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GUVENLIK

§1 Guvenlik

Uyari: Talimatlar sadece referans icindir. Uretici, Uriin degisiklikleri ve

yukseltmeleri nedeniyle agiklama ve urun arasindaki farkliliklari agiklama

hakkini sakli tutar.

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve kabul gormus guvenlik

General

standartlarina gore uretilmistir. Ancak yanlis veya hatali kullanildiginda

asagidakilere neden olabilir:

® - Operatdrin yaralanmasi veya 6limu.

® - Cihazin ve igletmeci sirkete ait diger maddi varliklarin zarar
gormesi.

® - Cihazin verimsiz galismasi.

Cihazin devreye alinmasi, calistirilmasi, bakimi ve servisiyle ilgilenen
tum kigiler sunlari yapmalidir:
® - Uygun niteliklere sahip olmak.
® - Kaynak konusunda yeterli bilgiye sahip olmak.

® - 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 ve yerel dizenlemelere de dikkat edilmelidir.

Cihazi agmadan Once, guvenligi tehlikeye atabilecek tum arizalari
giderin.

Bu kisisel guvenliginiz igindir!

Environment

Uriinler uygun kosullar altinda kullanimla sinirhidir. Asiri durumlarda,
yuksek sicaklik, dusuk sicakhk, firtinali hava gibi Grtnlerin kullanimi
makinenin dmrind kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir, lUtfen

yukaridaki durumdan kaginin.

Asiri ortam sicakhgi, makinenin 1si dagiliminin dizgun olmamasina

neden olur, bdylece makinenin i¢ bilesenleri ciddi sekilde 1sinir.
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Genellikle maksimum galisma sicakhgi 104°F'dir (40°C).

DuslUk sicaklik, performansin dismesine veya Urandn igindeki
bilesenlerin hasar gdormesine yol agarak su tankinin i¢inde buzlanmaya
neden olabilir. Genellikle en dusik calisma sicakligi 14°F'dir (-10°C).

Lutfen sicak tutun ve gerekirse su tankina antifriz ekleyin.

Cok nemli ortam, kabugun ve devre bilesenlerinin paslanmasina neden
olabilir. Yagmurlu havalarda, trtnlerin kullaniimasi kisa devreye ve diger
anormalliklere yol acabilir. Latfen yukaridaki ortamlarda kullanmaktan

kacginin. Makine i1slaksa, lutfen zamaninda kurutun.

Calisan parcalar ve belirli risk parcalari vicudunuza veya baskalarina

Areas

zarar verecektir. ilgili bildirimler asagidaki gibidir. Gerekli birka¢ koruma

onlemi alindiktan sonra oldukga guvenli bir islemdir.

Kaynak yapilan parcalar yuksek is1 Uretir ve tutar ve ciddi yaniklara
neden olabilir. Sicak pargalara ciplak elle dokunmayin. Kaynak
tabancasi Uzerinde g¢alismadan 6nce bir soguma suresi bekleyin. Sicak
parcalari tutmak ve yaniklari 6nlemek icin yalitimli kaynak eldivenleri ve

giysileri kullanin.

Kaynak teli kaynak torcundan ¢iktiginda yuksek yaralanma riski vardir.

Torcu her zaman vicuttan uzak tutun.

Tdm ekipman guvenlik koruyucularini, kapaklarini ve cihazlarini
yerinde ve iyi durumda tutun. Ekipmani baslatirken, c¢alistirirken veya
onarirken ellerinizi, sacinizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V diglilerinden,
fanlardan ve diger tim hareketli pargalardan uzak tutun, érnegin:
® - Hayranlar

- Carklar

o
%
® - Silindirler
® - Tel makaralari ve kaynak teli
Kaynak isleminde guriltu, parlak 1sik ve zararli gaz gibi birgok zararl
By product

olay kaginilmaz olarak meydana gelecektir. Zararli olaylarin insan
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]
vucuduna zarar vermesini Onlemek icin onceden ilgili hazirliklarin

yapilmasi gerekir.

Kaynak igleminden kaynaklanan ark isinlari, gozleri ve cildi yakabilecek
yogun gorundr ve gorunmez ultraviyole ve kizilétesi isinlar Uretir.
- Kaynak yaparken veya acik ark kaynagini gozlemlerken gozlerinizi
kivilcimlardan ve ark iginlarindan korumak igin uygun filtre ve kapak
ﬁ plakalarina sahip bir kalkan kullanin.

- Cildinizi ve yardimcilarinizin cildini ark 1ginlarindan korumak igin

A\

dayanikli aleve dayanikli malzemeden yapilmig uygun giysiler kullanin.
- Yakindaki diger personeli uygun, yanici olmayan perdelerle koruyun
ve/veya onlari arki izlememeleri veya kendilerini ark isinlarina veya

sicak sigrama veya metale maruz birakmamalari konusunda uyarin.

Bazi islemlerden veya ekipmanlardan kaynaklanan guraltd igitme
duyusuna zarar verebilir. Kalici igitme kaybini dnlemek icin kulaklarinizi
yuksek sesten korumalisiniz.

- Isitme duyunuzu yiiksek sesten korumak icin koruyucu kulak tikaci
ve/veya kulaklik takin. isyerindeki diger kisileri koruyun.
® - Desibellerin (ses) guivenli seviyeleri asmadigindan emin olmak igin

gurdltt seviyeleri dlguimelidir.

Gaz birikimi toksik bir ortama neden olabilir, havadaki oksijen icerigini
azaltarak 6lum veya yaralanmayla sonuglanabilir. Kaynakta kullanilan
ﬁ birgok gaz gérinmez ve kokusuzdur.
[5 - Kullaniimadiginda koruyucu gaz beslemesini kapatin.
- Kapali alanlari daima havalandirin veya onayli hava beslemeli solunum

cihazi kullanin.




GUVENLIK

Explosion

Kaynak sagliga zararli dumanlar 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 igin arkta yeterli havalandirma ve/veya egzoz
kullanin. Galvanizli ¢elik Uzerinde kaynak yaparken ek &nlemler de
gereklidir.

- Yag alma, temizleme veya puskurtme islemlerinden kaynaklanan
klorlu hidrokarbon buharlarina yakin yerlerde kaynak yapmayin. Arkin
IsisI ve 1ginlari solvent buharlariyla reaksiyona girerek oldukga zehirli bir
gaz olan fosgen ve diger tahrig edici Grunleri olugturabilir.

- Ark kaynagi igin kullanilan koruyucu gazlar havanin yerini alabilir ve
yaralanma veya Olume neden olabilir. Solunan havanin glvenli
oldugundan emin olmak igin 6zellikle kapali alanlarda her zaman yeterli
havalandirma kullanin.

- Malzeme guvenlik veri sayfasi da dahil olmak Uzere bu ekipman ve
kullanilacak sarf malzemeleri igin ureticinin talimatlarini okuyun ve

anlayin ve igvereninizin guvenlik uygulamalarina uyun.

Kullanim surecinde, dikkatsiz kullanim yangina, patlamaya ve gaz
sizintisina veya diger tehlikelere yol agacaktir. Urlini kullanmadan énce,

kazalari dnlemek icin dogru Onleyici tedbirleri bilmemiz gerekir.

Yakiti agik alevli bir kaynak arkinin yakinina veya motor calisirken
eklemeyin. DoOkulen yakitin sicak motor parcalariyla temas ettiginde
buharlagmasini ve tutugsmasini 6nlemek i¢in yakit doldurmadan 6nce
motoru durdurun ve sogumasini bekleyin.

Depoyu doldururken yakit dokmeyin. Yakit dokulurse, silerek temizleyin

ve dumanlar giderilene kadar motoru ¢alistirmayin..
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Kaynak arkindan, sicak is pargasindan ve sicak ekipmandan c¢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
klguk catlaklardan ve agikliklardan bitisik alanlara kolayca gecebilir.

- Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kaginin.

- Hazirda bir yangin séndiiriicii bulundurun. is sahasinda sikistiriimis
gazlarin kullanilacag! yerlerde, tehlikeli durumlari 6nlemek igin o6zel

*}_?;:: onlemler alinmalidir.
& - Ici bog dékumleri veya kaplari i1sitmadan, kesmeden veya kaynak
yapmadan once havalandirin. Patlayabilirler.

- Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar gikar. Deri eldiven, agir
gomlek, pacgasiz pantolon, yuksek ayakkabi ve saginizin Uzerine bir
baslik gibi yagsiz koruyucu giysiler giyin.

- Calisma kablosunu kaynak alanina mumkin oldugunca yakin bir
yerden baglayin. Bina iskeletine veya kaynak alanindan uzaktaki diger
yerlere baglanan c¢alisma kablolari, kaynak akiminin kaldirma
zincirlerinden, ving kablolarindan veya diger alternatif devrelerden
gecme olasihigini artirir. Bu durum yangin tehlikesi yaratabilir veya

kaldirma zincirleri veya kablolari arizalanana kadar asiri isinabilir.

Koruyucu gaz tupleri yuksek basing altinda gaz icerir. Hasar gormeleri
halinde tupler patlayabilir.

- Gaz tuplerini asiri i1sidan, mekanik soklardan, fiziksel hasardan,
curuftan, acgik alevlerden, kivilcimlardan ve arklardan koruyun.

- Devrilmeyi veya dusmeyi onlemek igin tuplerin saglam ve dik

tutulmasini saglayin.
- Kaynak elektrodunun veya topraklama kelepgesinin gaz tipune temas
etmesine asla izin vermeyin, kaynak kablolarini tipin Gzerinden

gecirmeyin.
00000
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- TUp vanasini yavasga agin ve yuzunuzu tup c¢ikis vanasindan ve gaz

regulatorunden uzaga gevirin

- - - -

Yalnizca kullanilan iglem igin dogru koruyucu gazi igeren sikistiriimig
gaz tupleri ve kullanilan gaz ve basing igin tasarlanmig dizgun c¢alisan
regulatorler kullanin. Tum hortumlar, baglanti pargalari vb. uygulama igin
uygun olmali ve iyi durumda tutulmahdir.

- Silindirleri her zaman dik konumda, bir alt sasiye veya sabit bir
destege guvenli bir sekilde zincirlenmis olarak tutun.

- Silindirler yerlegtiriimelidir:

- Carpilabilecekleri veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri

o7

. alanlardan uzakta.

- Ark kaynagi veya kesme islemlerinden ve diger isi, kivilcim veya alev

Cylinder
kaynaklarindan glvenli bir mesafede.
- Elektrot, elektrot tutucu veya diger elektriksel olarak "sicak" pargalarin
silindire temas etmesine asla izin vermeyin.
- Silindir valfini agarken basinizi ve yuzunuzu silindir valfi ¢ikisindan
uzak tutun.
- Valf koruma kapaklari, silindir kullanimda veya kullanim igin bagl
olmadigi surece her zaman yerinde ve elle sikilmis olmalidir.
Akim tasiyan elektrikli pargcalara dokunmak olumcul soklara veya ciddi
yaniklara neden olabilir. Cikis her agik oldugunda elektrot ve galisma
Electricity

devresi elektrik yukladar. Giris glic devresi ve dahili makine devreleri de

guc acikken akimhdir.

Farkh GrGnlerin tek fazli ve Ug fazl gibi farkh giris voltaji gereksinimleri

// vardir. Giris olarak ug¢ fazli elektrige sahip makinede faz yoklugu veya
voltaj dalgalanmasi gorullrse, Urunun i¢ kisminda ciddi hasara neden
I
|

olabilir..
Tum drdnler gu¢ kaynagina baglanmadan Once iyi bir sekilde
topraklanmalidir. Kabuk sizintisi gibi anormal bir durumda, lutfen gug

kaynaginin baglantisini derhal kesin ve profesyonellere haber verin.
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Kablolari ya da uglar vicudun ya da vicut pargalarinin etrafina
dolamayin. Elektrot (cubuk elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli, vb.)
- Asla daldirmayin.

® - Akim akarken asla dokunulmamalidir.

Makine gu¢ kaynagina baglandiginda, makinenin iginde elektrik vardir.
Can ve mal kaybini dnlemek igin lutfen kablolara, devre kartlarina ve ilgili

elektrikli pargalara 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 vyeterince yalitiimig bir
yuzeye yerlestirin veya uygun, yalitiimig bir tel besleme Unitesi montaji

kullanin.

Yerel ve uluslararasi standartlara gore, ortam cihazlarinin
elektromanyetizma durumu ve anti-parazit yetenegi kontrol edilmelidir:
® - Guvenlik cihazi.
® - Gug hatti, Sinyal iletim hatti ve Tarih iletim hatt.
® - Tarih isleme ekipmani ve telekomunikasyon ekipmani.
® - Muayene ve kalibrasyon cihazi.
EMC sorunlarindan kaginmak icin destekleyici 6nlemler:
1. Sebeke beslemesi
2. Dogru sebeke bagdlantisina ragmen elektromanyetik parazit ortaya
cikarsa, ek onlemler alinmasi gerekir.
3. Kaynak gug¢ kablolari mumkun oldugunca kisa tutulmali, birbirine
yakin galismali ve diger kablolardan uzak tutulmahdir
4. Espotansiyel baglama
5. is parcasinin topraklanmasiGerekirse, uygun kondansatérler
kullanarak bir toprak baglantisi kurun.
6. Gerekirse ekranlama
7. - Yakindaki diger cihazlari koruyun.

8. - Tum kaynak tesisatini koruyun.
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Radyasyon Sinifi A Cihaz.

- Sadece endustriyel alanda kullanilabilir.

- Bagka bir alanda kullanilirsa, devrede baglanti ve radyasyon
sorunlarina neden olabilir.

Radyasyon Sinifi B cihaz.

- Konut ve endustriyel alanlar igin emisyon kriterlerini kargilayin. Bu,
enerjinin kamuya ait algak gerilim sebekesinden saglandigi yerlesim
alanlari igin de gecerlidir.

EMC cihaz siniflandirmasi tip etiketine veya teknik verilere gore.




GENEL BAKIS

§2 Genel Bakis
§2.1 Ozellikler

® - Giris Voltaji 400V, Ug faz ile galsin.

® - Sellloz kaynak gubuklarini kullanmak igin ‘ —W \f
tasarlanmigtir. U :

® - Daha fazla glvenlik igcin segilebilir VRD _ )U (
Korumasi. I‘ /

® - Lift TIG Modu ile kaynak yapabilme 2! ”
ozelligi. %

® - Daha fazla kontrol ve kullanim kolayligi Eﬁ /f
icin ayarlanabilir ark kuvveti, sicak F’*////
baslatma ve yapismayi 6nleme. - 4"

® - Yeni panel tasarimi: Daha sik ve insancillagtiriimis.

® - Kaynak parametrelerinin ve ¢iktisinin dogru 6n ayari ve geri bildirimi i¢cin LCD
ekran.

® - Daha fazla guvenilirlik ve guvenlik igin sicaklik, voltaj ve akim sensorleri ile
donatiimigtir.

® - Faz kaybi korumasi, guc¢ kaynagi faz kaybi meydana gelirse makine otomatik
olarak kapandigindan hasari onler.

® - Dizel jeneratorlerle calismak ve voltaj yukselmelerinden kaynaklanan arizalari

onlemek icin tasarlanmistir

§2.2 Kisa Tanitim

ARC serisi kaynak makinesi, yalitimli kapi bipolar transistér (IGBT) gu¢ modulinu

benimseyen bir MMA ark kaynak makinesidir. Calisma frekansini orta frekansa
degistirebilir, bdylece geleneksel hantal galisma frekansi transformatérind kabin orta
frekans transformatori ile degistirebilir. Boylece, tasinabilir, kiglik boyutlu, hafif,
dusuk tuketim ve gurultt vb. ile karakterize edilir.

ARC serisi mikemmel performansa sahiptir: sabit akim ¢ikisi kaynak arkini daha
9



GENEL BAKIS

kararli hale getirir; hizli dinamik tepki hizi, ark uzunlugu dalgalanmasinin akim
uzerindeki etkisini azaltir.

ARC serisi kaynak makineleri, makineleri agiri voltaj, asiri akim, asiri 1Isinma vb.
durumlardan korumak igin yerlesik otomatik koruma islevlerine sahiptir. Yukaridaki
sorunlardan herhangi biri meydana gelirse, hata kodu ekranda goruntulenir ve
makinenin kendini korumasi ve ekipmanin kullanim dmrinu uzatmasi igin ¢ikis akimi
otomatik olarak kapatilir.

ARC serisi kolayca tutusturulabilir, ayrica az sigrama ve iyi kaynak boncugu ile.
ARC serisi, Petrol, kimya, mekanik, gemi yapimi, mimari, kazan, basingl kap, savas
endustrisi ve tesisat vb. alanlarda yaygin olarak kullaniimaktadir. Bu makine, surekli
calismayi surdurebilen 40 ‘C'de bile ylksek gdrev dongisline sahiptir. Cerceve,

yuksek sicaklik ve korozyon ortaminda c¢alismaya devam edebilen makinenin

Stabilitesidir.
§2.3 Teknik Veriler
Model
Parametere S-400 CEL
Gug Gerilimi (V) 3-380/400/415V+10%
Frekans (Hz) 50/60
MMA TIG
Ortalama Girig Akimi (A) 31.0 24.0
Nominal Girig Gucl (kVA) 21.6 16.6
Kaynak Akimi (A) 20~400
Yiksuz Gerilim (V) 93.5 21
Gorev Donguisu 60% 400A
(40°C 10dk) 100% 310A
Verimlilik (%) =87%
Guc Faktoru 0.7
Koruma Sinifi IP21S
Sogutma AF
Net Agirhik (Kg) 27.3
Boyutlar (mm) 660*260*440
Elektrot Capi ¢1.6~96.0
Elektrot Tipi 6013,7018 etc.

Not: Yukaridaki parametreler gelecekteki makine iyilestirmeleri ile degistirilebilir!
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§2.4 Gorev dongusu ve Asiri iIsinma

"X" harfi, bir kaynak makinesinin belirli

. " e . .. Kaynak akiminin iligkisi
bir zaman dongusu (10 dakika) iginde y s
ve S-400 CEL igin gorev dongusu

nominal ¢ikis akimiyla surekli olarak 100%
kaynak  yapabilecedi sure olarak
tanimlanan Goérev Donguslu anlamina
gelir. Gorev dongusu "X" ile ¢ikis kaynak
akimi "I" arasindaki iliski sagdaki sekilde "
gOsterilmigtir.

Kaynak makinesi asiri isinirsa, IGBT

asirt 1s1 koruma algilamasi kaynak ; >

makinesi kontrol Unitesine ¢ikis kaynak

akimini KAPATMAK icin bir sinyal gonderir ve hata kodu ekranda goruntilenir. Bu
durumda, fan c¢alisirken sogumasi igin makine 10~15 dakika boyunca kaynak
yapmamalidir. Makineyi tekrar galistirirken, kaynak c¢ikis akimi veya goérev dongusu

azaltilmahdir.

§2.5 Calisma Prensibi

ARC serisi kaynak makinelerinin calisma prensibi agsagidaki sekilde gdsterilmistir. Ug
fazli calisma frekansi AC 400V, DC'ye dogrultulur, daha sonra orta transformatér (ana
transformator) ile voltaji dusurdikten ve orta frekansli dogrultucu (hizli kurtarma diyotu)
ile duzelttikten sonra invertér cihazi (IGBT) ile orta frekansli AC'ye doénusturular ve
enduktans filtreleme ile ¢ikarilir. Devre, akim c¢ikisini istikrarl bir sekilde saglamak igin
akim geri besleme kontrol teknolojisini benimser. Bu arada, kaynak akimi parametresi,

kaynak teknesinin gereksinimlerini karsilamak icin surekli ve kademesiz olarak

ayarlanabilir.

Ti;fg?e Dosrultucu DC | fnvertsr AC | Ortafrekans | AC | Ortafrekans | DC | Hall deveesi | DC
T : - ®™1  trafosu "i dogrultucu b 2
380V, 50H2 |

- I
|
Alam pozitif-

geribesleme kontroli [
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§2.6 Volt-Amper Karakteristigi

ARC serisi kaynak makineleri mukemmel volt-amper karakteristigine sahiptir.
Asagidaki grafige bakiniz. MMA kaynaginda, nominal yukleme gerilimi U2 ile kaynak
akimi 12 arasindaki iligki asagidaki gibidir:

I2<600A oldugunda, U2=20-0,0412 (V); 12>600A oldugunda, U2=44 (V).

A VOLTAJ-AMPER
U, (V) N
KARAKTERISTIGI
66 CALISMA ANMA GERILIMI ILE AKIM
NOKTASI ARASINDAKI ILISKI

20

\

0 600 l, (A)
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KURULUM & CALISTIRMA

§3 Kurulum ve Calistirma

§3.1 On ve arka panel icin diizen

i 1281 |

? [ N
L= — Al w
1L 1

I s j/ (] o]
\=—f A A
1 2

1. Negative polarity output: Connect with earth clamp or connect to TIG gun when
use TIG function.

2. Positive polarity output: Connect with welding electrode or connect to earth clamp
when use TIG function.

3. Power source input: To connect power source.

4. On/off switch: Control the power supply on and off.

13



KURULUM & CALISTIRMA

§3.2 Kontrol paneli igin duzen

§3.2.1 Kontrol paneli

1 2 3

1. Kaynak modu dugmesi: MMA/ MMA VRD /TIG Lift kaynak modunu se¢mek igin
basin.

2. Parametre diigmesi: Parametreleri se¢gmek igin basin ve degeri ayarlamak igin
donduarun.

3. Ekran: Kaynak modunu, akimi ve diger parametreleri veya hata kodunu goruntuler..

4003 !

§3.2.2 MMA ekran tanitimi

93.5¢

Current Hot Start Arc Force

S R -

1 2 3 4 5

1. Kaynak modu gostergesi: MMA/MMA VRD'yi se¢gmek igin kaynak modu tusuna
basin.

2. Kaynak Akim degeri: Se¢mek igin digmeye basin ve de@eri ayarlamak igin
dondurun. Aralik: 20~400A.

3. Sicak Baslama degeri: Se¢mek icin digmeye basin ve degeri ayarlamak igin

donduridn. Aralik: 0~10.
14
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4. Ark Kuvveti degeri: Segmek igin dugmeye basin ve degeri ayarlamak icin dondurun.
Aralik: 0~10.

5. Galisma durumu géstergesi: Ug kiiciik ok vardir. Makine kaynak durumundaysa,
klguUk oklar sirayla renk degistirecektir.

6. Voltaj gostergesi.

7. Akim gostergesi.

§3.2.3 TIG ekran tanitimi

/ 4002

93.5¢

Current

I
1 2

1. Kaynak modu ekrani: TIG Lift'i segmek i¢in kaynak modu diigmesine basin.

2. Galigma durumu géstergesi: Ug kiiglik ok vardir. Makine kaynak durumundaysa,
klguUk oklar sirayla renk degistirecektir.
3. Gerilim gostergesi.

4. Akim gostergesi: Dederi ayarlamak icin dugmeyi dondurdn.

§3.2.4 Dil ayar paneli

English

Francais
Deutsch
Italiano
Espaiiol

L)) LANGUAGE

Kaynak modu dugmesine basin ve Dil arayuzine girmek i¢in 3 saniye basili tutun.

Burada dili dugme ile ayarlayabilirsiniz.
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§3.3 MMA Kaynagi i¢in Kurulum ve Caligtirma

§3.3.1 Cikis Kablolarinin Baglanmasi

Bu kaynak makinesinde iki soket mevcuttur. MMA kaynagi igin elektrot tutucu pozitif
sokete baglanirken, topraklama kablosu (is pargasi) negatif sokete baglanir, bu DCEP
olarak bilinir. Bununla birlikte, gesitli elektrotlar optimum sonuglar icin farkl bir polarite
gerektirir ve polariteye dikkat edilmelidir, dogru polarite igin elektrot Ureticisi bilgilerine
bakin.

DCEP: "+" ¢ikis soketine bagli elektrot.
DCEN: "-" ¢ikis soketine bagli elektrot.

DCEN

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

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

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

(4) llgili giris glic kaynagi terminali veya soketi ile iyi temas edin ve oksidasyonu énleyin;

(5) Bir multi metre ile girig voltajinin dalgalanma araligi icinde oldugunu olgun;

(6) Gug topraklamasi iyi topraklanmis
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§3.3.2 MMA Kaynagi i¢in Calistirma

(1) Yukaridaki yonteme goére kurulum dogrudur, gi¢ anahtarini gevirin, boylece glg¢
anahtari "ACIK" konuma gelir, ardindan ekran 1s1g1, fan yanar, cihaz duzgun caligir.

(2) Kaynak modu digmesi ile MMA fonksiyonunu segin.

(3) Kaynak akimini, Sicak Baslatma ve Ark Kuvvetini, elektrot Ureticisi tarafindan
onerildigi sekilde kullanilan elektrot tipi ve boyutuna uygun olarak ayarlayin.

(4) Elektrodu elektrot tutucuya yerlestirin ve sikica kelepgeleyin.

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

(6) Kaynak islemine baslayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosulunu elde etmek igin
Kaynak Akimi kontrolini yeniden ayarlayin.

(7) Kaynak tamamlandiktan sonra Gug¢ Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK birakilmalidir. Bu,
fanin galismasini ve dahili bilesenleri sogutmasini saglar.

(8) ACMA/KAPAMA Anahtarini KAPALI konuma getirin.

NOT:

® - Kablolamanin polaritesine dikkat edin, genel DC kaynak teli iki sekilde. Uygun
baglantinin kaynaginin teknik gereksinimlerine gore segilir, yanlis secerseniz ark
kararsizhd1 ve sigrama bluyUk yapisma ve diger fenomenlerle sonuglanir, bu gibi
durumlar hizh bir sekilde eklemlere tersine ¢evrilebilir.

® - s parcasinin kaynak makinesine olan mesafesi, ikinci hat (elektrot tutucu ve toprak)
daha uzunsa, kablo voltaj dususunu azaltmak igin uygun iletken kesit alaninin daha

buaylk olmasi gerekir.

§3.3.3 MMA Kaynak

En yaygin ark kaynag turlerinden biri manuel metal ark kaynagi (MMA) veya ¢ubuk
kaynagidir. Ana malzeme ile sarf elektrot cubugu veya "gubuk" arasinda bir ark
olusturmak icin bir elektrik akimi kullanilir. Elektrot gubugu, kaynak yapilan ana
malzemeyle uyumlu bir malzemeden yapilir ve koruyucu gaz gorevi géren gaz buharlari
cikaran ve her ikisi de kaynak alanini atmosferik kirlenmeden koruyan bir clruf tabakasi
saglayan bir aki ile kaplanir. Elektrot ¢ekirdeginin kendisi dolgu malzemesi olarak iglev
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gorur ve kaynak metali Uzerinde curuf tabakasi olusturan eritken kalintisi kaynak

sonrasinda yontularak uzaklastiriimaldir.

+

Power Source

" < Cekirdek tel

\ - Flux kaplama

~—— Envyik flux kaplamamn olustirdusu gaz

\ \ Cekirdek tel erimeli ark

— Akiskan kalintisi ctiruf értiisii

Kaynak mctali

\ \
-«+—— Core wire
Flux coating
[ </ — Base metal

A |

koruyucu gaz atmosferi.

Protective gas

oArk, elektrodun ana metale anhk olarak
dokundurulmasiyla baglatilir.

eArkin 1sisI ana metalin yuzeyini eriterek elektrotun
ucunda erimis bir havuz olusturur.

e Erimis elektrot metali ark boyunca erimis havuza
aktarilir ve biriken kaynak metali haline gelir.

e Tortu, elektrot kaplamasindan gelen bir curuf
tarafindan kaplanir ve korunur.

* Ark ve yakin alan bir cUruf tarafindan sarilir.

Manuel metal ark (gubuk) elektrotlari saglam bir metal
tel cekirdege ve bir flaks kaplamaya sahiptir. Bu
elektrotlar tel capi ve bir dizi harf ve rakamla tanimlanir.
Harfler ve sayillar metal alasimini ve elektrotun
kullanim amacini tanimlar.

Metal 6zlu arki koruyan akimin iletkeni olarak galigir.

Cekirdek tel erir ve kaynak havuzunda biriktirilir.
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Korumali metal ark kaynagi elektrodu Uzerindeki
ED_\"-. kaplamaya Flux denir. Elektrot Gzerindeki aki birgok
| | farkli iglevi yerine getirir.

Bunlar sunlari igerir:
\rr)

WA —Sla : . .
{f;kﬂ\‘?} g Kaynak alani etrafinda koruyucu bir gaz Gretilmesi
o NN . 3
BRCAAN . flakslama elemanlari ve deoksidizer saglanmasi
\ Weld pool o ] )
| I ] Sogudukga kaynak Uzerinde koruyucu bir curuf

kaplamasi olusturmak
e ark karakteristiklerinin belirlenmesi
e alasim elementlerinin eklenmesi.
Ortlili elektrotlar, erimis havuza metal doldurmanin yani sira birgok amaca hizmet eder.

Bu ek iglevler esas olarak elektrot Gzerindeki kaplama tarafindan saglanir.

§3.3.4 MMA Kaynak Temelleri

Elektrot Segimi

Genel bir kural olarak, bir elektrot secimi basittir, cinkli sadece ana metale benzer
bilesimde bir elektrot se¢gme meselesidir. Bununla birlikte, bazi metaller icin, her biri
belirli galisma siniflarina uyacak belirli 6zelliklere sahip birka¢ elektrot se¢enegi vardir.

Dogru elektrot sec¢imi icin kaynak tedarik¢inize basvurmaniz tavsiye edilir.

Elektrot Boyutu

Ortalama . Elektrotun boyutu genellikle kaynak yapilan
Onerilen Maksimum
Malzeme Elektrot Gapi bolimiin kalinligina baglidir ve bolim ne kadar
Kalinhgi
kalinsa o kadar buyuk elektrot gerekir. Tablo,
1.0~2.0 mm 2.5 mm
genel amacgh tip 6013 elektrot kullanimina
2.0-5.0mm 3.2mm dayal olarak cesitli kalinliklardaki kesitler icin
5.0~8.0 mm 4.0 mm kullanilabilecek maksimum elektrot boyutlarini
>8.0 mm 5.0 mm vermektedir.
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Kaynak Akimi (Amperaj)

Elektrot Boyutu o Gegerli Aralik Belirli bir is i¢cin dogru akim seg¢imi ark
mm (Amps) kaynaginda énemli bir faktordir. Akim ¢ok
duguk ayarlandiginda, kararh arki vurmakta
2.5 mm 60~95
ve surdurmekte zorluk yasanir. Elektrot ise
3.2 mm 100~130 yapisma egilimindedir, nufuziyet zayiftir ve
4.0 mm 130~165 belirgin bir yuvarlak profile sahip boncuklar
5.0 mm 165~260 birikecektir. Cok yuksek akim, elektrodun

asiri 1sinmasiyla birlikte ana metalin altinin
kesilmesine ve yanmasina neden olur ve agsiri sigrama Uretir. Belirli bir is i¢cin normal
akim, isi yakmadan, elektrodu asiri i1sitmadan veya puruzli bir sigramali yuzey
uretmeden kullanilabilecek maksimum akim olarak dusunulebilir. Tabloda genel amagli

tip 6013 elektrot icin genellikle dnerilen akim araliklari gosterilmektedir

Ark Uzunlugu

Arki vurmak igin, elektrot ark olusana kadar is Uzerinde hafifge kazinmalidir. Uygun ark
uzunludu igin basit bir kural vardir; kaynagda iyi bir ylizey veren en kisa ark olmalidir. Cok
uzun bir ark nufuziyeti azaltir, sigrama yapar ve kaynaga puruzll bir ylzey verir. Agiri
kisa bir ark elektrodun yapismasina neden olur ve duguk kaliteli kaynaklarla sonuglanir.
Asag! el kaynagdi icin genel kural, ¢ekirdek telin gapindan daha buyuk olmayan bir ark

uzunluguna sahip olmaktir

Elektrot Agisi

Elektrodun isle yaptigi aci, metalin duzgun ve esit bir sekilde aktariimasini saglamak
icin dnemlidir. Asadi el, kose, yatay veya bas Ustl kaynak yaparken elektrodun agisi
genellikle hareket yonune dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey yukari kaynak

yaparken elektrodun agisi is par¢asina 80 ila 90 derece arasinda olmalidir.
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Seyahat Hizi

Elektrot, gerekli calisma boyutunu verecek bir hizda kaynak yapilan baglanti yonunde
hareket ettiriimelidir. Ayni zamanda, elektrot her zaman dogru ark uzunlugunu korumak
icin asagi dogru beslenir. Asiri hareket hizlari zayif flizyona, nufuziyet eksikligine vb. yol
acgarken, ¢ok yavas bir hareket hizi siklikla ark kararsizligina, curuf kalintilarina ve zayif

mekanik Ozelliklere yol agacaktir..

Malzeme ve Derz Hazirhigi

Kaynak yapilacak malzeme temiz olmali ve nem, boya, yag, gres, tufal, pas veya arki
engelleyecek ve kaynak malzemesini kirletecek baska herhangi bir malzemeden
arindiriimig olmalidir. Baglanti hazirlidi, testere, delme, kesme, igleme, alevle kesme ve
digerlerini igeren kullanilan yonteme bagli olacaktir. Her durumda, kenarlar temiz olmali
ve herhangi bir kirden arindiriimis olmalidir. Baglanti tirt segilen uygulama tarafindan

belirlenecektir

§3.4 TIG Kaynagi i¢in Kurulum ve Calistirma
§3.4.1 TIG Kaynagi i¢in kurulum

©
S a
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(1) ACMA/KAPAMA Anahtarini KAPALI konuma getirin;

(2) Toprak kablosunu "+"ya baglayin, saat yoninde sikin;

(3) TIG torg kablosunu "-" ye baglayin, saat yonunde sikin;

(4) Emniyetli bir Argon tupu kullanarak, tip valfini yavasga acgin ve valfin yaninda
dururken kapatin. Bu, valf ve regulatdr yuvasi alani g¢evresinde olabilecek kalintilari
temizleyecektir;

(5) Regulatéru takin ve bir anahtarla sikin;

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

(7) Torg Uzerindeki gaz valfinin kapali oldugundan emin olun ve Argon Silindir Valfini
yavasca tam acgik konuma getirin;

(8) Topraklama kelepgesini galisma parcaniza baglayin;

(9) Gug kablosunu uygun prize takin.

NOT:
® - TIG isleminde, korumali gaz dogrudan kaynak tabancasina girilir.
® - DUsmeyi veya devrilmeyi dnlemek i¢in gaz tlpunu sabit bir destege zincirleyerek

dik konumda sabitleyin.

§3.4.2 TIG Kaynagi icin Calistirma

(1) Yukaridaki kurulum ydntemine goére, gii¢ anahtarini "ON" konumuna getirin, glc
L.E.D. 1s1g1 yanmal, fan yanmali, cihaz dizgun g¢aligmalidir.

(2) Kaynak modu secim digmesi ile LIFT TIG fonksiyonunu segin.

(3) Dugmeyi kullanarak gerekli ¢ikis akimini ayarlayin.

(4) Optimum kaynak sonuglari elde etmek icin tungsten kit bir noktaya kadar
taslanmalidir. Tungsten elektrodun taglama c¢arkinin dondigu yonde taslanmasi
cok onemlidir.

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

(6) Arka kapagi sikin

(7) Kaynak islemine baslayin. Gerekirse, istenen kaynak kosulunu elde etmek igin
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Kaynak Akimi kontrollinU yeniden ayarlayin.
(8) Kaynak tamamlandiktan sonra Gug Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK birakiimahdir. Bu,
fanin galismasini ve dahili bilesenleri sogutmasini sagdlar.

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

§3.4.3 TIG Kaynak Temelleri

TIG Islemi igin arkin gekilmesi: tungsten elektrot is pargasina 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 SA'e diiser, bu
da tungsten israfini azaltabilir , tungsten elektrotun kullanim émriinii uzatabilir , ve tungsten

kirpilmasini 6nleyebilir

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

o,

B - Tungsten Elektrot Akim Araliklar:

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

Alasim Koruyucu Gaz
Karbon Celik Argon Kaynagi
Paslanmaz Celik Argon Kaynagi
Nikel Alagiml Argon Kaynagi
Bakar Argon Kaynagi
Titanyum Argon Kaynagi
B - Tungsten Elektrot Cesitleri
Elektrot Tipi
(Zemin Kaynak Uygulamasi Ozellikler Renk Kodu
Kaplama)
. Miikemmel ark baslangici,
Yumusak ¢elik, paslanmaz L
Toryumlu 2% ) . uzun Omiir, yiiksek akim Kirmiz1
celik ve bakirin DC kaynagi. o
tasima kapasitesi.
Yumusak celik, paslanmaz | Daha uzun 6miir, daha kararl
celik, bakir aliminyum ark, daha kolay baslatma, )
Seryumlu %2 . Gri
magnezyum ve alagimlarinin | daha genis akim araligi, daha
AC ve DC kaynagi. dar ve daha yogun ark.
B - Celik icin TIG Kaynak Parametreleri
Ana Metal DC Akim Dolgu Argon Gazi
Elektrot Cap1
Kalinhig 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

§3.5 Calisma ortamm

A Deniz seviyesinden yiikseklik <1000 M

A Caligma sicakhigi araligi -10~+40°C

A Hava bagil nemi %90'1n altinda (20°C)

A Tercihen makineyi zemin seviyesinden belirli agilarda yerlestirin, maksimum ag¢1 15 C'yi
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geememelidir.

A Makineyi siddetli yagmura VE dogrudan giines 1s1ina karsi koruyun.

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

arasinda en az 30 cm serbest mesafe olmalidir.

§3.6 Operasyon Bildirimleri

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

A Topraklama kablosunu dogrudan makineye baglayin.

A Girisin tek fazli oldugundan emin olun: 50/60Hz, 400V +%10.

A Calisirmadan Once, ¢alisma alani g¢evresinde ilgili hi¢ kimse ve ozellikle gocuklar
bulunmamalidir. Korumasiz gozlerle arki izlemeyin.

A Gorev Dongiisiinii iyilestirmek i¢in makinenin iyi havalandirilmasini saglayin.

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

A Gii¢ anahtan ariza nedeniyle koruyucu olarak kapandiginda. Sorun ¢6ziilene kadar yeniden

calistirmayin. Aksi takdirde, sorun aralig1 genisleyecektir.
A Sorun olmasi durumunda, yetkili bakim personeli yoksa yerel saticinizla iletisime

gecin
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§4 Maintenance & Troubleshooting
§4.1 Bakim ve Sorun Giderme
§4.1 Bakim

Kaynak makinelerinin giivenli ve diizgiin ¢alismasini garanti etmek i¢in diizenli olarak
bakimlarimin yapilmasi gerekir. Miisterilerin kaynak makinelerinin bakim prosediiriinii
anlamalarin1 saglayin. Miisterilerin basit muayene ve denetimler yapmasini saglaym. Ark kaynak
makinesinin hizmet Omriinii uzatmak icin kaynak makinelerinin ariza oranint ve onarim
stirelerini azaltmak i¢in elinizden geleni yapin. Bakim 6geleri ayrintili olarak asagidaki tabloda
yer almaktadir
e Uyari: Makinenin bakimim yaparken giivenlik i¢in, liitfen ana giris giiciinii kapatin ve

kondansator voltaj1 giivenli voltaj 36V'a diisene kadar S dakika bekleyin!

Tarih Bakim égeleri

26



MAINTENANCE & TROUBLESHOOTING

Gilinluk
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 gozlemleyin. Ekran numarasi
saglam degilse, liitfen hasarli LED'1 degistirin.  Eger hala calismiyorsa, 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 sonuglarini etkiliyorsa,
liitfen ayarlayin.

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

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

Hizli konektdriin gevsek veya asir1 istnmis olup olmadigint gézlemleyin. Ark
kaynak makinesinde yukaridaki sorunlar varsa, sabitlenmeli veya
degistirilmelidir.

Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigin1 gézlemleyin. Hasarli ise izole
edilmeli veya degistirilmelidir.

Aylik
bakim

Ark kaynak makinesinin i¢ini temizlemek i¢in kuru basingli havanin
kullanilmasi. Ozellikle radyatdr, ana voltaj transformatorii, indiiktdrler, IGBT
modiilleri, hizli geri kazanim diyotlari, PCB'ler vb. {izerindeki tozlari
temizlemek igin.

Makine i¢indeki vida ve civatalari1 kontrol edin. Gevsek olan varsa, liitfen
sikica vidalaymn. Eger traslanmissa, liitfen degistirin. Pasli ise, iyi ¢alistigindan
emin olmak i¢in liitfen tiim civatalardaki pasi silin.

Ceyrek
yillik
bakim

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

Yillik
bakim

Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansin 6l¢iin, IMQ'un
altindaysa, yalitimin hasar gordiigii ve degismesi gerektigi ve yalitimin
degistirilmesi veya giliglendirilmesi gerektigi digiiniilmektedir.
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§4.2 Sorun Giderme

® - Kaynak makineleri fabrikadan sevk edilmeden once, 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

yanlis yerlestirilirse, kullanici icin potansiyel tehlike olusturabilir!

® - Sadece sirketimiz tarafindan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli makineyi elden

gecirebilir!

® - Kaynak makinesi lizerinde herhangi bir onarim c¢alismasi yapmadan Once Ana Giris

Gliciinii kapattiginizdan emin olun!

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

temsilci veya distribiitor ile iletisime gegin

SIN Bozukluklar Nedenler Coziim
Gic K . Fanin iginde bir sey var. Temizleyin
He Kaynagini a¢in ve Fanin baslatma kondansatéri hasar e

LCD acik, ancak fan| | . Kondansatoru degistirin
gormus

calismiyor. . .
Fan motoru hasar gormus Fan degistir

Gorintilenen maksimum Kontrol panosundaki Imax

ve minimum deger
ayarlanan degerle
uyumlu degil

Maksimum deger uyumlu degil

potansiyometresini ayarlayin

Minimum deger uyumlu degil

Akimmolgerdeki
potansiyometreyi ayarlayin

Yiksuz gerilim ¢ikigi yok
(MMA)

Makine hasar gormus

Ana devreyi ve Pr4'lu kontrol
edin.

There is
spark on the
HF igniting
board

Arc cannot
be ignited
(TIG)

Kaynak kablosu kaynak makinesinin iki
cikisina baglh degil

Kaynak kablosunu kaynak
makinesinin ¢ikisina baglayin

Kaynak kablosu hasar gormus

Onarin veya degistirin

Topraklama kablosu dengesiz | Toprak kablosunu kontrol
baglanmig edin

Uygun bir kaynak kablosu
Kaynak kablosu ¢ok uzun. vg Y

kullanin

is pargasi lizerinde yag veya toz var

Kontrol edin ve gikarin

Tungsten elektrot ile is pargasi
arasindaki mesafe gok uzun

Mesafeyi azaltin
(yaklasik 3 mm)

HF atesleme
panosunda

HF atesleme karti galismiyor

Pr8'i onarin veya degistirin
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SIN Bozukluklar Nedenler Coziim
kivilcim yok. Bu mesafeyi ayarlayin
y Bosaltici arasindaki mesafe ¢ok kisa Y yariy
(yaklasik 0,7 mm)
Kaynak tabancasi salterini,
Kaynak tabancasi salterinin y ®
kontrol kablosunu ve aero
arizalanmasi . .
soketini kontrol edin
Gaz tipl yakin veya gaz basinci | Gaz tiplini agin veya
disik degistirin
5 Gaz akisi yok (TIG) .
Vanada bir sey var. Kaldirin onu
Elektromanyetik valf hasarli Degistirin
On paneldeki gaz testi agik On paneldeki gaz testi kapall
Vanada bir sey var. Kaldirin onu
6 Gaz her zaman akar Elektromanyetik valf hasarl Degistirin
On paneldeki 6n gaz suresi ayar .
- . Onarin veya degistirin
digmesi hasarli
7 Kaynak akimi On panel baglantisindaki kaynak akimi | Potansiyometreyi onarin
ayarlanamaz potansiyometresi iyi degil veya hasarli | veya degistirin
. Goruntilenen minimum deger gergek | Glig karti Uzerindeki
Gosterilen kaynak akimi . .. ) ,
. degerle uyumlu degil potansiyometreyi ayarlayin
8 gercek degerle uyumlu — - > - -
el Goérintilenen maksimum deger | Gug kartindaki Imax
g gercek degerle uyumlu degil potansiyometresini ayarlayin
Erimis havuzun
9 penetrasyonu yeterli Kaynak akimi ¢gok dusuk ayarlanmis Kaynak akimini artirin
degildir
iki fazla kaynak
i . Kaynak akimi ¢ikisini azaltin
On paneldeki alarm akimi
10 Asiri 1s1 korumasi — - ————
lambasi yaniyor Calisma sdiresi | Gérev  dongUsinlu  azaltin
¢ok uzun (aralikli olarak galigin)

§4.3 MMA Kaynagi - Sorun Giderme

Asagidaki cizelge MMA kaynaginda sik karsilagilan bazi sorunlari ele almaktadir. TUm

ekipman arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve takip

edilmelidir.
NO. Sorun Olasi Sebep Onerilen Géziim
Toprak kablosunun bagli oldugunu
Eksik kaynak devresi kontrol edin. Tim kablo baglantilarini
1 Ark vok kontrol edin.
rk yo
y o MMA segici anahtarinin segili oldugunu
Yanlis mod segildi )
kontrol edin
Gulg¢ kaynagi yok Makinenin ACIK oldugunu ve bir gl
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kaynagina sahip oldugunu kontrol edin.

Porozite - kaynak
metalindeki gaz
ceplerinden
kaynaklanan kiigiik
bosluklar veya
delikler

Ark uzunlugu ¢ok uzun

Yay uzunlugunu kisaltin

is pargasi kirli, kirlenmig veya
nemli

Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
maddeleri, metalden degirmen tufali da
dahil olmak Gzere ¢ikarin

Nemli elektrotlar

Sadece kuru elektrotlar kullanin

Asin Sigrama

Amper ¢ok yiiksek

Amperaji azaltin veya daha buyuk bir
elektrot secin

Ark uzunlugu ¢ok uzun

Yay uzunlugunu kisaltin

Kaynak liste oturur,
fliizyon eksikligi

Yetersiz 1si1 girigi

Amperaji artirin veya daha baylk bir
elektrot secin

is pargasi kirli, kirlenmig veya
nemli

Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
maddeleri, metalden degirmen tufali
dahil olmak lzere ¢ikarin

Koth kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik i¢in yardim alin

Niifuziyet eksikligi

Yetersiz 1si girigi

Amperaji artirin veya daha blyuk bir
elektrot secin

Koth kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik icin yardim alin

Koétl eklem hazirhigi

Baglanti tasarimini ve uyumunu kontrol
edin, malzemenin tel boyutu igin gok
kalin olmadigindan emin olun.

Asiri penetrasyon -
yanma

Asiri IS girigi

Amperaji azaltin veya daha kiglk bir
elektrot kullanin

Yanlis seyir hizi

Kaynak hareket hizini artirmayi deneyin

Diizensiz kaynak

Kararsiz el, sallanan el

Sabit durmak icin mimkinse iki elinizi

goriiniimu kullanin, tekniginizi uygulayin
L Amperaji azaltin veya daha kuguk bir
Asiri 1sI girigi
elektrot kullanin
Distorsiyon — Dogru kaynak teknigini kullanin veya
y Kot kaynak teknigi gru kaynak fexnig y
kaynak sirasinda dogru teknik i¢in yardim alin
ana metalin Baglanti tasarimini ve uyumunu kontrol
asinmasi Kot derz hazirhigi ve/veya edin, malzemenin ¢ok kalin
derz tasarimi olmadigindan emin olun. Dogru baglanti
tasarimi ve montaji igin yardim alin
Farkh veya

olagandisi ark
karakteristigine
sahip elektrot
kaynaklari

Yanlis polarite

Polariteyi degistirin, dogru polarite icin
elektrot Ureticisini kontrol edin
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§4.4 DC TIG Kaynagi - Sorun Giderme

Asagidaki gizelge DC TIG kaynaginda sik karsilasilan bazi sorunlari ele almaktadir.

Tum ekipman arizasi durumlarinda, ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve takip

edilmelidir.

NO.

Sorun

Olasi Sebep

Onerilen C6ziim

Tungsten hizla

Yanlis Gaz veya Gaz Yok

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

Yetersiz gaz akisi

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

Arka kapak dogru takilmamis

Torg arka kapaginin O-ring torg
go6vdesinin icinde olacak sekilde

1 yaniyor takildigindan emin olun
DC+'ya bagl torg Torcu DC- ¢ikis terminaline baglayin
) Tungsten tipini kontrol edin ve gerekirse
Incorrect tungsten being used N
degistirin
Ark durduktan 10~15 saniye sonra
Kaynak bittikten sonra koruyucu gazi akitmaya devam edin.
oksitlenen tungsten Her 10 amper kaynak akimi igin 1
saniye.
Tungstenin kaynak banyosuna temas
Kaynak havuzuna tungsten etmesini 6nleyin. Torcu, tungsten
dokundurma galisma pargasindan 2~5mm uzakta
. . olacak sekilde kaldirin
2 Kirlenmis tungsten —
Kaynak sirasinda dolgu telinin
Dolgu telinin tungstene tungstene temas etmesini 6nleyin, dolgu
degdirilmesi telini tungstenin énindeki kaynak
havuzunun 6n kenarina besleyin
Gaz bagh, valf ACIK, kontrol hortumlari,
gaz valfi ve torg kisitlanmamis. Gaz
Yanhs gaz/ zayif gaz akisi/ gaz | akisini 20~40 CFH (6~12 |/dak)
kagagi arasinda ayarlayin. Hortumlari ve
Porozite - kot baglanti pargalarini sizinti agisindan
3 | kaynak gériiniimii kontrol edin

ve rengi

Kirlenmis ana metal

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

Kirlenmis dolgu tel

Dolgu metalindeki tim gres, yag veya
nemi temizleyin

Yanlis dolgu teli

Dolgu telini kontrol edin ve gerekirse
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degistirin

Aliimina nozul
lizerinde sarimsi
kalinti/duman ve
rengi bozulmus
tungsten

Yanhs Gaz

Saf Argon gazi kullanin

Yetersiz gaz akisi

Gaz akisini 20~40 CFH (10~20 I/dak)
akis hizi arasinda ayarlayin

Alimina gaz nozulu ¢ok kiguk

Alimina gaz nozulunun boyutunu artirin

DC kaynak sirasinda
kararsiz ark

DC+'ya bagl torg

Torcu DC- ¢ikis terminaline baglayin

Kirlenmis ana metal

Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
ana metalden degirmen tufali da dahil
olmak tzere cikarin

Tungsten kirlenmis

10 mm kirlenmis tungsteni ¢ikarin ve
tungsteni yeniden taslayin

Ark uzunlugu cok uzun

Torcu, tungsten ¢alisma parcasindan
2~5 mm uzakta olacak sekilde indirin

DC kaynak sirasinda
ark dolasiyor

ZayIf gaz akigl

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

Yanlis ark uzunlugu

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

Tungsten yanlis veya koétu
durumda

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

Kotl hazirlanmig tungsten

Taslama 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 Gzere gikarin. Dolgu
metalindeki tim gres ve yagi temizleyin

Ark zor baglatiliyor
veya DC kaynagi
baglatiimiyor

Yanlis makine kurulumu

Makine kurulumunun dogru olup
olmadigini kontrol edin

Gaz yok, yanlis gaz akisi

Gazin bagl ve silindir valfinin acik
oldugunu, hortumlarin, gaz valfinin ve
torcun kisitlanmadigini kontrol edin. Gaz
akisini 20~40 CFH akis hizi arasinda
ayarlayin

Yanlis tungsten boyutu veya
tipi

Kontrol edin ve gerekirse boyutu
ve/veya tungsteni degistirin

Gevsek baglanti

Tim konnektorleri kontrol edin ve sikin

Toprak kelepgesi ise baglh degil

Topraklama kelepgesini mimkin olan
her yerde dogrudan is pargasina
baglayin
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§4.5 4.5 Hata kodu listesi

EO09

Overheat

Hata Turi Hata kodu Aciklama
EO1 Asiriisinma (1. termal réle)
EO02 Asiri isinma (2. termik role)
Termal role EO3 Asiri isinma (3. termal réle)
EO4 Asiri isinma (4. termik role)
EO09 Asiri isinma (Varsayilan program)
E10 Faz kaybi
E1l1 Su yok
E12 Gaz yok
Kaynak makinesi E13 Gerilim altinda
E14 Gerilim hakkinda
E15 Asiri akim
E16 Tel besleyici asin yuk
£20 Makine agildiginda isletim panelindeki digme
hatasi
Anahtar E21 Makine agildiginda isletim panelindeki diger
hatalar
E22 Makine agildiginda tor¢ hatasi
E23 Normal ¢alisma strecinde torg arizasi
E30 Kesme torcu baglantisinin kesilmesi
Aksesuar — — - -
E31 Su sogutucusu baglantisinin kesilmesi
. £40 Tel besleyici ve gug¢ kaynagi arasindaki baglanti
lletisim sorunu
E41 iletisim hatasi
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