X" harfi, bir kaynak makinesinin belirli bir A

Kaynak akimu iliskisi ve
zaman dongiisii icinde (10 dakika) nominal ¢ikis S- 250 igin gérev dongiisii

100%
akimi ile siirekli olarak kaynak yapabilecegi siire

olarak tanimlanan Gorev Dongiisii anlamina gelir.).
Gorev dongiisii "X" ile ¢ikis kaynak akimi "I"
60%

arasindaki iliski sagdaki sekilde gosterilmistir.

Kaynak makinesi asir1 1siniyorsa, IGBT asir1 1s1

koruma algilamasi kaynak makinesi kontrol

iinitesine bir sinyal gondererek ¢ikis kaynak akimim ’ e 0 -
KAPALI konuma getirecek ve 6n paneldeki asiri 1s1 pilot lambasini yakacaktir.  Bu durumda, fan
calisirken sogumasi i¢in makine 10-15 dakika boyunca kaynak yapmamalidir. Makineyi tekrar
calistirirken, kaynak ¢ikis akimi veya gorev dongiisii azaltilmalidir.

10
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§2.5 Calisma Prensibi

ARC serisi kaynak makinelerinin ¢alisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmistir. Tek fazl
230V hat frekansli AC, DC'ye dogrultulur, daha sonra orta transformator (ana transformator) ile
voltaj diistiriildiikten ve orta frekansli dogrultucu (hizli kurtarma diyotu) ile diizeltildikten sonra
invertor cihazi (IGBT) ile orta frekansli AC'ye doniistiiriiliir ve endiiktans filtreleme ile ¢ikarilir.
Devre, akim ¢ikis kararliligini saglamak i¢in akim geri besleme kontrol teknolojisini benimser. Bu
arada, kaynak akimi parametreleri, kaynak teknesinin gereksinimlerini karsilamak i¢in siirekli ve

kademesiz olarak ayarlanabilir.

200V 50Hz Dorultucu DC | vertos AC | Orta frekans | AC | Ortafrekans | DC | Halldevresi | DC
& - »  trafosu ™! dogrultucu " e
. ' W
1
Akim pozitif-
geribesleme kontrolii [

| &
|

§2.6 Volt-Amper Karakteristigi

ARC serisi kaynak makineleri milkemmel volt-amper karakteristigine sahiptir. Asagidaki
grafige bakiniz. MMA kaynaginda, nominal yiikleme gerilimi U2 ile kaynak akimi 12 arasindaki
iliski agagidaki gibidir:

I2<<600A oldugunda, U2=20+0,04 12(V); 12>600A oldugunda, U2=44(V).) .

VOLTAJ-AMPER
KARAKTERISTIGI

66 CGALISMA ANMA GERILIMI ILE AKIM
NOKTASI ARASINDAKI ILISKI

“ y/

U, ok

0 600 L A
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§3 Kurulum ve Calistirma

§3.1 On ve arka panel i¢in diizen
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(1) "-" Cikis terminali.

(2) "+" Cikis terminali.

(3) Giig anahtari: gii¢ kaynagmin agilip kapanmasini kontrol eder.
(4) Giris gii¢ kablosu.

Kontrol paneli icin diizen
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KURULUM & KULLANIM

(1) Dijital ¢ok islevli ekran. *

(2) Alarm gostergesi. *

(3) Giig gostergesi: Giris giicli baglandiginda ve makine agildiginda yanar.

(4) Kaynak ¢ikis modu diigmesi: Gii¢ kaynagint MMA /MMA VRD/LIFT TIG modunda
ayarlar.

(5) MMA modu gostergesi.

(6) MMA VRD modu gostergesi. *

(7) TIG modu gostergesini kaldirin. *

(8) Parametre segme/ayarlama diigmesi. *

(9) MMA ark kuvveti ayar gostergesi. *

(10) MMA kaynak akim gostergesi.

(11) MMA sicak baslatma ayar gostergesi

* Fonksiyonun daha detayh aciklamasinin takip edilecegini belirtir.
Dijital cok islevli ekran (5)
Kaynaktan once bu, kontrol diigmesi (12) kullanilarak secilen veya ayarlanan ayari gosterir.

Kaynak sirasinda kaynak akimini gosterir. Gorlintiilenen parametre ayar1 kontrol panelindeki

LED'ler tarafindan gosterilir.

Alarm gostergesi (6)

Asirt voltaj, asirt akim, giris faz1 kayb1 veya elektriksel asir1 1sinma (gorev dongiisiiniin asilmasi
nedeniyle) algilandiginda yanar ve koruma etkinlestirilir. Koruma etkinlestirildiginde, giivenlik

sistemi asir1 yiikiin yeterince azaldigini algilayana ve gdsterge lambasi sonene kadar kaynak ¢ikisi

devre dis1 birakilacaktir. Makine dahili bir gli¢ devresi arizasi yasarsa da tetiklenebilir.

VRD islevi (10)

VRD, Voltaj Diigiirme Cihazi anlamina gelir. Bu, kaynak ¢ikis1 kullanimda degilken MMA
modunda kaynak terminallerinden gelen ¢ikis voltajini azaltan ve canli ¢ikis voltajindan
kaynaklanan elektrik ¢arpmasi riskini azaltan bir glivenlik sistemidir. Bu sistemin dezavantaji,

ozellikle yeniden baglatmalarda ve diisiik hidrojen elektrotlar1 gibi bazi elektrot tiirlerinde arkin

vurulmasini daha zor hale getirmesidir.
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Lift TIG Modu (11)

Lift TIG, arki baglatmak i¢in tungsteni is parcasi lizerinde '¢izerek' baslatma veya vurma
ihtiyacini ortadan kaldiran, temel TIG kaynagi i¢in bir ark atesleme sistemidir, bu da tungsten
kirlenmesi nedeniyle kaynak kalitesi iizerinde olumsuz bir etkiye sahip olabilir. Kaldirarak
ark baslatma, ig parcasi tizerindeki tungstene hafifce dokunarak ve ardindan kaldirarak ¢aligir.
Kontrol devresi, tungstenin is parcasindan cikarildigini algilayacak ve torgtan TIG arkinin

baslamasina neden olacak bir elektrik darbesi gonderecektir

Cok Islevli Akilh Kontrol Diigmesi (12)

Belirli segici diigmeler tarafindan kontrol edilmeyen kontrol paneli parametreleri arasinda
gezinmek i¢in diigmeye basin. Segilen parametre/ayar, kontrol panelindeki LED ve ekranda

gosterilen deger (5) ile gosterilecektir. Diigmeyi ¢evirerek parametreyi ayarlayin.

Ark Giicii (13)

Bir MMA kaynak gii¢ kaynagi, sabit ¢ikis akimi (CC) tiretmek lizere tasarlanmistir. Bu, farkli
elektrot tiirleri ve ark uzunlugu ile kaynak voltajinin akimi sabit tutmak i¢in degistigi anlamina
gelir. Bu durum bazi kaynak kosullarinda kararsizliga neden olabilir, ¢linkii MMA kaynak
elektrotlar1 ¢alisabilecekleri minimum bir voltaja sahip olacak ve yine de kararli bir ark
olusturacaktir.

Ark Kuvveti kontrolii, kaynak voltajinin ¢ok diistiiglinii algilarsa kaynak giiciinii artirir. Ark
kuvveti ayar1 ne kadar yiiksek olursa, gii¢c kaynaginin izin verecegi minimum voltaj da o kadar
yiiksek olur. Bu etki ayn1 zamanda kaynak akiminin artmasina neden olacaktir. 0 Ark Kuvveti
kapali, 10 maksimum Ark Kuvvetidir. Bu, daha yiiksek calisma voltaji gereksinimi olan elektrot

tipleri veya pozisyon dis1 kaynaklar gibi kisa ark uzunlugu gerektiren baglant1 tipleri i¢in pratik

olarak kullaniglidir

Sicak Baslangic (15)

Sicak baslatma, ark baslatilirken elektrot ve is parcasinin yiiksek direncine karst koymak i¢in

kaynak basladiginda ekstra gii¢ saglar.
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§3.2 MMA Kaynagi icin Kurulum ve Cahistirma

§3.2.1 MMA Kaynagi igin kurulum

Cikis Kablolarinin Baglanmasi Bu kaynak makinesinde iki soket mevcuttur. MMA kaynagi i¢in
elektrot tutucu pozitif sokete baglanirken, topraklama kablosu (is par¢asi) negatif sokete baglanir,
bu DCEP olarak bilinir. Bununla birlikte, ¢esitli elektrotlar optimum sonuglar i¢in farkli bir
polarite gerektirir ve polariteye dikkat edilmelidir, dogru polarite igin elektrot {ireticilerinin
bilgilerine bakin

DCEP: "+" ¢ikis soketine bagli elektrot.

DCEN:"-" ¢ikis soketine bagli elektrot.

DCEP
DCEN

(1) Toprak kablosunu "-"ye baglayin, saat yoniinde sikin;

(2) Elektrot ucunu "+" ya baglayin, saat yoniinde sikin;

(3) Her makine bir gii¢ kablosu ile donatilmistir, yanlis voltaji segmemek i¢in uygun konuma
bagl giris voltaji kaynak gii¢ kablosuna dayanmalidir;

(4) Iigili giris giic kaynag: terminali veya soketi ile iyi temas edin ve oksidasyonu énleyin;

(5) Bir multi metre ile giris voltajinin dalgalanma aralig1 i¢cinde oldugunu 6l¢iin;

(6) Giig topraklamasi iyi topraklanmistir.
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§3.2.2 MMA Kaynagi icin Calhistirma

1)

)
(3)

(4)

()

(6)

(7)

(8)

Yukaridaki yonteme gore kurulum dogrudur, giic anahtarini g¢evirin, boylece gii¢ anahtari
"ACIK" konuma gelir, ardindan gii¢ gosterge 15181, fan yanar, cihaz diizgiin ¢alisir.
MMA/VRD segici anahtart ile MMA iglevini segin.

Elektrot {ireticisi tarafindan tavsiye edildigi gibi kullanilan elektrot tipi ve boyutuna uygun
kaynak akimini ayarlayin.

Elektrodu elektrot tutucuya yerlestirin ve sikica kelepgeleyin.

Ark olusturmak i¢in elektrodu ig pargasina vurun ve arki korumak i¢in elektrodu sabit tutun.
Kaynak islemine baslayin. Gerekirse, istenen kaynak kosulunu elde etmek i¢in Kaynak Akimi
kontroliinii yeniden ayarlayin.

Kaynak tamamlandiktan sonra Gii¢ Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK birakilmalidir. Bu, fanin
calismasini ve dahili bilesenleri sogutmasini saglar.

ACMA/KAPAMA Anahtarini (arka panelde bulunur) KAPALI konuma getirin

NOT:

- Kablolamanin polaritesine dikkat edin, genel DC kaynak teli iki sekilde. Uygun baglantinin
kaynaginin teknik gereksinimlerine gore segilir, yanlis segerseniz ark kararsizligi ve sicrama
bliylik yapisma ve diger fenomenlerle sonuglanir, bu gibi durumlar hizli bir sekilde eklemlere
tersine gevrilebilir.

- Is parcasinin kaynak makinesine olan mesafesi, ikinci hat (elektrot tutucu ve toprak) daha
uzunsa, kablo voltaj diislisiinii azaltmak i¢in uygun iletken kesit alaninin daha biiyilik olmasi

gerekir.

§3.2.3 MMA Kaynak

En yaygin ark kaynag tiirlerinden biri manuel metal ark kaynagi (MMA) veya ¢ubuk kaynagidir.

Ana malzeme ile bir sarf elektrot cubugu veya '¢ubuk' arasinda bir ark olusturmak icin bir elektrik

akimi kullanilir. Elektrot gubugu, kaynak yapilan ana malzemeyle uyumlu bir malzemeden yapilir

ve koruyucu gaz gorevi goren gaz buharlar1 ¢ikaran ve her ikisi de kaynak alanini atmosferik

kirlenmeden koruyan bir ciiruf tabakasi saglayan bir aki ile kaplanir. Elektrot ¢ekirdeginin kendisi

dolgu malzemesi olarak islev goriir, kaynak metali iizerinde ciiruf kaplamasi olusturan eritken

kalintis1 kaynaktan sonra yontularak uzaklastiriimalidir.
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) Cekirdek tel

Flux kaplama

4

Power Source

Eriyik flux kaplamanin olustirdugu gaz

Cekirdek tel erimeli ark

-
\ A
\ 3t ~—— Akiskan kalintisi ctiruf ortiisti
£ 4

B 7 /1) .\\ S Kaynak metali

e Ark, elektrodun ana metale anlik olarak dokundurulmasiyla
<+— Core wire baglatilir.

* Arkin 1s1s1, elektrodun ucunda erimis bir havuz olusturmak

Flux coating icin ana metalin ylizeyini eritir.

* Erimis elektrot metali ark boyunca erimis havuza aktarilir ve

biriken kaynak metali haline gelir.
L 4—;— Base metal

* Depozit, elektrot kaplamasindan gelen bir ciiruf ile kaplanir

ve korunur..

e Yay ve yakin ¢evresi, bir denizalt: tarafindan sarilmistir.

koruyucu gaz atmosferi.

Manuel metal ark (¢ubuk) elektrotlar1 saglam bir metal tel

cekirdege ve bir flaks kaplamaya sahiptir. Bu elektrotlar tel

cap1 ve bir dizi harf ve rakamla tanimlanir. Harfler ve sayilar
Protective gas
g metal alasimini ve elektrotun kullanim amacini tanimlar.

_ \‘.;,\}; Metal Tel Cekirdek, arki koruyan akimin iletkeni olarak
)Y-LZ Arc
_;3

calisir. Cekirdek tel erir ve kaynak havuzunda biriktirilir.
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O_\ Korumali metal ark kaynagi elektrodu {izerindeki
Vo kaplamaya Flux denir.
\ Elektrot lizerindeki flux birgok farkli islevi yerine getirir.

These include:

| L)
. Ll'“rl’|’-._-.\tJ =/ Slag * kaynak alani etrafinda koruyucu bir gaz liretilmesi
N7 I \’/” 4
VAN . * flakslama elemanlar1 ve deoksidizer saglanmasi
“Weld pool
I B *Sogudukca kaynak {izerinde koruyucu bir ciliruf

kaplamas1 olugturmak.
* ark karakteristiklerinin belirlenmesi
* alasim elementlerinin eklenmesi.
Kapali elektrotlar asagidakilere ek olarak bir¢ok amaca
hizmet eder dolgu metalini erimis havuza aktarir. Bu ek
islevler sunlardir sas olarak elektrot iizerindeki kaplama

tarafindan saglanir.

§3.2.4 MMA Kaynak Temelleri

- Elektrot Secimi

Genel bir kural olarak, bir elektrot se¢imi basittir, ¢iinkii sadece ana metale benzer bilesimde bir
elektrot segme meselesidir. Bununla birlikte, bazi metaller i¢in, her biri belirli caligma siniflarina
uyacak belirli 6zelliklere sahip birkag elektrot segenegi vardir. Dogru elektrot se¢imi igin kaynak

tedarik¢inize danigsmaniz tavsiye edilir..

- Elektrot Boyutu

Ortalama Malzeme | MaksimumTavsiye Elektrotun boyutu genellikle kaynak yapilan
Kalmliz: Edilen Elektrot Capt boliimiin kalinligina baglhidir ve boliim ne kadar
1.0-2.0 mm 25 mm kalinsa o kadar biiyiik elektrot gerekir. Tablo,
genel amagh tip 6013 elektrot kullanimina

2.0-5.0 mm 3.2mm o ) ] o
dayal1 olarak cesitli kalinliklardaki kesitler i¢in
5.0-8.0mm 4.0 mm kullanilabilecek maksimum elektrot boyutlarini

>8.0 mm 5.0 mm vermektedir.
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B - Kaynak Akim1 (Amper)

Elektrot Boyutu o Gegerli Aralik Belirli bir is i¢in dogru akim sec¢imi ark
mm (Amps) kaynaginda onemli bir faktordiir. Akim c¢ok
25mm 60-95 disik ayarlandiginda, kararli bir ark
olusturmada ve siirdirmede zorluk yasanir.

3.2mm 100-130 . o ) )
Elektrot ise yapisma egilimindedir, niifuziyet
4.0 mm 130-165 zayiftir ve belirgin bir yuvarlak profile sahip
5.0 mm 165-260 boncuklar birikecektir. Cok yiiksek akim,

elektrotun asir1 1sinmasima eslik ederek ana

metalin alttan kesilmesine ve yanmasina neden olur ve asirt sigrama tretir. Belirli bir is i¢in
normal akim, isi yakmadan, elektrodu asir1 1sitmadan veya piiriizlii bir sicramali yiizey liretmeden
kullanilabilecek maksimum akim olarak diisliniilebilir. 6013 tipi genel amagli bir elektrot i¢in

genellikle 6nerilen akim araliklari tabloda gosterilmektedir

- Ark Uzunlugu

Arki vurmak i¢in, elektrot ark olusana kadar is iizerinde hafif¢ce kazinmalidir. Uygun ark uzunlugu
icin basit bir kural vardir; kaynaga iyi bir ylizey veren en kisa ark olmalidir. Cok uzun bir ark
niifuziyeti azaltir, sigrama yapar ve kaynaga piiriizlii bir yilizey verir. Asir1 kisa bir ark elektrodun
yapismasina neden olur ve diisiik kaliteli kaynaklarla sonuglanir. Asag: el kaynagi i¢in genel kural,

cekirdek telin ¢gapindan daha biiyiik olmayan bir ark uzunluguna sahip olmaktir

- Elektrot Acisi

Elektrodun isle yaptig1 aci, metalin diizgiin ve esit bir sekilde aktarilmasini saglamak igin
onemlidir. Asag el, kose, yatay veya bas listii kaynak yaparken elektrodun agisi genellikle hareket
yoniine dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey yukari kaynak yaparken elektrodun acist is

parcasina 80 ila 90 derece arasinda olmalidir..

- Seyahat Hiza

Elektrot, calisma boyutunu verecek bir hizda kaynak baglant1 yoniinde hareket ettirilmelidir. Ayn
zamanda, elektrot her zaman dogru ark uzunlugunu korumak i¢in asagi beslenir. Asir1 hareket
hizlar zayif fiizyona, niifuziyet eksikligine vb. yol acarken, ¢cok yavas bir hareket hiz1 siklikla ark

kararsizligina, cliruf kalintilarina ve zayif mekanik 6zelliklere yol acacaktir..
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- Malzeme ve Derz Hazirhgi

Kaynak yapilacak malzeme temiz olmali ve nem, boya, yag, gres, tufal, pas veya arki
engelleyecek ve kaynak malzemesini kirletecek baska herhangi bir malzemeden arindirilmis
olmalidir. Birlestirme hazirhigi, testere ile kesme, delme, kesme, isleme, alevle kesme ve
digerlerini igeren kullanilan yonteme bagli olacaktir. Her durumda kenarlar temiz ve Kkirletici

maddelerden arindirilmis olmalidir. Baglant: tiirii secilen uygulama tarafindan belirlenecektir

§3.2.5 MMA Kaynak sorun giderme

Asagidaki ¢izelge MMA kaynaginda sik karsilagilan bazi sorunlar ele almaktadir. Tiim ekipman

arizasi durumlarinda, tireticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve takip edilmelidir.

NO. | Sorun Olasi Sebep Onerilen Coziim
Toprak kablosunun bagli oldugunu
Eksik kaynak devresi kontrol edin. Tiim kablo baglantilarini
kontrol edin.

1 Ark yok Makinenin agik oldugunu ve gii¢

. k ~ k
Gii¢ kaynagi yo kaynagina sahip oldugunu kontrol edin

MMA secici anahtarinin secili

Yanlis mod segildi oldugunu kontrol edin

Porozite - kaynak Ark uzunlugu ¢ok uzun Yay uzunlugunu kisaltin

metalindeki gaz Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi

Is parcasi kirli, kirlenmis

ceplerinden . malzemeleri, ana metalden degirmen
2 . .. | veyanemli . .
kaynaklanan kiigiik tufal1 dahil olmak iizere ¢ikarin
boslukl .
oy nKar veya Nemli elektrotlar Sadece kuru elektrotlar kullanin
delikler
Amper cok yiiksek Amperaji az.altln veya daha biiytik bir
3 Asir1 Sigrama elektrot se¢in
Ark uzunlugu ¢ok uzun Yay uzunlugunu kisaltin
Yetersiz 11 girisi Amperaji ar'tlrln veya daha biiyiik bir
elektrot secin
. e : Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
Kaynak iiste Is parcasi kirli, kirlenmig y g yag ve 1rv g o
4 ¢ i veva nemli malzemeleri, ana metalden degirmen
° u?'ul-',wuzyon y tufali dahil olmak iizere ¢ikarin
eksikligi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya

Kotii kaynak teknigi dogru teknik i¢in yardim alin

Amperaj1 artirin veya daha biiytik bir

Yetersiz 1s1 girisi i
gl elektrot se¢in

5 Niifuz eksikligi Dogru kaynak teknigini kullanin veya

K..t..k ktk b2 . ..
ot kayhak teknigl dogru teknik i¢in yardim alin

Kotii eklem hazirlhigt Baglanti tasarimini ve uyumunu
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kontrol edin, malzemenin ¢ok kalin
olmadigindan emin olun. Dogru
baglant1 tasarimi ve montaji i¢in
yardim alin.

Asir1 penetrasyon —

yanma

Asirt 181 girisi

Amperaj1 azaltin veya daha kii¢iik bir
elektrot kullanin

Yanlis seyir hiz1

Kaynak hareket hizin1 artirmay1
deneyin

Diizensiz kaynak

Kararsiz el, sallanan el

Sabit durmak i¢in miimkiinse iki

goriiniimii elinizi kullanin, tekniginizi uygulayin
Amperaj1 azaltin veya daha kii¢iik bir
Asir1 181 girisi elektrot kullanin Amperaj1 azaltin veya
daha kiigiik bir elektrot kullanin
Distorsiyon - Kitii kaynak teknigi Dofgru kay1'1a1.< t.eknigini kullanin veya
kaynak sirasinda dogru teknik i¢in yardim alin
ana metalin Baglanti tasarimini ve uyumunu
hareketi o . kontrol edin, malzemenin ¢ok kalin
Kotii derz hazirligi ve/veya . ] .
olmadigindan emin olun. Dogru
derz tasarimi B .
baglant1 tasarimi ve montaji i¢in
yardim alin
Farkh veya
olagandis1 ark e - .
e ) Polariteyi degistirin, dogru polarite
karakteristigine Yanlig polarite .. IR .
) i¢in elektrot tireticisini kontrol edin
sahip elektrot
kaynaklari
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§3.3 TIG Kaynagi icin Kurulum ve Cahistirma

§3.3.1 TIG Kaynag@i icin kurulumun ayarlanmasi

(1) ACMA/KAPAMA Anahtarini (arka panelde bulunur) KAPALI konuma getirin.

(2) Topraklama kablosunu "+" konumuna baglayin, saat yoniinde sikin;

(3) Toprak kelepgesini is pargasina baglayin. Is parcasi ile temas, temas noktasinda korozyon,
boya veya kire¢ bulunmayan temiz, ¢iplak metal ile saglam bir temas olmalidir.

(4) TIG torg kablosunu "-"ye baglayin, saat yoniinde sikin;

(5) Valf TIG tor¢ gaz hattin1 regiilatore baglayin ve tim baglantilarin siki oldugundan emin
olun.

(6) Gaz tiipii vanasini agin ve regiilatorii ayarlayin, akis uygulamaya bagli olarak 5-10 I/dak
arasinda olmalidir. Gaz akis1 basladiginda statik gaz akis ayar1 diisebileceginden, torg
vanas1 agikken regiilator akis basincini tekrar kontrol edin.

(7) Her makine bir gii¢ kablosu ile donatilmistir, yanlis voltaji segmemek i¢in uygun konuma
baglanan giris voltaj1 kaynak gii¢ kablosuna dayanmalidir;

(8) Ilgili giris giic kaynag1 terminali veya soketi ile iyi temas ve oksidasyonu dnleyin;

(9) Bir multi metre ile girig voltajinin dalgalanma aralig1 i¢cinde oldugunu 6l¢iin;

NOT:

® - TIG isleminde, korumali gaz dogrudan kaynak tabancasina girilir.

® - Diisme veya devrilmeyi Onlemek icin gaz tlipiinii sabit bir destege zincirleyerek dik
konumda sabitleyin.
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§3.3.2 TIG Kaynagi i¢cin Calhistirma

1)

)

(3)

(4)

()

(6)
(7)

(8)

9)

Yukaridaki kurulum yontemine gore, giic anahtarin1 "ON" konumuna getirin, gii¢ L.E.D. 15181
yanmali, fan yanmali, cihaz diizgiin ¢alismalidir.

Kaynak modu se¢im diigmesi ile LIFT TIG fonksiyonunu segin.

Diigmeyi kullanarak gerekli ¢ikis akimini ayarlayin.

Optimum kaynak sonuclar1 elde etmek i¢in tungsten kiit bir noktaya kadar taglanmalidir.
Tungsten elektrodun taslama ¢arkinin dondiigli yonde taglanmasi ¢ok énemlidir.

Tungsten gaz kabindan yaklagik 3 mm ila 7 mm disar ¢ikacak sekilde takin ve dogru boyutta
pensetiniz oldugundan emin olun.

Arka kapagi sikin

Kaynak islemine baslayin. Gerekirse, istenen kaynak kosulunu elde etmek i¢in Kaynak Akimi
kontroliinii yeniden ayarlayin.

Kaynak tamamlandiktan sonra Gili¢ Kaynag1 2 ila 3 dakika ACIK birakilmalidir. Bu, fanin
calismasini ve dahili bilesenleri sogutmasini saglar.

ACMA/KAPAMA Anahtarini (arka panelde bulunur) KAPALI konuma getirin

§3.3.3 TIG Kaynak Temelleri

TIG Islemi igin arkin ¢ekilmesi: tungsten elektrot is parcasina temas ettiginde , kisa devre akimi

sadece 28A'dir. Ark olusturulduktan sonra akim, ayarlanan kaynak akimina yiikselebilir. Kaynak

sirasinda tungsten elektrot is parcasina temas ederse, akim 2 saniye i¢inde 5A'e diiser, bu da

tungsten israfin1 azaltabilir , tungsten elektrotun kullanim Omriinii uzatabilir , Vve tungsten

kirpilmasini 6nleyebilir

ARK Siirtme
KAYNAK TABANCASINI BELLI ELEKTRODU IS
BIR ACIYLA YERLESTIRIN PARCASINA SURTUN

-,
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B - Tungsten Elektrot Akim Arahklan

Elektrot Capi DC Akim
1.0mm 25-85
1.6mm 50 - 160
2.4mm 160 - 250
3.2mm 250 - 400
4.0mm 400 - 500

B - Koruyucu Gaz Secimi

Alasim Koruyucu Gaz
Karbon Celik Argon Kaynagi
Paslanmaz Celik Argon Kaynagi
Nikel Alagimli Argon Kaynagi
Bakir Argon Kaynagi
Titanyum Argon Kaynagi
B - Tungsten Elektrot Cesitleri
Elektrot Tipi )
Kaynak Uygulamasi Ozellikler Renk Kodu
(Zemin Kaplama)
. Miikemmel ark baslangici,
Yumusak ¢elik, paslanmaz o
Toryumlu 2% . . uzun Omiir, yiiksek akim Kirmizi
celik ve bakirin DC kaynagi. o
tasima kapasitesi.
Yumusak celik, paslanmaz Daha uzun 6miir, daha kararh
celik, bakir aliminyum ark, daha kolay baglatma, daha .
Seryumlu %2 . Gri
magnezyum ve alagimlarmin | genis akim aralig1, daha dar ve
AC ve DC kaynagi. daha yogun ark.
B - Celik icin TIG Kaynak Parametreleri
Ana Metal DC Akim Dolgu Argon Gazi
Elektrot Cap1
Kalinlig1 Hafif Celik Paslanmaz Celik Cubugu Cap1 Akis Hiz1
1.0mm 40-50 25-35 1.0mm 1.6mm SLPM
1.6mm 70-90 50-70 1.6mm 1.6mm 7LPM
3.2mm 90-115 90-110 1.6mm 2.4mm 7LPM
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§3.3.4 DC TIG Kaynak sorun giderme

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

ekipman arizas1 durumlarinda, iireticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve takip edilmelidir.

NO.

Sorun

Olasi Sebep

Onerilen Co6ziim

Tungsten hizla
yantyor

Yanlis Gaz veya Gaz Yok

Saf Argon kullanin. Tiipte gaz
oldugunu, bagl oldugunu, agik
oldugunu ve tor¢ vanasinin agik
oldugunu kontrol edin

Yetersiz gaz akisi

Gazin bagli oldugunu, hortumlarin,
gaz valfinin ve torcun
kisitlanmadigini kontrol edin.

Arka kapak dogru takilmamis

Torg arka kapaginin, o-ring tor¢
govdesinin i¢inde olacak sekilde
takildigindan emin olun

DC + 'ya bagl torg

Torcu DC- ¢ikis 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

Kaynak havuzuna tungsten
dokundurma

Tungstenin kaynak banyosuna temas
etmesini onleyin. Torcu, tungsten
calisma parcasindan 2 - 5 mm uzakta
olacak sekilde kaldirin

Dolgu telinin tungstene
degdirilmesi

Kaynak sirasinda dolgu telinin
tungstene temas etmesini dnleyin,
dolgu telini tungstenin 6niindeki
kaynak havuzunun 6n kenarina
besleyin

Porozite - kotii
kaynak goriiniimii
ve rengi

Yanlis gaz / zayif gaz akis1 /
gaz kacagi

Saf argon kullanin. Gaz bagli,
hortumlarin, gaz valfinin ve torcun
kisitlanmadigini kontrol edin. Gaz
akisini1 6-12 1/dak arasinda ayarlayim.
Hortumlarda ve baglanti
pargalarinda delik, sizint1 olup
olmadigini kontrol edin.

Kirlenmis ana metal

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

Kirlenmis dolgu teli

Dolgu metalindeki tiim gres, yag
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veya nemi temizleyin

Yanlis dolgu teli

Dolgu telini kontrol edin ve
gerekirse degistirin

Aliimina nozul
iizerinde sarimsi
kalint1 / duman ve
rengi bozulmus

Yanlis Gaz

Saf Argon gazi kullanin

Yetersiz gaz akisi

Gaz akisini 10 - 15 |/dak akis hiz1
arasinda ayarlayin

Aliimina gaz nozulu ¢ok

Aliimina gaz nozulunun boyutunu

tungsten kii¢iik artirin
Torcu DC- ¢ikis terminali
DC + 'ya bagh torg r ¢ikis terminaline
baglayin
Boya, gres, yag ve kir gibi
Kirlenmis ana metal malzemeleri, ana metalden degirmen
DC kaynak ; 8

sirasinda kararsiz
ark

tufali da dahil olmak iizere ¢ikarin.

Tungsten kirlenmis

10 mm kirlenmis tungsteni ¢ikarin
ve tungsteni yeniden taslayin

Ark uzunlugu ¢ok uzun

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

DC kaynak
sirasinda ark
dolasiyor

Zayif gaz akist

Gaz akisini kontrol edin ve 10 - 15
1/dak akis hiz1 arasinda ayarlayin

Yanlis arc uzunlugu

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

Tungsten yanlis veya kotii
durumda

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

Koti hazirlanmis tungsten

Taglama izleri tungsten ile dairesel
degil, uzunlamasina olmalidir.
Uygun taglama 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 tizere ¢gikarin.
Dolgu metalindeki tiim gres, yag
veya nemi giderin

Ark zor baslatilhyor
veya DC kaynag
baslatilmiyor

Yanlis makine kurulumu

Makine kurulumunun dogru olup
olmadigini kontrol edin

Gaz yok, yanlis gaz akist

Gazin bagli ve silindir valfinin ac¢ik
oldugunu, hortumlarin, gaz valfinin
ve torcun kisitlanmadigini kontrol
edin. Gaz akisini 10 - 15 1/dak akis
hiz1 arasinda ayarlayin
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Yanlis tungsten boyutu veya | Kontrol edin ve gerekirse boyutu

tipi ve/veya tungsteni degistirin
Gevsek baglanti "Sl“lllzxrll konnektdrleri kontrol edin ve

Topraklama kelepgesini miimkiin
olan her yerde dogrudan is pargasina
baglayin

Toprak kelepgesi ise bagh
degil

§3.4 Calisma ortami

A Deniz seviyesinden yiikseklik <1000 M

A Calisma sicakligi araligi -10~+40°C

A Hava bagil nemi %90'n altinda (20°C)

A Tercihen makineyi zemin seviyesinden belirli agilarda yerlestirin, maksimum ag1 15 ‘C'yi
gecmemelidir.

A Makineyi siddetli yagmura VE dogrudan giines 1s18ina kars1 koruyun.

A Cevredeki hava veya maddedeki toz, asit, asindirici gaz igerigi normal standardi asamaz.
Kaynak sirasinda yeterli havalandirma olmasina dikkat edin. Makine ile duvar arasinda en az 30

cm serbest mesafe olmalidir.

§3.5 Operasyon Bildirimleri

A Bu ekipmani kullanmaya baglamadan 6nce Boliim §1'1 dikkatlice okuyun.

A Topraklama kablosunu dogrudan makineye baglayin.

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

A Calistrmadan once, c¢alisma alani ¢evresinde ilgili hi¢ kimse ve ozellikle g¢ocuklar
bulunmamalidir. Korumasiz gozlerle arki izlemeyin.

A Gorev Dongiistinii iyilestirmek i¢in makinenin iyi havalandirilmasini saglaym.

A Enerji tiiketimi verimliligi i¢in ¢alisma bittiginde motoru kapatin.

A Gii¢ anahtan1 ariza nedeniyle koruyucu olarak kapandiginda. Sorun ¢oziilene kadar yeniden
calistirmayin. Aksi takdirde, sorun araligi genisleyecektir.

A Sorun olmasi durumunda, yetkili bakim personeli yoksa yerel saticinizla iletisime gegin.
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§4.1 Bakim

§4 Bakim ve Sorun Giderme

Kaynak makinelerinin giivenli ve diizglin ¢alismasin1 garanti etmek icin diizenli olarak

bakimlarinin  yapilmas1 gerekir. Miisterilerin kaynak makinelerinin bakim prosediiriinii

anlamalarini saglayin. Miisterilerin basit muayene ve denetimler yapmasini saglaym. Ark kaynak

makinesinin hizmet 6mriinii uzatmak i¢in kaynak makinelerinin ariza oranini ve onarim siirelerini

azaltmak icin elinizden geleni yapin. Bakim oOgeleri ayrintili olarak asagidaki tabloda yer

almaktadir

e Uyari: Makinenin bakimin1 yaparken giivenlik i¢in, liitfen ana giris giiciinii kapatin ve

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

Tarih

Bakim o6geleri

Giinlik
bakim

Ark kaynak makinesinin 6n ve arka tarafindaki diigmelerin ve anahtarlarin
esnek oldugunu ve dogru sekilde yerlestirildigini gozlemleyin. Herhangi bir
diigme yerine dogru sekilde yerlestirilmemisse, liitfen diizeltin. Diigmeyi
diizeltemez veya sabitleyemezseniz, liitfen hemen degistirin;

Herhangi bir anahtar esnek degilse veya yerine dogru sekilde
yerlestirilemiyorsa, liitfen hemen degistirin!  Aksesuar yoksa liitfen bakim
servis departmani ile iletisime gegin.

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

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

LED iizerindeki min./maks. degerlerin ayarlanan degerle uyumlu oldugunu
gozlemleyin. Herhangi bir fark varsa ve normal kaynak sonuclarini etkiliyorsa,
litfen ayarlayin.

Fanin hasarli olup olmadigin1 ve donmesinin veya kontrol edilmesinin normal
olup olmadigini kontrol edin.  Fan hasarliysa, liitfen hemen degistirin.

Makine asir1 1sindiktan sonra fan donmiiyorsa, kanadi engelleyen bir sey olup
olmadigini gézlemleyin. Eger tikanmissa, liitfen sorunu giderin.  Yukaridaki
sorunlardan kurtulduktan sonra fan donmiiyorsa, kanadi fanin doniis yoniine
gore diirtebilirsiniz. Fan normal sekilde doniiyorsa, ¢calistirma kapasitesi
degistirilmelidir. Degilse, fan1 degistirin.

Hizl1 konektdriin gevsek veya asirt 1sinmis olup olmadigini gézlemleyin. Ark
kaynak makinesinde yukaridaki sorunlar varsa, sabitlenmeli veya
degistirilmelidir.

Akim ¢ikig kablosunun hasarli olup olmadigin1 gézlemleyin. Hasarli ise izole
edilmeli veya degistirilmelidir.
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Ark kaynak makinesinin i¢ini temizlemek i¢in kuru basingli havanin
kullanilmasi. Ozellikle radyatdr, ana voltaj transformatorii, indiiktorler, IGBT
modiilleri, hizl1 geri kazanim diyotlari, PCB'ler vb. iizerindeki tozlar1

I;A; }ll(lllrl; temizlemek i¢in.

Makine i¢indeki vida ve civatalar1 kontrol edin. Gevsek olan varsa, liitfen
sikica vidalayin. Eger traglanmissa, liitfen degistirin. Pasli ise, 1yi ¢alistigindan
emin olmak i¢in liitfen tiim civatalardaki pas1 silin.

Ceyrek | Gergek akimin gosterilen degerle uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Eger
yillik uyusmuyorlarsa, ayarlanmalidirlar. Ger¢ek kaynak akimi degeri pense tipi
bakim ampermetre ile Ol¢iilebilir ve ayarlanabilir.

Yillik Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansini 6l¢iin, IMQ'un
bakim altindaysa, yalitimin hasar gérdiigli ve degismesi gerektigi ve yalitimin

degistirilmesi veya giiclendirilmesi gerektigi diisiiniilmektedir.

§4.2 Sorun Giderme

- Kaynak makineleri fabrikadan sevk edilmeden 6nce, zaten dogru bir sekilde test edilmis ve

kalibre edilmistir. Firmamiz tarafindan yetkilendirilmemis Kisilerin ekipman iizerinde

herhangi bir degisiklik yapmasi yasaktir!

- Bakim kursu dikkatli bir sekilde isletilmelidir. Herhangi bir tel esnek hale gelirse veya

yanhs yerlestirilirse, kullanici icin potansiyel tehlike olusturabilir!

- Sadece sirketimiz tarafindan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli makineyi elden

gecirebilir!

- Kaynak makinesi iizerinde herhangi bir onarim ¢alismasi yapmadan 6nce Ana Giris Giiciinii

kapattiginizdan emin olun!

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

temsilci veya distribiitor ile iletisime gegin.
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Kaynak makinesiyle ilgili bazi basit sorunlar varsa, asagidaki Cizelgeye bagvurabilirsiniz:

SIN Bozukluklar Nedenler Coziimler
Giicti agin Gii¢ 15131 hasarli veya baglanti | Giig lambas1  Pr3'in  i¢
kaynak ve fan | iyi degil devresini test edin ve onarin
1 caligmalari, j L
ama gug 15181 Gii¢ PCB arizalari Su,g .P.C ]?Ds;m onarin-veya
Actk degil. egistirin Fr
Gii¢ kaynagmni agin ve | papn icinde bir sey var. Temizleyin
2 | glic 15181 yantyor, ancak
fan calismiyor Fan motoru hasar gormiis Fan motorunu degistirin
) ] Giris gerilimi yok Giris VOl'[é.ljl olup olmadigini
Gli¢ kaynagmi agin ve kontrol edin
3 | gii¢ 15181 yanmiyor ve fan - . -
calismiyor Asirt gerilim (Giris gerilimi ¢ok Giris voltajini kontrol edin
fazla veya degil)
4 Yiksiiz gerilim ¢ikisi | There is a problem inside the | Ana devreyi, Prl ve Pr2'yi
yok machine kontrol edin
Kaynak kablosu kaynak
y . y .. | Kaynak kablosunu kaynak
makinesinin iki ¢ikisina bagl o y
- makinesinin ¢ikisina baglayin
degil.
K k  kabl
Kaynak kablosu kopmus ayna 2 v(?sgn.u sarn,
5 | Kaynakta akim ¢ikis1 yok onarin veya degistirin
Toprak kablosu bagh degil veya | Toprak kelepgesini  kontrol
gevsek edin
1sv gevyeliis veya &4 Tapay1 kontrol edin ve sikin
baglanmamis
Kaynakta ark baslatmak —
S Is parcasimi yag veya toz
6 kolay  degildir = veya Kontrol edin ve temizleyin
yapismaya neden olmasi kaplamis
kolaydir
g MMA segici anahtarinin segili
Yanl 1 .
anhs mod segildi oldugunu kontrol edin
K k islemi k
7 ay.na ,.ls .emmde A1 Ark kuvveti cok kiigiik Ark kuvvetini artirin
stabil degildir
0 1 baglantisindaki k k ) .
Kaynak akumi | . Pane ag.an St a'1 ayn? . | Potansiyometreyi onarin veya
8 avarlanamaz akimi1 potansiyometresi ¢ok iyi dedistirin
Y degil veya hasarli gls
9 Erimi.s hai\./uzun penetrasyonu | Kaynak akimi  ¢ok  diisiik Kaynak akimins artirm
yeterli degil (MMA) ayarlanmig
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10

Ark darbesi

Ark kuvveti ¢ok kiiciik
Ark kuvvetini artirin
ayarlanmig
H k d k k
Hava akist bozuklugu ava akimindan - korunma

i¢cin s1gmak kullanin

Elektrot eksantrikligi

Elektrot acisin1 ayarlaymn

Elektrodu degistirin

Manyetik etki

Elektrodu manyetik darbenin
ters yoniine dogru egin

Toprak kelepgesinin
konumunu degistirin veya is
parcasiin iki tarafina toprak
kablosu ekleyin

Kisa ark islemini kullanin

11

Alarm 15181 yaniyor

Asiri 151
korumasi

Asiri kaynak
akimi

Kaynak akimi cikisini
indiikleyin

Calisma  siiresi
¢ok uzun

Gorev dongiisiinii indiikleyin
(aralikli calisma)

Asirt akim
korumasi

Ana devrede
olagandis1 akim

Ana devreyi ve slrici
PCB'sini (Prl) test edin ve
onarin
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§4.3 Hata kodu listesi

Hata Tiirii Hata kodu Aciklama Lamba durumu
EO1 Asirt 1sinma (1. termal role) Sart lamba (termal koruma)
her zaman yanar
E02 Asirt 1sinma (2. termal role) Sart lamba (termal koruma)
her zaman yanar
Termal role EO3 Asirt 1sinma (3. termal role) Sart lamba (termal koruma)
her zaman yanar
1 t 1k
EO4 Asir1 1sinma (4. termal role) Sart lamba (termal koruma)
her zaman yanar
1 t 1k
EO9 Asir1 1sinma (Varsayilan program) Sart lamba (termal koruma)
her zaman yanar
1 1k
E10 Faz kayb1 Sar1 lamba (termal koruma)
her zaman yanar
1 ksikligi
E11 Su yok Sar1 lamba (su eksikligi)
her zaman yanar
E12 Gaz yok Kirmizi lamba her zaman
yanar
Kaynak Sar1 lamba (termal koruma)
makinesi E13 Gerilim altinda
her zaman yanar
E14 Voltaj hakkinda Sar1 lamba (termal koruma)
her zaman yanar
E15 Asirt akim Sar1 lamba (termal koruma)
her zaman yanar
E16 Tel besleyici asir1 yiik
£20 Makine ag¢ildiginda isletim Sar1 lamba (termal koruma)
panelindeki diigme hatasi her zaman yanar
E21 Makine ag¢ildiginda isletim Sar1 lamba (termal koruma)
Anahtar panelindeki diger hatalar her zaman yanar
E22 Makine ac¢ildiginda torg¢ hatasi Sart lamba (termal koruma)
her zaman yanar
£23 Normal ¢alisma siirecinde torg Sar1 lamba (termal koruma)
arizasi her zaman yanar
E30 Kesme torcu baglantisinin kesilmesi K,,lrrfnZl lamba yanip
sOniiyor
Aksesuar > .
E31 Su sogutucusu baglantisinin Sar1 lamba (termal koruma)
kesilmesi her zaman yanar
Tel besleyici ve gli¢ kaynagi
o E40 -
Iletisim arasindaki baglant1 sorunu
E41 Tletisim hatas1
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