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GUVENLIK VE OZET

§1 GUVENLIK

Uyari: Talimatlar sadece referans amagchdir. Uretici, {iriin degisiklikleri

ve yikseltmeleri nedeniyle agiklama ve urun arasindaki farkhliklar

aciklama hakkini sakl tutar.!

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve kabul goérmis guvenlik
standartlarina gore Uretilmistir. Ancak yanhs veya hatali kullanildiginda
asagidakilere neden olabilir:
® - Operatorin yaralanmasi veya oluma.
® - Cihazin ve igletmeci sirkete ait diger maddi varliklarin zarar

gormesi.

® - Cihazin verimsiz ¢alismasi.

Cihazin devreye alinmasi, calistiriimasi, bakimi ve servisiyle ilgilenen
tum kisiler sunlari yapmalidir:
® - Uygun niteliklere sahip olmak.

Genel ® - Kaynak konusunda yeterli bilgiye sahip olmak.

® - Bu kullanim talimatlarini dikkatlice okuyun ve uygulayin.

Kullanim kilavuzu, cihazin kullanildidi her yerde her zaman el altinda
olmalidir. Kullanim talimatlarina ek olarak, kaza dnleme ve ¢evre koruma

ile ilgili genel ve yerel duzenlemelere de dikkat edilmelidir.

Cihazi agmadan Once, guvenligi tehlikeye atabilecek tum arizalar
giderin.

Bu kigisel guvenliginiz igindir!
]
Uriinler uygun kosullar altinda kullanimla sinirhdir. Asiri durumlarda,
yuksek sicaklik, dusuk sicaklik, firtinali hava gibi Uranlerin kullanimi

Cevre
makinenin omrinid kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir, lUtfen

yukaridaki durumdan kaginin.




GUVENLIK VE OZET

0‘0

Asiri ortam sicakhigi, makinenin 1s1 dagiliminin dizgun olmamasina
neden olur, boylece makinenin i¢ bilesenleri ciddi sekilde 1sinir.

Genellikle maksimum galigma sicakligi 104°F (40°C)'dir.

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

Latfen sicak tutun ve gerekirse su deposuna 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

kacinin. Makine 1slaksa, lutfen zamaninda kurutun.

Calisan parcgalar ve belirli risk parcalari vicudunuza veya baskalarina

Alanlar

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

Oonlemi alindiktan sonra oldukg¢a guvenli bir islemdir.

Kaynak yapilan parcalar yuksek isiI Uretir ve tutar ve ciddi yaniklara
neden olabilir. Sicak parcalara ciplak elle dokunmayin. Kaynak
tabancasi Uzerinde galismadan dnce bir soguma suresi bekleyin. Sicak
parcalari tutmak ve yaniklari onlemek icin yalitimli kaynak eldivenleri ve

giysileri kullanin.

Kaynak teli kaynak torcundan ¢iktiginda yuksek yaralanma riski vardir.

Torcu daima vicuttan uzak tutun.

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

- Tel makaralari ve kaynak teli
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]
Kaynak isleminde gurultu, parlak 1sik ve zararli gaz gibi birgok zararli

olay kacginilmaz olarak meydana gelecektir. Zararli olaylarin insan

Uriine gore

vucuduna zarar vermesini Onlemek icin o6nceden ilgili hazirliklarin

yapilmasi gerekir.

® Kaynak isleminden kaynaklanan ark iginlari, gozleri ve cildi
yakabilen yogun gorunur ve gorunmez ultraviyole ve kizilotesi isinlar
uretir.

® - Kaynak yaparken veya acik ark kaynagini gézlemlerken gozlerinizi
kivilcimlardan ve ark isinlarindan korumak igin uygun filtre ve kapak
plakalarina sahip bir kalkan kullanin.

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

A\

dayanikh, aleve dayanikli malzemeden yapiimis uygun giysiler
kullanin.

® - Yakindaki diger personeli uygun, yanici olmayan perdelerle
koruyun ve/veya onlari arki izlememeleri veya kendilerini ark
Isinlarina veya sicak sigramaya veya metale maruz birakmamalari

konusunda uyarin.

Bazi iglemlerden veya ekipmanlardan kaynaklanan gurultd isitme
duyusuna zarar verebilir. Kalici igitme kaybini onlemek igin kulaklarinizi
yuksek sesten korumalisiniz.
® - [sitme duyunuzu yiiksek sesten korumak igin koruyucu kulak tikaci

ve/veya kulaklik takin. igyerindeki diger kisileri koruyun.

® - Desibellerin (ses) guivenli seviyeleri asmadigindan emin olmak icin

guraltt seviyeleri dlgulmelidir.

Gaz birikimi zehirli bir ortama neden olabilir, havadaki oksijen igerigini

azaltarak 6lum veya yaralanmaya yol agabilir. Kaynakta kullanilan birgok

6 gaz gorunmez ve kokusuzdur.
ﬁ ® - Kullanilmadiginda koruyucu gaz beslemesini kapatin.

® - Kapall alanlari daima havalandirin veya onayli hava destekli

solunum cihazi kullanin.

4
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Kaynak, sagliga zararli duman ve gazlar uretebilir. Bu duman ve gazlari
solumaktan kacinin.
® - Kaynak veya kesme sirasinda olugsan duman ve gazi solumayin,
basinizi dumandan uzak tutun. Dumanlar ve gazlari solunum
bolgesinden uzak tutmak igin arkta yeterli havalandirma ve/veya
egzoz kullanin. Galvanizli ¢elik Gzerinde kaynak yaparken de ek
onlemler gereklidir.
® - Yag alma, temizleme veya puskurtme iglemlerinden kaynaklanan
klorlu hidrokarbon buharlarina yakin yerlerde kaynak yapmayin.

Arkin 1sisi ve 1sinlari solvent buharlariyla reaksiyona girerek oldukca

zehirli bir gaz olan fosgen ve diger tahris edici Grunleri olusturabilir.
® - Ark kaynagi icin kullanilan koruyucu gazlar havanin yerini alabilir ve
yaralanma veya olume neden olabilir. Solunan havanin guvenli
oldugundan emin olmak icin Ozellikle kapali alanlarda her zaman
yeterli havalandirma kullanin.
® - Malzeme guvenlik veri sayfasi da dahil olmak Gzere bu ekipman ve
kullanilacak sarf malzemeleri igin Ureticinin talimatlarini okuyun ve

anlayin ve igvereninizin guvenlik uygulamalarina uyun.
O

Kullanim sudrecinde, dikkatsiz kullanim yangina, patlamaya ve gaz
Patlama "
sizintisina veya diger tehlikelere yol agacaktir. Urtinu kullanmadan once,

kazalari dnlemek icin dogru Onleyici tedbirleri bilmemiz gerekir.

Yakiti agik alevli bir kaynak arkinin yakinina veya motor calisirken
eklemeyin. DOkulen yakitin sicak motor pargalariyla temas ettiginde
buharlagmasini ve tutugsmasini onlemek icin yakit doldurmadan once

motoru durdurun ve sogumasini bekleyin.

Depoyu doldururken yakit dokmeyin. Yakit dokulurse, silerek temizleyin

ve dumanlar giderilene kadar motoru galistirmayin.
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Kaynak arkindan, sicak is pargcasindan 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 gikan sicak malzemeler kuguk
catlaklardan ve acikliklardan bitisik alanlara kolayca gegebilir.

® - Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kaginin.

® - Hazirda bir yangin séndirici bulundurun. is sahasinda
sikistirlmig  gazlarin  kullanilacagi yerlerde, tehlikeli durumlari
onlemek icin 6zel dnlemler alinmaldir.

® - ici bos dokimleri veya kaplar isitmadan, kesmeden veya kaynak

yapmadan once havalandirin. Patlayabilirler.

® - Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar ¢ikar. Deri eldiven, kalin
gomlek, pagasiz pantolon, yuksek ayakkabi ve saginizin Uzerine bir
kep gibi yagsiz koruyucu giysiler giyin.

® - Calisma kablosunu kaynak alanina mumkin oldugunca yakin
olacak sekilde ise baglayin. Bina iskeletine veya kaynak alanindan
uzaktaki diger yerlere baglanan ¢alisma kablolari, kaynak akiminin
kaldirma zincirlerinden, vin¢ kablolarindan veya diger alternatif
devrelerden gegme olasihigini artirir. Bu durum yangin tehlikesi
yaratabilir veya kaldirma zincirleri veya kablolari arizalanana kadar

asiri 1sinabilir.

Koruyucu gaz tlupleri yiksek basing altinda gaz igerir. Hasar gérmesi
halinde tup patlayabilir.
® - Gaz tuplerini asiri 1sidan, mekanik soklardan, fiziksel hasardan,

curuftan, agik alevlerden, kivilcimlardan ve arklardan koruyun.

® - Devrilmeyi veya dusmeyi onlemek icin tuplerin saglam ve dik
tutulmasini saglayin.
® - Kaynak elektrodunun veya toprak kelepgesinin gaz tipline temas

etmesine asla izin vermeyin, kaynak kablolarini tipun uzerinden
|
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gecirmeyin.
® - Silindir valfini yavascga agin ve yuzinuzua gevirin tlp ¢ikis valfinden

ve gazdan uzakta regulator.
|
Yalnizca kullanilan iglem i¢in dogru koruyucu gazi iceren sikistiriimig

gaz tupleri ve kullanilan gaz ve basing i¢in tasarlanmis dizgun ¢aligsan

regulatorler kullanin. Tiam hortumlar, baglanti parcalari vb. uygulama igin

uygun olmali ve iyi durumda tutulmahdir.

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

® - Silindirler yerlegtirilmelidir:

7 - - Carpilabilecekleri veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri
o
. alanlardan uzakta.
- - - Ark kaynagi veya kesme islemlerinden ve diger tum isi, kivilcim
TUPLER veya alev kaynaklarindan guvenli bir mesafede.

® - Elektrotun, elektrot tutucunun veya elektriksel olarak "sicak" diger
parcalarin silindire temas etmesine asla izin vermeyin.

® - Silindiri agcarken basinizi ve ylzinuzu silindir valfi ¢cikisindan uzak
tutun .

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

olmadigi sturece her zaman yerinde ve elle sikilmig olmalidir .

Akim tasiyan elektrikli pargcalara dokunmak olumcul soklara veya ciddi
yaniklara neden olabilir. Cikis her acik oldugunda elektrot ve galisma

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

guc acikken akimhdir.

Farkli Grtnlerin tek fazli ve Gg fazli gibi farkli giris voltaji gereksinimleri
// vardir. Giris olarak ug¢ fazli elektrige sahip makinede faz yoklugu veya

voltaj dalgalanmasi gorullrse, Urunun i¢ kisminda ciddi hasara neden

olabilir..
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EMC

Tam dUrdnler gu¢ kaynagina baglanmadan once iyi bir sekilde
topraklanmalidir. Kabuk sizintisi gibi anormal bir durumda, lutfen gug
kaynaginin baglantisini derhal kesin ve bakim igin profesyonellere haber

verin.

Kablolari ya da kablo uglarini vicudun ya da vicut parcalarinin 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 lltfen 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 yeterince yalitilmis bir
yuzeye yerlestirin veya uygun, yalitilmig 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 kagcinmak icin destekleyici dnlemler:

1. Sebeke beslemesi

Dogru sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik parazit ortaya
cikarsa, ek dnlemler alinmasi gerekir.
2. Kaynak gug¢ kablolari mumkun oldugunca kisa tutulmali, birbirine
yakin ¢caligmali ve diger kablolardan ayri tutulmalidir

3. Espotansiyel baglama




GUVENLIK VE OZET

4. Is pargasinin topraklanmasi

Gerekirse, uygun kondansatorler kullanarak bir toprak baglantisi kurun.
5. Gerekirse ekranlama
® - Yakindaki diger cihazlara karsi kalkan olusturun.

® - Tum kaynak tesisatini kapatin.

Radyasyon Sinifi A Cihaz.
® - Sadece endustriyel alanda kullanilabilir.

® - Baska bir alanda kullanilirsa, devrede baglanti ve radyasyon

(("")) sorunlarina neden olabilir..

@ @ Radyasyon Sinifi B cihaz .
[

EMC Class - Konut ve sanayi alanlari i¢cin emisyon kriterlerini karsilayin. Bu

durum, enerjinin kamuya ait al¢ak gerilim sebekesinden saglandigi
yerlesim alanlari i¢in de gegerlidir ..

Anma degeri plakasina gore EMC cihaz siniflandirmasi or teknik data.
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§2 OZET

§2.1 Ozellikler

Giris gerilimi, li¢ faz ile ¢caligir: 400V.

- Dulzgin ve Kkararli c¢ikis, daha fazla

guvenilirlik ve yUksek gobrev dongusu igin
IGBT modul inverter teknolojisi.

- Gu¢ kaynagi faz kaybi meydana gelirse,
hasari dnlemek icin otomatik kapanma igin
faz kaybi korumasi.

- Hassas elektronik ekipmanlarin etrafinda

kaynak yaparken ¢ok yonlulik igin Lift TIG ve
HF Start Modlari.

- MMA kaynagi yaparken daha fazla kontrol
ve kullanim kolayhgi i¢in ayarlanabilir ark kuvveti, sicak baglatma ve yapismayi
onleme kontrolu.

- Ultra ince yluzeylerde deformasyon olmadan yuksek performans.

- 2T/4T/ Spot tetik kontrold.

- Yeni panel tasarimi: Daha sik ve insancillagtiriimis.

- Kaynak ¢iktisinin dogru ayarlanmasi ve geri bildirimi i¢cin LCD ekran.

- YUksek koruma igin sicaklik, voltaj ve akim sensorleri ile donatiimigtir.

- Dizel jeneratorlerle calismak ve voltaj yukselmelerinden kaynaklanan arizalari
onlemek icin tasarlanmistir.

- AC dalga formlar arasinda kare dalga, sinus dalgasi, U¢gen dalga bulunur.

- AC denge kontroll, oksidi izler ve aliminyum kaynadi sirasinda daha iyi
temizlemeye yardimci olur

- Yukari/Asagi Digmesi Uzaktan Kumanda torcu.

- Tor¢ Uzerinde makarali tekerlek amper kontrolu.

- Kablosuz Uzaktan Kumanda ve kablolu/kablosuz Ayak Pedali. (istege bagl)

- Entegre agir hizmet tipi endUstriyel araba ve su sogutucu (istege bagl)

10
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§2.2 Kisa Giris

TIG serisi kaynak makinesi, geleneksel hantal ¢alisma frekansi transformatorini
kabin orta frekans transformatoru ile degistirmek igin ¢alisma frekansini orta frekansa
degistirebilen en son darbe genislik modulasyonu (PWM) teknolojisini ve yalitimh kapi
bipolar transistor (IGBT) gi¢ modulini benimser. Bdylece, tasinabilir, kiguk boyutlu,
hafif, dUsuk tuketim vb. 6zelliklerle karakterize edilir..

On paneldeki TIG serisi parametrelerinin timu, baslangic akimi, krater ark akimi,
kaynak akimi, taban akimi, gorev orani, yukari egim suresi, asagl egim suresi, 6n gaz,
son gaz, darbe frekansi, sicak baslangig, ark kuvveti ve ark uzunlugu gibi surekli ve
kademesiz olarak ayarlanabilir. Kaynak yaparken, ark tutusmasinin basari oranini

saglamak igin ark tutusmasi icin yuksek frekans ve ylksek voltaj gerekir.

TIG Ozellikleri:

% MCU kontrol sistemi, herhangi bir degisiklige aninda yanit verir.

Ark atesleme basari oranini saglamak igin ark atesleme i¢in yuksek frekans ve
yuksek voltaj, ters polarite atesleme TIG-AC kaynaginda iyi ategsleme davranigi
saglar.

% Pedal kaynak akimini kontrol eder.

% TIG islemi, kaynak sirasinda tungsten elektrot is parcasina temas ederse,
tungsteni korumak i¢in akim kisa devre akimina dusecektir.

Akilh koruma: Asin voltaj, asir akim, asiri iIsinma, daha once listelenen sorunlar
meydana geldiginde, hata kodu ekranda goruntilenir ve ¢ikis akimi kesilir.
Kendini koruyabilir ve kullanim omriini uzatabilir.

Cift amacghdir: AC invertor TIG/IMMA ve DC invertor TIG/IMMA, Al-alasim, karbon

celigi, paslanmaz celik, titanyum lizerinde milkemmel performans.

1. DC MMA icin, polarite baglantisi farkli elektrotlara gore segilebilir , latfen §3.3.1'e
bakin;

2. AC MMA igin, degismez DC polaritesinin neden oldugu manyetik akis énlenebilir;

3. DC TIG igin, DCEP normal olarak kullanilir (is parcasi pozitif polariteye bagliyken,

11



GUVENLIK VE OZET

tor¢ negatif polariteye baglidir). Bu baglanti, kararli kaynak arki, digtk tungsten kutup
kaybi, daha fazla kaynak akimi, dar ve derin kaynak gibi birgok karaktere sahiptir;

4. AC TIG (dikdoértgen dalga) icin ark, Sintis AC TIG'den daha kararlidir. Ayni zamanda,
sadece maksimum penetrasyon ve minimum tungsten kutup kaybi elde etmekle kalmaz,
ayni zamanda daha iyi temizleme etkisi elde edebilirsiniz;

5. DC Darbeli TIG asagidaki karakterlere sahiptir:

1) Darbeli i1sitma. Erimis havuzdaki metal, yuksek sicaklik durumunda kisa sureye
sahiptir ve hizli bir sekilde donar, bu da termal duyarliiga sahip malzemelerin sicak
catlak Uretme olasiligini azaltabilir;

2) Is parcasi cok az isi alir. Ark enerjisi odaklanmistir. ince sac ve siiper ince sac
kaynagi igin uygundur;

3) Isi girisini ve erimis havuzun boyutunu tam olarak kontrol edin. Nifuz etme derinligi
esittir. Tek tarafli kaynak ve iki tarafli sekillendirme ve boru igin tim pozisyon kaynagi igin
uygundur;

4) Yuksek frekansli ark, mikrolit kumas igin metal yapabilir, hava deligini ortadan
kaldirabilir ve eklemin mekanik performansini artirabilir;

5) Yuksek frekansh ark, verimliligi artirmak igin yuksek kaynak hizi i¢in uygundur.

TIG serisi kaynak makineleri, boru montaji, kalip onarimi, petrokimya, mimari
dekorasyon, araba tamiri, bisiklet, el sanatlari ve ortak imalat icin de uygulanan
paslanmaz celik, karbon celigi, alasimli cgelik, titanyum, magnezyum, cuprum vb.

malzemelerden yapilmis cesitli plakalarin tUm pozisyonlarda kaynag! i¢in uygundur..

MMA——Manual Metal Arc welding;
PWM——Pulse-Width Modulation;
IGBT——Insulation Gate Bipolar Transistor;

TIG——Tungsten Inert Gas welding.

12
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§2.3 Parametreler

Modeller
Parametreler

T- 320P AC/DC

Gl¢ kaynag 3-380/400/415V+10%, 50/60Hz
TIG MMA
DC AC DC AC
Maksimum giris akimi (A) 18.5 17.8 24.3 23.0
Maksimum girig gucu (kVA) 12.8 12.4 16.8 15.9
Kaynak akim araligi (A) 5~320 10~320
Maksimum yulksuz gerilim (V) 14 14

Yukari egim/Asagi egim (S)

0~10

On/Son Akis (S)

0.1~2.0/0.0~10.0

Darbe Frekansi (HZ) 0.5~999
Darbe Genisligi Araligi (%) 5~95
. o . . 60% 320A
Gorev donglsu (40 C, 10 dakika)
100% 250A

Devre kesici LW31-32B-4AB-04/2
Gl faktori =0.7
Koruma sinifi IP21S
Sogutma AF

Net agirlik (Kg) 28.4
Boyutlar (mm) 660*260*440

Not: Yukaridaki parametreler makinelerin gelistirilimesiyle degisebilir.
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§2.4 Gorev dongusu ve Asiri isi

"X" harfi, bir makinenin belirli bir sire A
*T T-320P AC/DC igin kaynak akimi ve

icinde (10  dakika) surekli olarak gbrev déngisil iliskisi

calisabilecegi  slrenin  orani  olarak 100%
tanimlanan gorev dongusl anlamina gelir.

Nominal goérev dongusu, bir makinenin

nominal kaynak akimini verdiginde 10 .| __ _. _. _ _._.
dakika iginde surekli olarak calisabilecegi
surenin orani anlamina gelir.

Gorev dongusu "X" ile ¢ikis kaynak akimi

b ]

e

arasindaki iliski sagdaki sekilde 0 250 320 I(A
gOsterilmigtir.

Kaynak makinesi asir isiniyorsa, IGBT asiri i1si koruma algilamasi, c¢ikis kaynak
akimini KAPALI konuma getirmek igin kaynak makinesi kontrol Unitesine bir sinyal
gonderir ve hata kodu ekranda goruntulenir. Bu durumda, fanin galismasiyla sogumasi
icin makine 10~15 dakika boyunca kaynak yapmamalidir. Makineyi tekrar ¢aligtirirken,

kaynak c¢ikis akimi veya gorev dongusu azaltiimalidir

§2.5 Calisma Prensibi

TIG serisi kaynak makinelerinin calisma prensibi asagidaki sekilde gésterilmistir. Ug
fazli calisma frekansi AC 400V, DC'ye dogrultulur, daha sonra orta transformatér (ana
transformator) ile voltaji dugurdikten ve orta frekansl dogrultucu (hizli kurtarma diyotu)
ile duzelttikten sonra invertér cihazi (IGBT) ile orta frekansli AC'ye dénusturular ve
enduktans filtreleme ile ¢ikarilir. Devre, akim ¢ikisini istikrarli bir sekilde saglamak igin
akim geri besleme kontrol teknolojisini benimser. Bu arada, kaynak akimi parametresi,
kaynak teknesinin gereksinimlerini karsilamak igin surekli ve kademesiz olarak

ayarlanabilir.

14
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Trifaze i g . : _ )
AC Dogrultucu DC | fnvertar AC | Ortafrekans | AC | Orta frekans ne Hall devrest | DC
380V, 5012 o .'! trafosu "'| dogrultucu i -
’ I

|
Alkim pozitif-

geribesleme kontroli [

§2.6 Volt-Amper Karakteristigi

TIG serisi kaynak makinesi, grafigi asagidaki sekilde gosterilen mukemmel bir
volt-amper karakteristigine sahiptir. Geleneksel nominal yutkleme gerilimi U2 ile
geleneksel kaynak akimi 12 arasindaki iligki agagidaki gibidir:

Ne zamanl2<600A, U2=10+0.04I12 (V); When 12>600A, U2=34 (V).

U, (Vik

Volt-ampere characteristic .
The relation between the

67 Working conventional loading
point voltage and welding current

o / X
10 //

-
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§3 Kurulum ve Calistirma
§3.1 On ve Arka panel diizeni

§3.1.1 Kaynakgi duzeni

[

|

jil

7 @.¢.9)
ST E
1234

7

1. TIG tabancasi kontrol konnektord.

2. Negatif (-) kaynak gucu ¢ikig baglanti soketi.

3. TIG tor¢ gaz konektorii.

4. Pozitif (+) kaynak gili¢ cikisi baglanti soketi.

5. Gaz Girigi: Gaz borusunu baglayin.

6. Su kutusu konektorii: Su kutusunu baglamak igin.
7. Gug kaynagi girisi: Gugc kaynagini baglamak igin.

8. Gug¢ anahtarn: Glg¢ kaynagini saat yoninde agin ve gug¢ kaynagini saat yonundn

tersine kapatin.
16
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§3.1.2 Su sogutma i¢in diizen

Girig: Buradan tanka su veya sogutma sivisi, antifriz vb. enjekte edilebilir.
TIG icin arka su girisi (kirmizi).*

TIG igin su ¢ikigi (mavi).*

Su sogutma kontrol konnektori.*

MIG igin su ¢ikisi (mavi).*

MIG igin geri su girisi (kirmizi).*

~N~ oo o B~ W NP

Su seviyesi kalibrasyonu.*

isaretli kelimeler asagida ayrintih olarak agiklanmistir.
Aciklanan Diger Kontroller
TIG icin giris (2) ve ¢ikis (3)
Girigin (2) ayni tarafindaki iki nozul TIG islemi i¢in kullanilir ve TIG kaynak torcundaki

nozullara baglanabilir. Mavi ¢ikisa karsilik gelir: tanktan soguk su verilir; kirmizi geri su

girisine kargilik gelir: sogutma icin tanka sicak su akitilir.

Not: Mavi ¢ikis ve kirmizi durgun su girigi yanlis olmamalidir!

Kontrol konektoru (4)

Su tanki kontrol konektorl, baglanti hattini yerlestirmek icin kullanilir. Ve baglanti hatti
su tankini kaynak makinesine baglamak igin kullanilir. Baglanti hatti Uzerinden su
tankina gu¢ saglar ve zaman iginde kontrol ve algilama sinyallerini alir.

17
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MIG icin giris (5) ve cikig (6)
Kontrol konektorinin (7) ayni tarafindaki iki nozul MIG islemi igin kullanilir ve tel
besleyicideki nozullara baglanabilir. Mavi ¢ikisa karsilik gelir: tanktan soguk su verilir;

kirmizi geri su girisine karsilik gelir: sogutma igin tanka sicak su akitilir.

Note: Mavi ¢ikis ve kirmizi durgun su girisi yanlis olmamali!

Su seviyesi kalibrasyonu (7)

Bu ici bos bir oluktur, tanktaki su hacmini agikga gozlemleyebilirsiniz, en yuksek isaret
en yuksek su seviyesini gosterir: su hacmi en yuksek su seviyesini agmamalidir; en
dUsuk isaret en dusuk su seviyesini gosterir: su hacmi en dusuk su seviyesinden dugsuk
oldugunda, su deposu duzgun caligmayacaktir, suyu zamaninda giristen doldurmaniz

gerekir.

§3.2 Kontrol paneli igin diizen

§3.2.1 Kontrol paneli

Kaynak modu diigmesi: MMA/ HF TIG/ Lift TIG kaynak modunu segmek igin basin.
Cikis dalga formu dugmesi.*

Tetikleme modu segme diigmesi: 2T veya 4T tetikleme modunu segmek icin basin

w0 N

Kaynak fonksiyonu diigmesi: Darbe modu ve Nokta kaynagi modunun agiimasini

18
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10.

11.
12.

veya kapanmasini segmek igin basin.

JOB dugmesi: JOB programini agmak i¢in 3 saniye boyunca basin ve parametreleri
JOB numarasina kaydetmek igin 1 saniye boyunca basin.

Fonksiyon A diigmesi.*

Parametre A dugmesi: MMA modunda Sicak baslatmayi ve TIG modunda Balans
veya AC Frekansini segmek icin basin. Dugmeye 3 saniye icinde basiimazsa, segim
otomatik olarak kaldirilacaktir.

Ekran: Kaynak voltaji, kaynak akimi ve ayarlanan diger parametreler gibi tim
kaynak parametrelerini gosterecektir.

Parametre B diigmesi: Ark Kuvvetini (MMA modu) veya ¢ap boyutunu (TIG modu)
secmek igin basin. Dugmeye 3 saniye iginde basiimazsa, se¢im otomatik olarak
kaldinlacaktir.

Sogutma modu se¢gme diigmesi: Hava sogutma veya Su sogutma se¢cmek igin
basin.

Fonksiyon B dugmesi.*

Parametre se¢gme/ayarlama diigmesi.*

* Fonksiyonun daha ayrintili agiklamasinin takip edilecegini belirtir.

Aciklanan Diger Kontroller

Cikis dalga formu dugmesi (2)

Cikis formunu segmek icin basin: DC Cikisi, AC Kare Dalga, AC Sinus Dalgasi, AC

Uggen Dalga.
(1) DC Kaynak Cikigi DC TIG kaynagi icin uygundur.

(2) AC Kare Dalga c¢ikigi, maksimum penetrasyon, en iyi yon kontrolu ile hizli hareket

hizi igin arki odaklar.

(3) AC Sinus Dalgasi Cikisi, geleneksel AC TIG kaynak dalga formudur. Daha sessiz,

'yumusak' ark karakteristigine sahiptir.

(4) AC Uggen Dalga Cikisi ayni akim ayari icin 1si girisini azaltir. Ozellikle ince metal

kaynagi igin kullanighdir.
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Tetikleme modu segme diugmesi (3)
® 2T Modu

Kaynak devresini etkinlestirmek igin tetik cekilir ve basili tutulur, tetik birakildiginda

kaynak devresi durur.

Baslangigc akimi ve krater akiminin ayarlanmadidi bu iglev, Yeniden punta kaynagi,

gecici kaynak, ince levha kaynagdi vb. i¢in uygundur..

1(a)

Kaynak akimiIs  f——m=sssssenenees Kaynak tabancas1
’ tetigini  serbest
Ayar baz birak
akimi 1b |
| Ark
Kaynak tabancasi svicine: Lo
basili 'rut‘L JpaLee
* -
0 13 4 t5 t (s)

Giris:

(1) O0: Tabanca anahtarina basin ve basili tutun. Elektromanyetik gaz valfi acilir.
Koruyucu gaz akmaya baglar.

(2) 0~t1: On gaz zamani (0.1~2.0s)

(3) t1~12: Ark ateslenir ve ¢ikis akimi minimum kaynak akimindan ayarlanan kaynak
akimina (Iw veya Ib) yukselir.

(4) t2~13: Tum kaynak islemi sirasinda tabanca anahtari basili tutulur ve birakiimaz.

Not: Darbeli ¢ikisi secin, temel akim ve kaynak akimi donugumlu olarak g¢ikarilacaktir;

aksi takdirde, kaynak akiminin ayar degerini ¢ikarin;

(1) t3: Tabanca anahtarini birakin, kaynak akimi segilen asagdi egim suresine uygun
olarak dugecektir.

(2) t3~t4: Akim, ayar akimindan (lw veya Ib) minimum kaynak akimina duser ve
ardindan ark kapatilir.

(3) t4~15: Ark kapatildiktan sonra gaz sonrasi siire. On paneldeki digmeyi cevirerek
ayarlayabilirsiniz (0.0~10s).

(4) t5: Elektromanyetik gaz valfi kapatilir, koruyucu gaz akisi durur ve kaynak biter
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® 4T Modu

Bu 'mandallama’ modu olarak bilinir. Tetik bir kez c¢ekilir ve kaynak devresini
etkinlestirmek igin birakilir, kaynak devresini durdurmak igin tekrar ¢ekilir ve birakilir. Bu
iglev, tetigin surekli olarak agik tutulmasi gerekmediginden daha uzun kaynaklar igin
kullanighdir. TIG serisi kaynak makineleri ayrica 4T modunda kullanilabilecek daha fazla
akim kontrol segenegdine sahiptir.

Baslangi¢c akimi ve krater akimi 6nceden ayarlanabilir. Bu fonksiyon, kaynagdin basinda
ve sonunda ortaya cikan olasi kraterleri telafi edebilir. Boylece, 4T orta kalinliktaki
plakalarin kaynagi igin uygundur
A

tetige bastir

tutusturma akmmi

tetigi serbest birak
kaynak akim
ayar degeri

Kaynak akimi
diisiiyor

Kaynak torcunun
tetigine basili tut 1 i

\ .
! ' —

kaynag: durdur

"~

Introduction:
(1) 0: Tabanca anahtarina basin ve basili tutun, Elektromanyetik gaz valfi acilir.
Koruyucu gaz akmaya baslar;
(2) 0~t1: On gaz stiresi (0,1~2,0S);
(3) t1~12: Ark t1'de ateslenir ve ardindan baslangi¢ akiminin ayar degerini verir;
(4) t2: Tabanca anahtarini gevsetin, ¢ikis akimi baslangic akimindan yukari dogru
egimlidir;
(5) t2 ~13: Cikis akimi ayar degerine (lw veya Ib) yuikselir, yukari egim sulresi
ayarlanabilir;
(6) t3~14: Kaynak islemi. Bu slire boyunca tabanca anahtari gevsetilir
Not: Darbeli ¢ikigi secgin, temel akim ve kaynak akimi donusumlu olarak ¢ikacaktir; aksi
takdirde, kaynak akiminin ayar degerini ¢ikarin;
(7) t4: Tor¢ anahtarina tekrar basin, kaynak akimi segilen asagi egim suresine uygun
olarak dugecektir.
(8) t4~15: Cikis akimi krater akimina dogru egimlidir. Asagi edim suresi ayarlanabilir;

(9) t5~16: Krater akim suresi;
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(10) t6: Tabanca anahtarini gevsetin, arki durdurun ve argon akigini surddrtn;

(11) t6~t7: Gaz sonrasi zaman, Oon paneldeki gaz sonrasi zaman ayar dugmesi ile
ayarlanabilir (0,0~10S);

(12) t7: Elektromanyetik valf kapanir ve argon akigini durdurur. Kaynak bitmistir
Fonksiyon A diigmesi (6)

HF TIG/ Lift TIG'de, On gaz suresi, On akim ve Yukari egim siresini segmek igin basin;
Punta kaynak modunda, On gaz siiresini se¢mek igin basin; JOB programinda, segilen

numara igin parametre ayarlarini yuklemek icin basin.

Fonksiyon B dugmesi (11)

HF TIG/ Lift TIG'de, Asagi egim slresi, Son akim ve Son gaz slresini segmek i¢in basin;
Punta kaynak modunda, Son gaz suresini se¢gmek igin basin; JOB programinda, segilen

numaranin parametre ayarlarini silmek icin basin.

Parametre segme/ayarlama diigmesi (12)

Kaynak akimi, Tepe akimi, Taban akimi, Darbe frekansi, Darbe genisligi ve JOB
program numarasi gibi parametreleri se¢mek igin basin. Parametrelerin degerini

ayarlamak icin dondurun.
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2 corne 1278 14.4v

'

cooLu

” =
————

§3.2.2 MMA ekran tanitimi

1. Kaynak modu dugmesi: MMA kaynak moduna girmek icin basin.

2. Cikis dalga formu diigmesi: DC cikisini veya AC Kare dalga cikisini se¢mek igin
basin.

3. Parametre A diigmesi: Sicak baglatmayi se¢cmek icin basin. Ayar arahgi: 0~10.

4. Parametre B dugmesi: Ark kuvvetini segmek igin basin. Ayar araligi: 0~10.

5. Parametre ayar dugmesi: Kaynak akimini ve Sicak baslatma ve Ark kuvveti
degerini ayarlamak i¢in donduran.

6. Akim gostergesi: Kaynak islemi sirasinda kaynak akimini gosterir, aksi takdirde
secilen akimi gosterir.

7. Kaynak voltaji gostergesi: Kaynak gerilimini gosterir
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§3.2.3 HF/LIFT TIG Ekran tanitimi

Water cooling 250

Fre.(Hz)

+5

Balance

o 2584 0.0v

PULSE 25100 3.4 258 47200 33
Qg Ay NLNA

10 11

1. Kaynak modu dugmesi: HF TIG veya Lift TIG kaynak moduna girmek i¢in basin.

HF Lift
TIG TIG

2. Cikis dalga formu dugmesi: DC cikisini veya AC dalga cikisini segcmek igin basin.

3. Tetikleme modu dugmesi: 2T veya 4T tetikleme modunu se¢gmek igin basin.

4. Kaynak fonksiyonu diigmesi: Darbesiz/ Darbeli/ Cok Noktali/ Tek Noktali kaynak
islevini secmek icin basin. (Lift TIG kaynak modunda Nokta iglevi yoktur.)

NO SINGLEgE MULTI
PULSEIPULSE spoT SPOT
5. Parametre A dugmesi: AC Dengesi (-5 ila +5) veya AC Frekansi (50~250Hz)
se¢mek igin basin.

6. Parametre B diigmesi: Cap boyutunu segmek icin basin.
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7. Fonksiyon A diigmesi: On gaz siresi, Ark akimini baslat ve Yukari egim siresini
se¢cmek igin basin.

8. Fonksiyon B diigmesi: Asagl egim suresi, Ark akimi sonu ve Gaz sonrasi suresini
secmek icin basin.

9. Parametre seg¢me/ayarlama dugmesi: Kaynak akimini ve diger parametreleri
segcmek igin basin. Parametrelerin de@erini ayarlamak igin dondurun.

10. Akim gostergesi: Kaynak islemi sirasinda kaynak akimini gdsterir, aksi takdirde
secilen akimi gosterir.

11. Kaynak voltaji gostergesi.

12. Sogutma modu se¢gme diigmesi: Su sogutmayi secmek igin basin.
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§3.2.4 TIG Pulse ekran tanitimi

Water cooling

2

(PDE?:(ent: 2 5 8A

26 100 3.4 | 258 200 756 95 4.7 200 3.8
q Ay BEA M S% \CNA
S i

PULSE

2 3
1. Tepe akimi: 5~320A.
2. Baz akim: 5~320A, ancak Tepe akimindan daha az.
3. Darbe frekansi: 0,5~999Hz.
4. Darbe genisligi: %5~95.

§3.2.5 TIG Spot ekran tanitimi

Water cooling

et 1274 0.0v conent 127

127 1.5 1.0

1. 1. Akim gostergesi: 5~320A.
2. 2. Ton gostergesi: 0.2~1.0s.

3. 3. Toff gostergesi: kapali ~ 10.0s.
26
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§3.2.6 JOB Program tanitimi

HF Water cooling

DC

27 20250 5.0 265 200 250 95 5.0 200 5.0
d A Y MUATUAMNF B% \NA
PuLsEl 1| 2| 3] 4|5 7|8 "9 10

Loading Delete

4

1. Kaynak modu ekrani: Burada secilen kaynak durumlari gosterilir.

2. Parametreler ekrani: Burada secilen tUm parametre degerleri gosterilir.

3. JOB numarasi: Toplam 1~10 JOB numarasi JOB diugmesi ile secgilen parametreleri
saklayabilir veya ¢agirabilir.

4. Yukle/ Sil ekrani: Secilen JOB numarasi icin parametre ayarlarini gagirmak/silmek

icin Fonksiyon A/B digmesine basin.
§3.2.7 Dil ayar paneli

SETTINGS
English
Francais
Deutsch

Italiano

Espanol

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 Calistirma
§3.3.1 MMA Kaynagi i¢in kurulum

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 Ureticisinin bilgilerine
bakin.

DCEP: "+" ¢ikis soketine bagli elektrot.

DCEN: "-" ¢ikis soketine bagli elektrot.

MMA (DC): Farkli elektrotlara géore DCEN veya DCEP baglantisinin segilmesi. Ltfen
elektrot kilavuzuna bakin.

MMA (AC): Polarite baglantisi icin gereklilik yok.

DCEP

(1) Topraklama kablosunu "-" ye baglayin, saat yonunde sikin;

(2) Topraklama kelepgesini is pargasina baglayin. is parcasi ile temas, temas
noktasinda korozyon, boya veya kire¢ bulunmayan temiz, giplak metal ile saglam bir
temas olmalidir.

(3) Elektrot ucunu "+"ya baglayin, saat yonunde sikin;
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(4) Her makine bir gu¢ kablosu ile donatiimistir, yanls voltaji segmemek i¢in uygun
konuma bagl giris voltaji kaynak kablosuna dayanmalidir;

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

(6) Bir multi metre ile giris voltajinin dalgalanma araligi icinde oldugunu 6lgun;

(7) Gug topraklamasi iyi topraklanmis

§3.3.2 MMA Kaynagi i¢in Calistirma

(1) Yukaridaki yonteme gore kurulum dogrudur, gli¢ anahtarini dondurun, bdylece glg
anahtari "ACIK" konuma gelir, ardindan ekran 1s1g1 ve fan yanar, cihaz dizgin
calisir.

(2) 'MMA' kaynak moduna ayarlayin.

(3) Parametre dugmesini kullanarak kaynak akimini gerektigi gibi ayarlayin.

(4) Parametre dugmelerini ve topuzu kullanarak sicak baslatma ve ark kuvvetini
gerektigi gibi ayarlayin. (6nceki bolimdeki talimatlari takip ederek)

(5) Elektrodu elektrot tutucuya yerlestirin ve sikica kelepgeleyin.

(6) Ark olusturmak igin elektrodu is par¢asina vurun ve arki korumak igin elektrodu sabit
tutun.

(7) Kaynak iglemine baglayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosulunu elde etmek igin
Kaynak parametreleri kontrol dugmesini yeniden ayarlayin.

(8) Kaynak tamamlandiktan sonra Glg¢ Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK birakiimalidir. Bu,
fanin galismasini ve dahili bilesenleri sogutmasini sadlar.

(9) Gug anahtarini KAPALI konuma gevirin.

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 gsekilde eklemlere tersine gevrilebilir.

® - 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.
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§3.3.3 MMA Kaynak

En yaygin ark kaynadi turlerinden biri manuel metal ark kaynagi (MMA) veya gubuk
kaynagidir. Ana malzeme ile bir sarf elektrot gubugu veya 'cubuk' 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 buharlari
cikaran ve her ikisi de kaynak alanini atmosferik kirlenmeden koruyan bir clruf tabakasi
saglayan bir aki ile kaplanir. Elektrot ¢cekirdeginin kendisi dolgu malzemesi olarak islev
gorar, kaynak metali Uzerinde curuf kaplamasi olusturan eritken kalintisi kaynaktan

sonra yontularak uzaklastirilmalidir

L Cekirdek tel

- Flux kaplama

~— Eriyik flux kaplamanin olustirdugu gaz

Cekirdek tel erimeli ark

—— Akiskan kalintisi ciiruf 6rtiisii

Kaynak metali

e Ark, elektrodun ana metale anlik olarak dokundurulmasiyla

Core wire

baslatilir.

Flux coating

Arkin isisi, elektrotun ucunda erimis bir havuz olusturmak igin

<{—Basemetal ana metalin ylzeyini eritir.

e Erimis elektrot metali ark boyunca erimis havuza aktarilir ve

biriken kaynak metali haline gelir.

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

1] ;%Arc Ark ve yakin gevresi koruyucu gaz atmosferi ile sarilir.

Manuel metal ark (cubuk) elektrotlari saglam bir metal tel c¢ekirdege ve bir flaks
kaplamaya sahiptir. Bu elektrotlar tel gapi ve bir dizi harf ve rakamla tanimlanir. Harfler
ve sayllar metal alagimini ve elektrotun kullanim amacini tanimlar.
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Metal Tel Cekirdek, arki koruyan akimin iletkeni olarak calisir. Cekirdek tel erir ve
kaynak havuzuna birakilir.
Korumali metal ark kaynagi elektrodu Uzerindeki kaplamaya Flux denir. Elektrot
uzerindeki aki birgok farkli iglevi yerine getirir.
Bunlar asagidakileri icerir:
e kaynak alani etrafinda koruyucu bir gaz Uretilmesi
O o flakslama elemanlari ve deoksidizer saglanmasi
' e kaynak sogurken Uzerinde koruyucu bir curuf kaplamasi

(\/ Slag olusturmak
NG N

- .apa @ ark karakteristiklerinin belirlenmesi
\ |

- —

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

eder. Bu ek islevler esas olarak elektrot Uzerindeki kaplama tarafindan saglanir.

§3.3.4 MMA Kaynak Temelleri

- Elektrot Segimi

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

Dogru elektrot secimi i¢in kaynak tedarikcinize danigsmaniz tavsiye edilir.

B - Elektrot Boyutu

Ortalama Malzeme | Onerilen Maksimum Elektrot
Kalinhgi Capi
1.0~2.0 mm 2.5 mm
2.0~5.0 mm 3.2mm
5.0~8.0 mm 4.0 mm
>8.0 mm 5.0 mm
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Elektrotun boyutu genellikle kaynak yapilan boélimuan kalinligina baglidir ve bolim ne
kadar kalinsa o kadar buyuk elektrot gerekir. Tablo, genel amagh tip 6013 elektrot
kullanimina dayal olarak c¢esitli kalinliklardaki kesitler igin kullanilabilecek maksimum

elektrot boyutlarini vermektedir.

B - Kaynak Akimi (Amper)

Elektrot Boyutu Gegerli Aralik
2 mm (Amps)
2.5 mm 60~95
3.2mm 100~130
4.0 mm 130~165
5.0 mm 165~260

Belirli bir is icin dogru akim segimi ark kaynaginda énemli bir faktordur. Akim ¢ok dusuk
ayarlandiginda, kararl arki vurmakta ve suUrdUrmekte zorluk yasanir. Elektrot ise
yapisma egilimindedir, nufuziyet zayiftir ve belirgin bir yuvarlak profile sahip boncuklar
birikecektir. Cok yuksek akim, elektrodun asiri isinmasiyla birlikte ana metalin altinin
kesilmesine ve yanmasina neden olur ve asiri sigrama Uretir. Belirli bir is i¢cin normal
akim, isi yakmadan, elektrodu asiri isitmadan veya puruzli bir sigramali yuzey
uretmeden kullanilabilecek maksimum akim olarak dusunulebilir. Tabloda genel amagli

tip 6013 elektrot icin genellikle dnerilen akim araliklari gosterilimektedir

B  Ark uzunlugu

Arki vurmak igin, elektrot ark olusana kadar is Uzerinde hafifce kazinmalidir. Uygun ark
uzunlugu igin basit bir kural vardir; kaynaga iyi bir ylizey veren en kisa ark olmalidir. Cok
uzun bir ark nufuziyeti azaltir, sigrama yapar ve kaynaga puruzli bir yluzey verir. Asiri
kisa bir ark elektrodun yapigmasina neden olur ve dusuk kaliteli kaynaklarla sonuglanir.
Asagi el kaynagi icin genel kural, gekirdek telin capindan daha buyuk olmayan bir ark

uzunluguna sahip olmakiir.
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- Elektrot Agisi

Elektrodun isle yaptigi a¢i, metalin dizgun ve esit bir sekilde aktarilmasini saglamak
icin onemlidir. Asagi el, kdse, yatay veya bas Ustu kaynak yaparken elektrodun agisi
genellikle hareket yonune dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey yukari kaynak

yaparken, elektrodun agisi is parcasina 80 ila 90 derece arasinda olmalidir.

- Kaynak Hareket Hizi

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

mekanik ozelliklere yol acacaktir..

B - 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
arindiriimig olmahdir. Birlestirme hazirligi, testere, delme, kesme, isleme, alevle kesme
ve digerlerini igceren kullanilan yonteme bagli olacaktir. Her durumda, seddeler temiz ve
her turli kirden arindiriimis olmalidir. Baglanti tlrl segilen uygulama tarafindan

belirlenecektir.

§3.4 TIG kaynagi i¢in Kurulum ve Calistirma

§3.4.1 TIG Kaynagi igin kurulum

(1) Topraklama kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki pozitif sokete takin ve sikin.

(2) Kaynak torcunu 6n paneldeki negatif sokete takin ve sikin.

(3) TIG Tabancasinin gaz hattini makinenin 6n tarafindaki ¢ikis gazi konektorine
baglayin.

(4) Torg anahtarinin kontrol kablosunu makinenin 6n tarafindaki sokete baglayin.

(5) TIG Tabancasinin su giris ve ¢ikis borusunu su kutusunun onundeki giris ve ¢ikig
suyu konektorune baglayin.
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(6) Su kutusunun kontrol kablosunu kaynak makinesinin arka panelindeki aero sokete
baglayin.

(7) Gaz regulatérint Gaz Tupline baglayin ve gaz hattini Gaz Regulatériine baglayin.
Sizinti Kontrolui!

(8) Gaz hattini arka panelde bulunan hizli itmeli kilit konektért araciligiyla makine giris
gaz konektorine baglayin. Sizinti Kontroli!

NOT: Sogutma cihazi olmadan hava sogutma modu , ve hava sogutma modu igin su
borusuna gerek yoktur.
(9) Kaynak makinesinin gl¢ kablosunu sahadaki elektrik kutusundaki ¢ikis anahtarina

baglayin. Gug¢ anahtarini agin.

(10)  Gaz tupunin vanasini dikkatlice agin, gerekli gaz akis hizini ayarlayin.
(11)  Bir multi metre ile giris voltajinin dalgalanma araliginda oldugunu olgun.

(12)  Gug topraklamasi iyi topraklanmis.

§3.4.2 TIG Kaynagi icin Calistirma

(1) Yukaridaki yonteme gore kurulum dogrudur, gu¢ anahtarini "ACIK" konuma getirin,
ekran yanmali, fan yanmali, cihaz diuzgun ¢alismaldir.
(2) Kaynak modunu 'Lift TIG' veya 'HF TIG' olarak ve ¢ikis dalga bicimini ayarlayin: DC

veya AC.
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(3) Tetikleme modunu ayarlayin: 2T/4T.

® 2T calismasi segildiginde, tetige basin Gaz baslar, ark baglangicina dokunun ve
kaldirin. Tetigi birakin Gaz ve Ark durur.

® 4T calismasi segildiginde, tetige basin ve birakin Gaz baslar, dokunun ve kaldirin ark
baslar. Tetige tekrar basin ve birakin, Gaz ve Ark durur.

(4) On Gaz, Yavaslama vb. dahil olmak tizere akim ve TIG parametre ayarini yapin.

(5) On panelde su sogutma modunu segin.

(6) Optimum kaynak sonuglar elde etmek igin tungsten kit bir noktaya kadar
taslanmalidir. Tungsten elektrodun taglama ¢arkinin dondugu yonde taglanmasi gok
onemlidir.

(7) Tungsten elektrodu, gaz kabindan yaklasik 3 mm ila 7 mm disari ¢ikacak sekilde
takin ve dogru boyutta penseye sahip oldugunuzdan emin olun.

(8) Arka kapag: sikin.

(9) Kaynak islemine bagslayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosulunu elde etmek igin
parametre kontrol dUgmesini yeniden ayarlayin

(10) Kaynak islemi tamamlandiktan sonra Gu¢ Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK
birakilmalidir. Bu, fanin ¢alismasini ve dahili bilesenleri sogutmasini saglar.

(11) ACMA/KAPAMA Anahtarinit KAPALI konuma getirin.

§3.4.3 DC TIG Kaynag

DC gug¢ kaynagi, elektronlar olarak bilinen ana elektrik

30_% bileseninin negatif kutuptan (terminal) pozitif kutba (terminal)
yalnizca bir yonde aktigi DC (dogru akim) olarak bilinen seyi

kullanir. DC elektrik devresinde, herhangi bir DC devresi

/ N\ kullanihirken her zaman g6z 6nunde bulundurulmasi gereken

TTJI; bir elektrik prensibi vardir. Bir DC devresinde enerjinin (1sinin)
0

%70'i her zaman pozitif taraftadir. Bunun anlagilmasi gerekir
¢lnkd TIG torcunun hangi terminale baglanacagini belirler (bu kural diger tim DC

kaynak turleri icin de gecerlidir)

35



KURULUM & CALISTIRMA

DC TIG kaynagi, bir TUNGSTEN elektrot ile metal

argon gas
V/ gong

is parcasi arasinda bir arkin vuruldugu bir iglemdir.

Kaynak alani, tungsten, erimis havuz ve kaynak
alaninin kirlenmesini 6nlemek igin bir inert gaz akisi

ile korunur. TIG arkina vuruldugunda inert gaz power source

iyonize olur ve molekuller yapisini degistirerek asiri I + /II

Isinir ve bir plazma akimina donusur. Tungsten ve is

parcasl arasinda akan bu plazma akimi TIG arkidir

ve 19.000°C'ye kadar sicak olabilir. Cogu metalin kontrolli bir sekilde eritilerek kaynak
havuzuna donusturilmesini saglayan ¢ok saf ve konsantre bir arktir. TIG kaynagi,
kullaniciya en genis malzeme, kalinlik ve tip yelpazesini kaynaklamak igin en buyuk

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

kaynaktir.
Arkin yogunlugu, tungstenden akan akimla
orantihdir. Kaynakgi, arkin gucunu ayarlamak
Diisiik yitksek icin kaynak akimini duzenler. Tipik olarak ince
akim A akim malzeme, malzemeyi eritmek icin daha az isi

I e | [ — |

ile daha az guglu bir ark gerektirir, bu nedenle
daha az akim (amper) gereklidir, daha kalin malzeme daha fazla i1si ile daha guglu bir ark

gerektirir, bu nedenle malzemeyi eritmek i¢in daha fazla akim (amper) gereklidir.

§3.4.4 TIG Kaynak Fuzyon Teknigi

Manuel TIG kaynagi genellikle tim kaynak islemleri arasinda en
zoru olarak kabul edilir. Kaynakg¢inin kisa bir ark uzunlugunu

korumasi gerektiginden, elektrot ile is parcasi arasindaki temasi

<> onlemek igin blyuk 6zen ve beceri gerekir. Oksijen Asetilen torg

kaynagina benzer sekilde, TIG kaynagi normalde iki el gerektirir ve

¢ogu durumda kaynakginin bir eliyle kaynak torgunu maniplle ederken diger eliyle
kaynak havuzuna bir dolgu telini manuel olarak beslemesini gerektirir. Bununla birlikte,
ince malzemeleri birlestiren bazi kaynaklar, kenar, kdse ve alin baglantilari gibi dolgu

metali olmadan gergeklestirilebilir
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Bu, metal pargalarin kenarlarinin yalnizca TIG arki tarafindan Uretilen 1s1 ve ark
kuvveti kullanilarak birlikte eritildigi Fizyon kaynagi olarak bilinir. Ark baslatildiktan sonra
tor¢ tungsteni bir kaynak havuzu olusturulana kadar yerinde tutulur, tungstenin dairesel
hareketi istenen boyutta bir kaynak havuzu olusturulmasina yardimci olacaktir. Kaynak
havuzu olusturulduktan sonra torcu yaklasik 75°lik bir aciyla edin ve malzemeleri

birbirine kaynastirirken baglanti boyunca duzgun ve esit bir sekilde hareket edin

Dolgu Teli Teknigi ile TIG Kaynagi
TIG kaynaginda birgok durumda kaynak takviyesi
olusturmak ve gugli bir kaynak olusturmak igin kaynak
havuzuna bir dolgu teli eklemek gerekir. Ark baslatildiktan

sonra tor¢ tungsteni bir kaynak havuzu olusturulana kadar

yerinde tutulur, tungstenin dairesel hareketi istenen boyutta

bir kaynak havuzu olusturulmasina yardimci olacaktir.
Kaynak havuzu olusturulduktan sonra torcu yaklasik 75° agiyla edin ve baglanti boyunca
dizgun ve esit bir sekilde hareket ettirin. Dolgu metali kaynak havuzunun 6n kenarina
verilir. Dolgu teli genellikle yaklasik 15°'lik bir agiyla tutulur ve erimis havuzun 6n
kenarina beslenir, torg ileri dogru hareket ettirildikge ark dolgu telini kaynak havuzunun
icinde eritecektir. Ayrica, eklenen dolgu teli miktarini kontrol etmek icin bir dabbing
teknigi kullanilabilir, tel erimis havuza beslenir ve torg yavas ve esit bir sekilde ileri dogru
hareket ettirilirken tekrarlayan bir sirayla geri cekilir. Kaynak sirasinda dolgu telinin
erimis ucunu gaz kalkaninin iginde tutmak Onemlidir, ¢uUnki bu telin ucunu

oksitlenmekten ve kaynak havuzunu kirletmekten korur..

= e ‘ 757 T T
Travel direction “ 4 J Mer=——_ ™
- | » 4 i |

Farm a weld pool Angle torch Add Tig filler wire
-~
- —_—
\ shigld T
| 1

- = = ——
I | | | | |
Retract the: filler wire Move the torch farward to Repeat the processgas

the front of the weld pool
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§3.4.5 Tungsten Elektrotlar

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

en yaygin kullanilan tungsten elektrotlar yer almaktadir

Toryumlu _

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

ureticinin uyarilarina, talimatlarina ve Malzeme Guvenlik Bilgi Formuna (MSDS) uyun.

E3 (Renk Kodu: Mor) _

E3 tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWG) minimum ylzde 98 tungsten ve
ylizde 1,5'e kadar Lantan ve kiigik ylizdelerde Zirkonyum ve itriyum icerirler ve E3
Tungsten olarak adlandirilirlar. E3 Tungsten Elektrotlar, toryum elektrotlarinkine benzer
iletkenlik saglar. Tipik olarak bu, E3 Tungsten Elektrotlarin onemli kaynak iglemi

degisiklikleri gerektirmeden toryumlu elektrotlarla degistirilebilecegi anlamina gelir. E3
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ustiin ark baslatma, elektrot d6mri ve genel maliyet etkinligi saglar. E3 Tungsten
Elektrotlar %2 toryumlu tungsten ile karsilastirildiginda, E3 daha az yeniden taslama
gerektirir ve daha uzun bir genel kullanim émru saglar. Testler, E3 Tungsten Elektrotlarla
atesleme gecikmesinin aslinda zaman iginde iyilestigini, %2 toryumlu tungstenin ise
sadece 25 baslatmadan sonra bozulmaya basladigini gdstermistir. Esdeger enerii
cikisinda, E3 Tungsten Elektrotlar %2 toryumlu tungstenden daha soguk caligir ve
bdylece genel u¢ dGmrunu uzatir. E3 Tungsten Elektrotlar AC veya DC'de iyi ¢caligir. Sivri
uclu DC elektrot pozitif veya negatif olarak veya AC gug kaynaklariyla kullanim icin bilyeli

olarak kullanilabilirler

Seryumlu (Renk Kodu: Turuncu)|

Serilestirilmis tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWCe-2) minimum yuzde 97,30
tungsten ve yuzde 1,80 ila 2,20 seryum igerir ve yuzde 2 serilestirilmis olarak adlandirilir.
Seryum igeren tungsten, dusuk akim ayarlarinda DC kaynakta en iyi performansi
gOsterir. DUsUk amperlerde mukemmel ark baslangicina sahiptirler ve ince sac metal
isleri gibi uygulamalarda populer hale gelirler. En iyi karbon c¢eligi, paslanmaz celik, nikel
alagimlari ve titanyum kaynagi icin kullanilirlar ve bazi durumlarda yuzde 2 toryumlu
elektrotlarin yerini alabilirler. Serilestiriimis tungsten, disuk amperajlar igin en uygunudur,
Toryum tungstenden daha uzun sire dayanmalidir, daha ylksek amperaj uygulamalari

en iyi sekilde Toryum veya Lantanlanmig tungstene birakilir

Lantan (Renk Kodu: Altin) |

Lantanli tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWLa-1.5) minimum yuzde 97,80
tungsten ve yuzde 1,30 ila yuzde 1,70 lantan igerir ve yuzde 1,5 lantanl olarak bilinir. Bu
elektrotlar mukemmel ark baglatma, duglik yanma orani, iyi ark kararhligi ve mikemmel
yeniden atesleme Ozelliklerine sahiptir. Lantanli tungsten ayrica yuzde 2 toryumlu
tungstenin iletkenlik 6zelliklerini de paylasir. Lantanli tungsten elektrotlar, kaynak
yeteneklerinizi optimize etmek istiyorsaniz idealdir. Sivri uglu AC veya DC elektrot
negatifinde iyi ¢caligirlar veya AC sinUs dalgasi gu¢ kaynaklari ile kullanim igin bilyeli
olabilirler. Lantanh tungsten keskinlestiriimis bir ucu iyi korur, bu da kare dalga gug

kaynaklarindan DC veya AC'de ¢elik ve paslanmaz gelik kaynagi i¢in bir avantajdir.

39



KURULUM & CALISTIRMA

Zirkonyumlu (Renk Kodu: Beyaz)| |

Zirkonyum tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWZr-1) minimum yuzde 99,10
tungsten ve yuzde 0,15 ila 0,40 zirkonyum igerir. En yaygin olarak AC kaynagi igin
kullanilir Zirkonyum tungsten ¢ok kararli bir ark Uretir ve tungsten tukirmesine karsi
direnclidir. AC kaynagi icin idealdir gunki bilyeli bir ucu muhafaza eder ve kirlenmeye
karg! yuksek bir dirence sahiptir. Akim tasima kapasitesi toryum tungstene esit veya

ondan daha yUksektir. Zirkonyali tungsten DC kaynagi i¢in tavsiye edilmez

Kaynak Akimlari i¢cin Tungsten Elektrot Derecelendirmesi

Tungsten DC Akim Amperleri AC Akim Amper AC Akim Amper
Cap Torg Negatif Dengesiz Dalga 0.8% Dengeli Dalga 0.8%
mm 2% Toryumlu Zirkonyumlu Zirkonyumlu

1.0mm 15~80 15~80 20~60

1.6mm 70~150 70~150 60~120
2.4mm 150~250 140~235 100~180
3.2mm 250~400 225~325 160~250
4.0mm 400~500 300~400 200~320

§3.4.6 Tungsten Hazirlama

Taglama ve kesme sirasinda daima ELMAS taglar kullanin. Tungsten ¢ok sert bir
malzeme olmasina ragmen, elmas taglarin yuzeyi daha serttir ve bu da purtzsuz
taslama saglar. Aliminyum oksit taslar gibi elmas taslar olmadan taslama, kaynak
tutarsizhigina ve kaynak kusurlarina katkida bulunacak purtzli kenarlara, kusurlara veya
g0Ozle gorulemeyen kotu ylzey kaplamalarina yol acabilir.

Her zaman tungsteni taglama tasi uzerinde uzunlamasina yonde tasladiginizdan emin
olun. Tungsten elektrotlar, tanenin molekiler yapisi uzunlamasina galisacak sekilde
uretilir ve bu nedenle g¢apraz taglama "taneye karsi taglama" anlamina gelir. Elektrotlar
capraz olarak taslanirsa, elektronlar taglama izleri boyunca atlamak zorunda kalir ve ark
uctan dnce baslayip dolasabilir. Tane ile uzunlamasina taglama yapildiginda, elektronlar
tungsten ucun ucuna dogru duzenli ve kolay bir sekilde akar. Ark duz baslar ve dar,

konsantre ve sabit kalir
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taglama carkinda taslama tekerlegi boyunca taslama yapmayin

uzunlamasina taglama »

QA

L

ayn i
lyi bir ug/diiz boyut secimi, gesitli avantajlara olan ihtiyaci dengeleyecektir. Diiz ne kadar
bayUk olursa, ark kaymasi olasiigi o kadar artar ve ark baslatmak o kadar zorlasir.
Bununla birlikte, ark baslangicina hala izin veren ve ark merakini ortadan kaldiran
duzlGgd maksimum seviyeye c¢ikarmak, kaynak nufuziyetini iyilestirecek ve elektrot
omrinu artiracaktir. Bazi kaynakgilar hala elektrotlari keskin bir noktaya taslayarak ark
baglatmayi kolaylastirir. Ancak, ugtaki erime ve ucun kaynak havuzuna dusme olasiligi

nedeniyle kaynak performansinin dismesi riskiyle karsi kargiyadirlar

2.5 times tungsten diameter

2}1 14— #“—‘3}4— flat tip | /S >~q— pointed tip

Elektrot Dahil Agi/Konik - DC Kaynak

DC kaynag: igin tungsten elektrotlar, u¢/diz hazirlik ile birlikte belirli bir agiya kadar
elmas taglarla boylamasina ve esmerkezli olarak taglanmalidir. Farkh acilar farkh ark
sekilleri Uretir ve farkli kaynak nifuziyet yetenekleri sunar. Genel olarak, daha genis bir
aglya sahip olan daha kut elektrotlar asagidaki faydalari saglar:
« Daha Uzun Omiirli
» Daha iyi kaynak nufuziyetine sahip
- Daha dar bir yay sekline sahip
- Asinmadan daha fazla amper tasiyabilir. & F 01& iz nokde sap

N2
Daha kuguk acili daha keskin elektrotlar sunlari

S ¢ ——
saglar: \é : i@i Dahil edilen act
k e

* Daha az ark kaynagi sunun
- Daha genis bir kavise sahip
- Daha tutarl bir yayiniz olsun
Dahil edilen agl, kaynak kordonunun seklini ve boyutunu belirler. Genel olarak, dahil

edilen agi arttikga, nifuziyet artar ve kordon genisligi azalir.
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Tungsten Sabit Dahil A¢i - Gecgerli Aralik Gecgerli Aralik
Capi Ustaki Gap - mm Derece Amps Darbeli Amperler

1.0mm .250 20 5~30 5~60

1.6mm .500 25 8~50 5~100
1.6mm .800 30 10~70 10~140
2.4mm .800 35 12~90 12~180
2.4mm 1.100 45 15~150 15~250
3.2mm 1.100 60 20~200 20~300
3.2mm 1.500 90 25~250 25~350

§3.5 Operasyon Ortami

- Deniz seviyesinden yukseklik 1000 m'nin altindadir.
- Calisma sicakligi araligi: -10°C ~ 40°C.
- Bagil nem %90'in altindadir (20°C).

15°'yi gecmemelidir.

® - Makineyi siddetli yagmura kargi veya sicak durumlarda dogrudan gunes 1sigina

karsi koruyun.

® - 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.

§3.6 Operasyon Bildirimleri

- Tercihen makineyi zemin seviyesinden belirli agilarla yerlestirin, maksimum agi

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

® - Topraklama kablosunu makineye baglayin.

® - Gug¢ anahtarinin kapatiimasi durumunda, yukslz voltaj disari verilebilir. Cikis
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elektroduna vicudunuzun herhangi bir pargasi ile dokunmayin.

- Calistirmadan once, ilgili higbir kisi birakilmamalidir. Korumasiz gozlerle arki
izlemeyin.

- Calisma oranini iyilestirmek icin makinenin iyi havalandiriimasini saglayin.

- Enerji kaynagindan tasarruf etmek icin islem bittiginde motoru kapatin.

- GlUg anahtari ariza nedeniyle koruyucu olarak kapandiginda. Sorun ¢ézulene kadar

yeniden cgalistirmayin. Aksi takdirde, sorun araligi genigleyecektir.
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§4.1 Bakim

§4 Bakim ve Sorun Giderme

Ark kaynak makinesinin yuksek verimlilikte ve guvenli bir sekilde ¢calismasini garanti

etmek igin duzenli olarak bakiminin yapilmasi gerekir.

Musterilerin ark kaynak

makinesinin bakim yontemlerini ve araclarini daha iyi anlamalarini saglayin, musterilerin

kendi baslarina basit inceleme ve koruma yapmalarini saglayin, ark kaynak makinesinin

ariza oranini ve onarim surelerini azaltmak icin elinizden gelenin en iyisini yapin, boylece

ark kaynak makinesinin hizmet 6mruni uzatin. Bakim 6geleri ayrintili olarak agagidaki

tabloda yer almaktadir

Uyari: Makinenin bakimini yaparken gilivenlik igin, liitfen besleme gilciini kapatin

ve kapasite voltaji zaten glivenli voltaj 36V'a dusene kadar 5 dakika bekleyin!

Tarih

Bakim kalemi

Ginluk
bakim

Ark kaynak makinesinin 6nlndeki ve arkasindaki panel digmesinin ve
anahtarinin esnek olup olmadigini ve dogru sekilde yerlestirilip yerlestiriimedigini
g6zlemleyin. Digme yerine dogru sekilde yerlestirimemisse, lutfen duzeltin.
Dugmeyi dizeltemez veya sabitleyemezseniz, [itfen hemen degistirin.

Anahtar esnek degilse veya yerine dogru sekilde yerlestirilemiyorsa, Iltfen
hemen degistirin. Aksesuar yoksa litfen bakim servis departmani ile iletisime
gegin.

Gulcu agtiktan sonra, ark kaynak makinesinde titreme, islik sesi veya tuhaf bir
koku olup olmadigini izleyin/dinleyin. Yukaridaki sorunlardan biri varsa,
kurtulmak i¢in nedenini bulun. Sebebini bulamazsaniz, litfen bu bélgedeki yerel
temsilci veya sube sirketi ile iletisime gegin.

LCD'nin ekran degerinin saglam olup olmadigini gézlemleyin. Ekran numarasi
saglam degilse, litfen ayarlayin. Hala c¢alismiyorsa, litfen ekran PCB'sinin
bakimini yapin veya degistirin.

LCD'deki min/maks degerinin ayarlanan degerle uyumlu olup olmadigini
g6zlemleyin. Herhangi bir fark varsa ve normal kaynak teknesini etkiliyorsa,
IUtfen ayarlayin.

Fanin hasarli olup olmadigini ve dénmesinin veya kontroliiniin normal olup
olmadigini kontrol edin. Fan hasarliysa, litfen hemen degistirin. Ark kaynak
makinesi asiri 1sindiktan sonra fan dénmiuyorsa, kanatta tikanmis bir sey olup
olmadigini goézlemleyin, tikanmissa litfen kurtulun; Yukaridaki sorunlardan
kurtulduktan sonra fan donmuiyorsa, kanadi fanin dénids yonline goére
dirtebilirsiniz. Fan normal donlyorsa, baslatma kapasitesi degistiriimelidir;
Degilse, fani degistirin

Hizli konektorin gevsek veya asiri 1sinmis olup olmadigini gézlemleyin. Ark
kaynak makinesinde yukaridaki sorunlar varsa, sabitlenmeli veya
degistiriimelidir.
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Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadidini gdézlemleyin. Hasarliysa sariimali,
yalitilmali veya dedistiriimelidir..

Aylik bakim

Ark kaynak makinesinin icini temizlemek icin kuru basingli hava kullanin.
Ozellikle radyatér, ana voltaj transformatérii, endiktans, IGBT modild, hizli geri
kazanim diyotu ve PCB vb. lzerindeki tozlari temizlemek igin.

Ark kaynak makinesindeki civatayi kontrol edin, gevsekse lltfen vidalayin. Eger
kayiyorsa, lutfen degistirin. Pasli ise, iyi ¢alistigindan emin olmak igin Iitfen
civata lzerindeki pasi silin.

Ceyrek yilhk Gergek akimin gosterilen degerle uyumlu olup olmadigi. Eger uyusmuyorlarsa,

muayene ayarlanmalidirlar. Gergek akim degeri ayarli pense tipi ampermetre ile dlgulebilir.

Yillik bakim | altindaysa, yalitimin hasar goérdigli ve degismesi gerektigi ve yalitimin

Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansini dlgin, 1MQ'un

degistiriimesi veya gugclendirilmesi gerektigi distinilmektedir..

§4.2 Sorun Giderme

- Ark kaynak makineleri fabrikadan gonderilmeden once, zaten dogru bir sekilde hata
ayiklamasi yapilmistir. Bu nedenle, tarafimizdan yetkilendiriimemis herhangi birinin
ekipman Uzerinde herhangi bir degisiklik yapmasini yasaklayin!

- Bakim kursu dikkatli bir gsekilde yuratulmelidir. Herhangi bir kablo esnek hale gelirse
veya yanlis yerlestirilirse, kullanici igin potansiyel tehlike olusturabilir!

- Sadece tarafimizdan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli makineyi elden
gecirebilir!

- Ekipmanin dis hattini agmadan once ark kaynak makinesinin gucunu kapatmayi
garanti edin!

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

temsilci veya sube sirketi ile iletisime gegin.

TIG serisi kaynak makinesinde bazi basit sorunlar varsa, asagidaki revizyon tablosuna

basvurabilirsiniz:

S/IN Bozukluklar Nedenler Cozium
Giic K . Fanin iginde bir sey var. Temizleyin
u aynagini agin ve
¢ ynag ¢ Fanin baslatma kondansatéri hasar e e
1 LCD agik, ancak fan| . Kondansatoru degistirin
gormis
calismiyor . o o .
Fan motoru hasar gérmis Vantilatéri degistir
Kontrol panosundaki Imax
Gorlntilenen maksimum | Maksimum deger uyumlu degil potansiyometresini
2 ve minimum  deger ayarlayin
ayarlanan degerle Akim o6lcerdeki
uyumlu degil Minimum deger uyumlu degil potansiyometreyi
ayarlayin
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SIN Bozukluklar Nedenler Cozim
Yuksuz gerilim ¢ikisi yok Ana devreyi ve Pr4'l
3 g GiRisl ¥ Makine hasar gérmus , y
(MMA) kontrol edin.
Kaynak kablosunu kaynak
Kaynak kablosu kaynak makinesinin iki y. . Y
. .. makinesinin cikigina
cikisina baglh degil .
baglayin
Kaynak kablosu hasar gérmis Onarin veya degistirin
HF atesl Toprak kablosunu kontrol
ateglems Topraklama kablosu dengesiz baglanmis p
panosunda edin
kivilcim var Uygun bir kaynak kablosu
Kaynak kablosu ¢ok uzun.
kullanin
Ark is pargasi lizerinde yag veya toz var Kontrol edin ve ¢ikarin
4 ateslemiyor Tungsten elektrot ile is pargasi arasindaki | Mesafeyi azaltin (yaklasik
(TIG) mesafe ¢ok uzun 3 mm)
HF atesleme karti galismiyor Pr8'i onarin veya degistirin
Bu mesafeyi ayarlayin
HF atesleme | Bosaltici arasindaki mesafe ¢ok kisa y yariay
(yaklasik 0,7 mm)
panosunda
Kaynak tabancasi
kivilcim yok. .
. salterini, kontrol
Kaynak tabancasi salterinin arizalanmasi
kablosunu ve aero
soketini kontrol edin
Gaz tupuni agin veya
Gaz tlpu yakin veya gaz basinci disuk dedi tiri: ¢ y
5 Gaz akisi yok (TIG) . 98
Vanada bir sey var. Kaldirin onu
Elektromanyetik valf hasarli Degistirin
" , _ On paneldeki gaz testi
On paneldeki gaz testi agik
kapal
Vanada bir sey var. Kaldirin onu
6 Gaz her zaman akar , L
Elektromanyetik valf hasarl Degistirin
On paneldeki 6n gaz siiresi ayar diigmesi
P 1 On gaz surest ayar aug ! Onarin veya degistirin
hasarli
7 Kaynak akimi | On panel baglantisindaki kaynak akimi | Potansiyometreyi onarin
ayarlanamaz potansiyometresi iyi degil veya hasarli veya degistirin
Gl karti  Gzerindeki
Gorintilenen minimum deder gergek ¢ ) ]
. . . .. potansiyometreyi
Gosterilen kaynak akimi | degerle uyumlu degil avarlavin
8 gercek degerle uyumlu y Y .
o R . N Gu¢  kartindaki  Imax
degil Goruntlilenen maksimum deger gergek ) .
. .. potansiyometresini
degerle uyumlu degil
ayarlayin
Erimis havuzun
9 penetrasyonu yeterli | Kaynak akimi ¢ok disuk ayarlanmig Kaynak akimini artirin
degildir
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SIN Bozukluklar Nedenler Cozim
iki fazla kaynak | Kaynak akimi gikigini
On paneldeki alarm akimi azaltin
10 Asiri 1s1 korumasi

lambasi yaniyor.

uzun

Calisma suresi ¢cok

Gorev dongisini azaltin
(aralikli olarak galisin)

§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 Céziim
Toprak kablosunun bagh oldugunu
Eksik kaynak devresi kontrol edin. Tim kablo baglantilarini
kontrol edin.
MMA secici anahtarinin segili
1 Ark yok Yanlis mod segildi ¢ ¢

oldugunu kontrol edin

Gug¢ kaynagi yok

Makinenin ACIK oldugunu ve bir glg
kaynagina sahip oldugunu kontrol
edin.

Porozite - kaynak
metalindeki gaz
ceplerinden

Ark uzunlugu ¢ok uzun

Yay uzunlugunu kisaltin

is pargasi kirli, kirlenmis veya

Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
malzemeleri, metalden degirmen tufali

Kotli kaynak teknigi

2 e nemli . . . .
kaynaklanan kuiciik dahil olmak Uzere temizleyin
bosluklar veya .

. Nemli elektrotlar Sadece kuru elektrotlar kullanin
delikler
. Amperaji azaltin veya daha buyuk bir
Amper ¢ok yuksek )
3 | Asin Sigrama elektrot segin
Ark uzunlugu ¢ok uzun Yay uzunlugunu kisaltin
) L Amperaji artirin veya daha buylk bir
Yetersiz isi girisi .
elektrot secin
. - . ) Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
Kaynak uiste oturur, | Is pargasi kirli, kontamine veya . ..
4 . . . malzemeleri, metalden degirmen tufali
fliizyon eksikligi nemli . . . .
dahil olmak tzere temizleyin
Dogru kaynak teknigini kullanin veya
Koth kaynak teknigi ? y. - g y
dogru teknik i¢in yardim alin
Amperaji artirin veya daha buyuk bir
Yetersiz i1si girisi perajl _I nvey HyuE
elektrot secin
5 Niifuziyet eksikligi

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

Baglanti tasarimini ve uyumunu
kontrol edin, malzemenin tel boyutu
icin ¢ok kalin olmadigindan emin olun.

Asiri penetrasyon -

Asiri Is1 girigi

Amperaji azaltin veya daha kiguk bir
elektrot kullanin

6
yanma , Kaynak hareket hizini artirmayi
Yanlis seyir hizi )
deneyin
Diizensiz kaynak Sabit durmak icin mimkulnse iki elinizi
7 e e Kararsiz el, sallanan el N
gorunumii kullanin, tekniginizi uygulayin
L Amperaji azaltin veya daha kuguk bir
Asiri 1sI girigi
elektrot kullanin
. Dogru kaynak teknigini kullanin veya
) . Kotu kaynak teknigi N I
Distorsiyon - kaynak dogdru teknik i¢in yardim alin
8 sirasinda ana Baglanti tasarimini ve uyumunu
metalin hareketi o . kontrol edin, malzemenin ¢ok kalin
Kot derz hazirhgi velveya . ) .
olmadigindan emin olun. Dogru
derz tasarimi . o
baglanti tasarimi ve montaji igin
yardim alin
Farkh veya
olagandisi ark e o o
e ) Polariteyi degistirin, dogru polarite igin
9 karakteristigine Yanlis polarite

sahip elektrot
kaynaklari

elektrot Ureticisini kontrol edin

§4.4 DC TIG Kaynag - 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 Géziim

Tungsten hizla
yaniyor

Yanlis Gaz veya Gaz Yok

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

Yetersiz gaz akigl

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

Arka kapak dogru takiimamis

Tor¢ arka kapaginin O-ring torg
gobvdesinin i¢cinde olacak sekilde
takildigindan emin olun

DC+'ya bagh torg

Torcu DC- ¢ikis terminaline baglayin
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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.

Kirlenmig tungsten

Kaynak havuzuna tungsten
dokundurma

Tungstenin kaynak banyosuna temas
etmesini 6nleyin. Torcu, tungsten
calisma parcasindan 2~5mm uzakta
olacak sekilde kaldirin

Dolgu telinin tungstene
degdiriimesi

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

Porozite - kétii
kaynak goériuniimi
ve rengi

Yanlis gaz/ zayif gaz akisl/ gaz
kagagi

Gaz bagh, valf ACIK, kontrol
hortumlari, gaz valfi ve torg
kisittanmamis. Gaz akisini 20~40
CFH (6~12 I/dak) arasinda ayarlayin.
Hortumlari ve baglanti pargalarini
sizinti agisindan kontrol edin.

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

Yanhs dolgu teli

Dolgu telini kontrol edin ve gerekirse
degistirin

Aliimina nozul
uzerinde 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

Alumina gas nozzle too small

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 Uzere ¢ikarin

Tungsten is contaminated

10 mm kirlenmis tungsteni ¢ikarin ve
tungsteni yeniden taslayin

Ark uzunlugu c¢ok uzun

Torcu, tungsten g¢alisma pargasindan
2~5 mm uzakta olacak sekilde indirin
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DC kaynak sirasinda
ark dolagiyor

Zayif gaz akisi

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

Yanlis ark uzunlugu

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

Tungsten yanlis veya kétl
durumda

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

Poorly prepared tungsten

Taglama izleri tungsten ile dairesel
degil, uzunlamasina olmaldir. 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 cikarin.
Dolgu metalindeki tim gres ve yagi
temizleyin

Ark zor basglatiliyor
veya DC kaynagi
baslatiimiyor

Yanlis makine kurulumu

Makine kurulumunun dogru olup
olmadigini kontrol edin

Gaz yok, yanhs gaz akigi

Gazin baglh ve silindir valfinin agik
oldugunu, hortumlarin, gaz valfinin ve
torcun kisittanmadigini 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 baglant

Tim konnektorleri kontrol edin ve
sikin

Toprak kelepgesi ise bagh degil

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

! EO9

Overheat

Hata Turu Hata kodu Aciklama
EO1 Asiri isinma (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 asir yuk
E20 Makine agildiginda isletim panelindeki digme hatasi
E21 Makine agildiinda isletim panelindeki diger hatalar
Anahtar - -
E22 Makine agildiginda torg hatasi
E23 Normal calisma stirecinde torg arizasi
E30 Kesme torcu baglantisinin kesilmesi
Aksesuar » - - -
E31 Su sogutucusu baglantisinin kesilmesi
— E40 Tel besleyici ve gu¢ kaynagi arasindaki baglanti sorunu
lletisim PR
E41 lletisim hatasi
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