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1. GUVENLIK
1.1. Sembollerin Ac¢iklamasi

A\ X

* Yukaridaki semboller uyar1 anlamina gelmektedir! Dikkat! Calisan pargalar, elektrik
carpmasi veya sicak parcalara dokunulmasi hem size hem de diger insanlara zarar verebilir.
Gerekli koruyucu tedbirler alindiktan sonra cihazin ¢alistirilmasi oldukc¢a giivenlidir.

1.2. Arc Kaynagnin neden olabilecegi tahribat

* Asagidaki semboller ve yazili agiklamalar, kaynak isi esnasinda hem kendiniz hem de diger
insanlar i¢in s6z konusu olan riskler ile ilgilidir. Bunlar1 gordiigiiniizde liitfen hem kendinize
hem de diger insanlara tehlike varligini hatirlatin.

* Sadece mesleki egitim almis olan kisiler kaynak makinesini monte etme, kontrol etme,
calistirma, bakimini yapma ve onarma islemlerini yapabilir!

* Isi olmayan kisiler, bilhassa ¢cocuklar kaynak yapilan alanin etrafinda bulunmamahdir!
* Makinenin enerjisi kesildikten sonra, elektrolitik kapasitorler icerisinde var olan DC

geriliminden otiirii Litfen cihaz {izerinde 5. maddede belirtilen esaslara uygun olarak kontrol
ve bakim ger¢eklestirin!

ELEKTRIK CARPMASI OLUME YOL ACABILIR
* Elektrik akimi gecen parcalara kesinlikle dokunmayin.
* Yalitim amaciyla kuru, deliksiz eldivenler ve kiyafetler giyin.
* Viicudunuzu is yapilan alandan ve zeminden yalitacak sekilde kuru yalitim ekipmanlari
kullanin. Bu ekipmanlar, viicudunuzun fiziksel olarak is alanina ve zemine temas eden tiim
bolgelerini kaplamaya yetecek kadar biiyiik olmalidir.
* Cihaz1 dar alanlarda, yiliksekte ve 1slak ortamlarda kullanirken bilhassa dikkatli olun.

* Makineyi montaj ve ayar isleminden 6nce kesinlikle kapatmaym.

* Cihazin montajim1 dogru bir sekilde yapin ve is yapilan noktada veya metal aksamda
kullanim kilavuzunda belirtilen esaslara gore uygun sekilde topraklama yapin.

* Cihaz cahsir durumdayken elektrod ve is pargasi (veya toprak) devreleri elektriksel olarak
“sicaktir”. Bu sicak parcalara ¢iplak viicut veya islak giysiler ile dokunmaym. Ellerinizin
yalitimi i¢in kuru, deliksiz eldivenler giyin.



* Yar1 otomatik veya otomatik tel kaynaginda elektrot, nozul, meme veya yari otomatik
kaynak torcu da ayn1 zamanda elektriksel olarak “sicak™ parcalardir.

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

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

* Elektrotu sogutmak i¢in suya kesinlikle daldirmaym.
* Tki kaynak makinesine bagh olan elektrot penselerinin elektriksel olarak “sicak” parcalarina
kesinlikle ayni anda dokunmaymn, c¢iinkii bu iki par¢a arasindaki gerilim her iki kaynak

makinesinin ag¢ik devre geriliminin toplami olabilir.

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

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILiR

* Kaynak g¢aligmasi, sagliga zararli dumanlar ve gazlar iiretebilir. Bu dumanlar1 ve gazlari
teneffiis etmekten kacinin. Kaynak isi esnasinda basinizi dumanin disinda tutun. Dumani ve
gaz1 nefes alma bolgesinin uzagnda tutmak amaciyla yeterli havalandirma ve/veya arkta
egzoz olmalidir. Paslanmaz veya sert yiizeyli veya kursun veya kadmiyum kapl celik gibi
0zel havalandirma gerektiren elektrotlarla veya oldukca zehirli dumanlar aciga ¢ikaran diger
metallerde veya kaplamalarda kaynak yaparken, maruziyeti, lokal hava ¢ikis1 veya mekanik
havalandirma yoluyla miimkiin oldugunca diisiik seviyede ve esik degerlerin altinda tutun.
Kapali alanlarda veya belirli durumlarda a¢ik havada bir gaz maskesi gerekli olabilir.
Galvanizli celik tizerinde kaynak isi yaparken de yine ek tedbirlerin alinmas1 gereklidir.

* Yaglama, temizleme veya piiskiirtme islemlerinden kaynaklanan klorlu hidrokarbon
dumanlarinin yakimlarinda kaynak isi yapmayim. Arkin 1sis1 ve 1smlar1 solvent buharlari ile
reaksiyona girerek oldukca zehirli bir gaz olan fosgen ve baska tahrig edici iiriinler meydana
getirebilir.

* Ark kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar havay1 deplase ederek saghgi bozabilir veya
Oliime sebebiyet verebilir. Solunum havasinin giivenli olmasini saglamak i¢in bilhassa kapali
alanlarda yeterli havalandirma saglanmalidir.

* Bu cihaza ve sarf malzemelere iliskin, malzeme giivenlik bilgi formu da dahil olmak tizere
iiretici talimatlarini okuyup anlayin ve igverenin giivenlik uygulamalarma riayet edin.
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ARK ISINLARI YANICI OLABILIR

* Kaynak 151 esnasinda veya acik ark kaynagina bakarken gozlerinizi ark kivilcimlarindan ve
isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli ve koruyucu plakali bir siper kullanim.

* Hem kendi cildinizi hem de yardimci olan diger operatorlerin cildini ark 1smlarmna karsi
korumak i¢in dayanikli yanmaz malzemeden tiretilmis uygun giysiler kullanin.

* Yakmimizdaki diger personeli uygun yanmaz paravanlarla koruyun ve/veya ark isinlarina
bakmamalar1 veya sicak kaynak sigramalarina veya metale maruz kalmamalar1 konusunda

uyarin.
WX

* Makinenin tiim emniyet siperlerini, kapaklarmi ve cihazlarmi yerli yerinde tutun ve saglikli
sekilde muhafaza edin. Makineyi baglatirken, cahstirirken veya onarwrken elinizi, sagmizi,
kiyafetlerinizi ve is aletlerini V-kayislardan, dislilerden, fanlardan ve diger tiim hareketli
parcalardan uzak tutun.

KiSISEL KORUMA

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

s f
/
Acik alevli ark kaynagi yakininda veya motor calisir halde

iken yakit ikmali yapmaym. Dokiilen yagin motorun sicak parcalarma temasla birlikte
buharlagsarak tutugsmasini 6nlemek i¢in yakit ikmali dncesinde motoru durdurun ve sogumaya
birakin. Depoya dolum yaparken yakit1 dokmemeye 6zen gosterin. Eger dokiiliirse bezle silin
ve duman ortadan kaldirilana kadar motoru ¢alistrmayin.

A & Kaynak kivilcimlann yangina veya patlamaya neden

olabilir

* Kaynak is1 yapilan alandan alev risklerini giderin. Bu miimkiin degilse bunlar1 orterek
kaynak kivilcimlarmin alevlenmeye neden olmasmi Onleyin. Kaynak kivilcimlarinin ve
kaynak isleminde agiga c¢ikan sicak maddelerin kolaylikla ufak catlaklardan ve deliklerden
komsu alanlara niifuz edebilecegini unutmayin. Hidrolik hatlarin yakminda kaynak isi
yapmaktan sakinimn. Elinizin altinda bir yangm koruyucu bulundurun.



* Calisma bolgesinde basmglh gazlarin kullanilacagi durumlarda, tehlikeli durumlarin 6niine
gecmek i¢in Ozel tedbirler alinmalidir.

* Kaynak ¢aligmast yapilmiyorken, elektrot devresinin hi¢bir kisminin is alania veya zemine
temas etmediginden emin olun. Yanlislikla temas asir1 1smnmaya yol acabilir ve yangin
tehlikesine neden olabilir.

* Yapilacak igslemlerin icerideki maddelerden yanici veya zehirli duman agiga ¢ikarmamasini
saglamak i¢cin gerekli tedbirler alinana kadar depolar, variller veya kaplar {izerinde 1sitma,
kesim veya kaynak isleri yapmaym. Aksi takdirde bunlar “temizlenmis” dahi olsalar
patlamaya yol acabilirler.

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

* Kaynak arkmdan kivilcimlar ve sigramalar meydana gelir. Deri eldiven, sik dokulu gomlek,
mangetsiz pantolon, yiiksek ayakkabi veya sa¢gmizin {lizerine baslik/kasket gibi, iizerinde yag
bulunmayan koruyucu giysiler kullanin. Gii¢ pozisyonlarda veya kapali alanlarda kaynak
yaparken kulak tikaglar1 kullanin. Bir kaynak isi yapilan alan igerisinde bulunuyorken
mutlaka yan siperleri olan koruyucu gozliikler kullanin.

* Elektrik kablosunu kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca en yakin yerden baglayin.
Kaynak yapilan alanin uzagmda kalan noktalara baglanmis kablolar, kaynak akiminin
kaldirma zincirleri, ving kablolar1 veya diger devreler igerisinden ge¢me ihtimalini arttirir. Bu
durum yangm tehlikelerine sebep olabilir veya kaldirma zincirlerinin veya kablolarin asir1
1sinmasina yol acarak bozulmalarina neden olabilir.

cal's

Donen parcalar tehlikeli olabilir.

* Yalnizca, uygulama i¢in dogru koruyucu gazi igeren basingh gaz tiipleri ve kullanilan gaz
ve basing i¢cin tasarlanmis saglikli ¢alisan regiilatorler kullanin. Tiim borular, baglanti
elemanlari, vb. uygulamaya uygun olmali ve 1yi durumda muhafaza edilmelidir.

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

* Tlipler su sekilde yerlestirilmelidir:

- Carpmaya veya fiziksel tahribata miisait yerlerden uzaga,

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

* Elektrotun, elektrot pensesinin veya elektriksel olarak “sicak™ olan diger pargalarmn tiipe
temas etmesine kesinlikle izin vermeyin.

* Tiip vanasini agarken basinizi ve yiiziiniizii tiip vana ¢ikisindan uzakta tutun.



* Tiipilin kullanimda olmas1 veya kullanilmak {izere baglanmis olmas1 durumu haricinde vana
koruyucu kapaklar1 mutlaka yerlerine takili halde olmali ve el ile sikilabilecek sikilikta
olmalidir.

1.3. Elektrik ve Manyetik Alanlarla ilgili Bilgiler

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

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

* Elektrot ve ¢alisma kablolar1 bir arada akmalidir — Miimkiinse bunlar1 bant ile tutturun.
* Tiim kablolar ortadan kaldirilmali ve operatoriin uzaginda olmaldir.

* Gii¢ kablosunu kesinlikle viicudunuza sarmayin.

* Kaynak makinesinin ve gilic kablosunun operatorden fiili ortam kosullar1 cercevesinde
miimkiin mertebe uzak olmasmi saglayin.

* Calisma kablosunu, lizerinde islem yapilacak olan parcaya, kaynak alanina miimkiin
oldugunca yakin yerden baglayn.

* Kalp pili tastyan insanlar kaynak arkindan uzakta durmaldir.

2. OZET

2.1. Giris

BLUWELD T-200P AC/DC kaynak makinesi, orta frekans trafo kabinli geleneksel hantal
trafonun yerini alabilecek sekilde, ¢aligma frekansini orta frekansa kaydirabilen en yeni darbe
genislik modiilasyonu (PWM) teknolojisi ve izole edilmis kapili bipolar transistor (IGBT) gii¢

modiiliine sahiptir. Boylelikle cihaz tasmabilir, kiiciik ebath, hafif, diisiik tiiketimli, vb. gibi
nitelikler kazanmaktadir.

BLUWELD T-200P AC/DC’nin 6n paneldeki parametreleri (6rn. baslangic akimi, krater ark
akimi, kaynak akimi, alt akim, rampa siireleri, 6n gaz, son gaz, darbe frekansi, AC frekansi,
denge, sicak baslatma, ark kuvveti ve ark uzunlugu vb. gibi) tiimiiyle siirekli ve kademesiz
olarak ayarlanabilir. Kaynak esnasinda, ark tutusmasinin basarili gergeklesebilmesi icin
yiiksek frekans ve yiiksek gerilimle ¢aligilir.

BLUWELD T-200P AC/DC (AC/DC) Ozellikleri:
* MCU kontrol sistemi, her tiirlii degisiklige hemen cevap verir.

* Ark tutusmasinin basarih olmasin saglamak icin yiiksek frekans ve yiiksek gerilim,
ters kutuplu tutusma, TIG-AC kaynaginda ideal tutusma davranmisi saglar.



* Ozel mekanizmalarla AC ark kopmasi énlenir, kopma meydana gelse dahi HF, arki
stabil halde tutacaktir.

* Kaynak akiminmin pedalla kontrolii.

* TID/DC ¢alismasi, eger tungsten elektrot kaynak esnasinda parcaya dokunursa, akim,
tungsteni korumak icin kisa devre akimina diisecektir.

* Akillh koruma: asirt gerilim, asir1 akim, asir1 1sinma korumasi, bahsedilen bu
problemlerin meydana gelmesi durumunda, 6n paneldeki alarm lambas1 yanacak ve
cikis akimn Kesilecektir. Cihaz kendi kendini koruyabilen ve kullamm Omriinii
uzatabilen bir o6zellige sahiptir.

* Cift amagh kullanim: AC invertorlii TIG/MMA ve DC invertorlii TIG/MMA, Al-
alasim, karbon c¢eligi, paslanmaz celik, titanyum iizerinde miikemmel performans.

On panel fonksiyonlarindan yapilacak secime gore su alt1 kaynak modu gergeklestirilebilir:

*DC MMA

*DC TIG

* DC Darbeli(pals) TIG
* AC MMA

* AC TIG

* AC Darbeli (pals) TIG

1. DC MMA i¢in polarite baglantis1 farkli elektrotlara gore segilebilir, Litfen madde 3.5°1
inceleyin.

2. AC MMA i¢in, degisken olmayan DC polaritesinin neden oldugu manyetik akis
onlenebilir.

3. DC TIG i¢in, DCEP normal sekilde kullanilir (parca pozitif uca bagl, tor¢ negatif uca
bagl). Bu baglant1 stabil kaynak arki, diisiik tungsten kutup kaybi, daha fazla kaynak akimi,
dar ve derin uygulamali kaynak gibi bir¢ok 6zellige sahiptir.

4. AC TIG (kare dalga) icin, ark, siniisoidal AC TIG’e gore daha stabildir. Ay1 zamanda
maksimum derinlik ve minimum tungsten kutup kaybi elde edilmesinin yani sira ayni
zamanda daha 1yi bir AC dengesi de saglanir.

5. DC Darbeli TIG su o6zelliklere sahiptir: 1) Darbeli 1sitma. eriyik malzeme havuzunda
bulunan metalin yiliksek 1sida bekleme siiresi kisadir ve malzeme hizla donar, bu da 1siya
duyarli malzemelerde termal catlamalara neden olur. 2) Calisilan parca az 1smir. Ark enerjisi
odaklidir. Ince levha ve siiper ince levha kaynagina uygundur. 3) Is1 girisi ve eriyik malzeme
havuzu hassas sekilde kontrol edilir. Parcaya niifuz etme derinligi homojendir. Boru
kaynaginda tek taraftan kaynaga, iki taraftan sekillendirmeye ve her pozisyonda kaynak
islemine uygundur. 4) Yiiksek frekansh ark metale mikrolit kumas o6zelligi kazandirr,
kabarcik yaratmaz ve baglantiin mekanik performansm arttirir. 5) Yiiksek frekansh ark hizl
kaynak saglar ve verimi arttirir.



BLUWELD T-200P AC/DC serisi kaynak makinesi paslanmaz celikten, karbon celiginden,
alagiml ¢elikten, titanyumdan, aliiminyumdan, magnezyumdan, kuprumdan, vb. imal edilmis
olan, ayn1 zamanda boru tesisatinda, kalip onariminda, petrokimya, ziraat, dekorasyon, arag
onarim, motor/bisiklet, el isleri ve standart imalatlarda kullanilan ¢esitli levhalarda her tiirli
pozisyonda kaynak yapilmasina uygundur.

MMA — Manuel Metal Ark kaynag;

PWM — Darbe Genislik Modiilasyonu;

IGBT - Izole Edilmis Kapili Bipolar Transistor
TIG — Tungsten Inert Gaz Kaynagi

2.2. Modiil A¢iklamalan

Ark kaynak makinesine ilisgkin modiil agiklamalari, GB10249 sayili Ulusal Standartta
belirtilen ilgili esaslara uyumlu olmalidir. Bu cercevede asagidaki agiklamalar verilmistir
(6rnek olarak BLUWELD T-200P AC/DC alinmuistir).

2.3. Calisma Prensibi

BLUWELD T-200P AC/DC kaynak makinelerinin calisma prensibi asagidaki sekilde
gosterilmektedir. Monofaze 220VAC 50hz calisma frekanst DC’ye (yaklasik 312V)
dogrultulur, daha sonra orta gerilim trafosu (ana trafo) ile gerilim disiiriildiikten ve orta
frekans redresorii (hizli diizeltme diyotlar1) tarafindan dogrultulduktan sonra invertor (IGBT
modiilii) tarafindan AC orta frekansa (yaklasik 20 KHz) doniistiiriiliir ve son olarak IGBT
modiiliinde se¢im yapilmasiyla DC veya AC olarak ¢ikis verilir. Devrede, akim c¢ikismin
stabil olmasimi saglamak i¢in bir akim geribesleme kontrol teknolojisi mevcuttur. Bu esnada
kaynak akimi parametresi, yapilan kaynak isinin ihtiyaclarini karsilayacak sekilde stirekli ve
kademesiz olarak ayarlanabilir.
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2.4. Volt-Amper Karakteristigi

BLUWELD T-200P AC/DC kaynak makinesi miitkemmel bir volt-amper karakteristigine
sahiptir. Bu karakteristige ait grafik asagidaki sekilde verilmistir. Klasik nominal yiik gerilimi
U, ile klasik kaynak akimi I, arasindaki iligki soyledir:

L < 600A oldugunda, U, = 10+0,41,(V); I, > 600 A oldugunda, U, = 34(V).
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3. Montaj ve Ayarlama

3.1. Parametreler

.

Modeller BLUWELD T-200P AC/DC
Parametreler
Girig gerilimi 1~220+%10, 50 Hz
Ortalama girig akimi (A) 35,4 (TIG) 39,5 MMA)
Ortalama giris giicii (kW) 5,2 (TIG) 6,4 (MMA)
Giig faktorii 0,68
Bosta Calisma Voltaji (V) 66
Baslangi¢ akimi (A) ayar aralig TIG MMA
10-~kaynak 5-~kaynak - -
akimi akimi
Kaynak akimi (A) ayar araligi 10~200 5~200 10~170 5~170
Inis rampa siiresi (S) ayar aralig 0~10
On gaz siiresi (S) 0,1~1
Son gaz siiresi (S) ayar araligi 0,1~10
Denge etkisi (%) 15-50
. AC DC

gzrvlrr:de Kalma orani %35 2004 %35 2004
(40°C, 10 dakika) %60 90A %60 110A

’ %100 70A %100 80A
Koruma sinifi 1P23
Yalitim siifi H
Makine Ebatlar
(UxGXY) (mm) 480 x 140 x 240
Agirlik (kg) 10




3.2. Is cevrimi & Asir1 1Isinma

“X” harfi Is Cevrimini ifade etmektedir. Is x A _ _

cevrimi, bir kaynak makinesinin anma ¢ikis T S
akiminda belirli bir ¢evrim siiresi (10 . - :
dakika) igerisinde kesintisiz olarak kaynak o N\
islemi yapabildigi zaman dilimi olarak N\ »
tanimlanir. :

Is ¢evrimi “X” ile ¢ikis kaynak akmmi “I1”
arasindaki iligki sagdaki sekilde
gosterilmektedir.

Eger kaynak makinesi asir1 1siniyorsa, ol = 200 T
IGBT agir1 1smma koruma sensorii, kaynak '

makinesinin kontrol {initesine, ¢ikis kaynak

akimini kesmesi yoniinde bir sinyal

gonderecek ve On paneldeki asir1 1s1 lambasini yakacaktir. Bu durumda makine, fan calisir
halde 15 dakika kaynak islemi ger¢eklestirmeden sogumaya birakilmalidir. Makineyi tekrar
kullanirken kaynak ¢ikis akimi veya is ¢cevrimi azaltilmahidir.

3.3. Tasima ve yerlestirme
Kaynak makinesini tasirken litfen dikkatli olun ve makineyi egimli halde yerlestirmeyin.

Makine ayn1 zamanda {ist tarafinda yer alan sap ile de tasinabilir. Makineyi dogru pozisyona
getirirken uygun sekilde yerlestirin. Makine nihai uygulama noktasma tasindiginda, kaymayi
Oonlemek i¢in sabitlenmelidir.

Forklift kullanildiginda, aracin kol boyu, giivenli bir kaldirma islemi yapilmasini saglamak
icin digar1 ulagabilecek kadar uzun olmalidir.

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

3.4. Gii¢ kayna@i giris baglantisi

BLUWELD T-200P AC/DC kaynak makinelerinin gii¢c kaynagi 220 V’luk sebeke gerilimine
baglanir.

Gii¢ kaynag1 gerilimi emniyetli ¢alisma geriliminden fazla oldugunda, makine icerisinde asir1
gerilim ve diislik gerilim korumalari mevcuttur, buna bagl olarak alarm 15181 yanar ve ayni
zamanda akim ¢ikis1 kesilir.

Eger giic kaynag1 gerilimi emniyetli calisma gerilimini devamli asarsa makinenin c¢alisma
omriinii kisaltir. Bu noktada asagida belirtilen tedbirler alinmalidir:

* Gii¢ kaynagi girisini degistirin. Ornegin kaynak makinesini panonun stabil gii¢ kaynag:
gerilimine baglaym.

* Makinelerin gii¢ kaynagini ayn1 anda kullanmasini saglaym.

* Gii¢ kablosu girisinin 6n tarafinda bulunan gerilim dengeleme tertibatini ayarlaym.



3.5. Polarite Baglantis1 (MMA)

MMA (DC): Farkl elektrotlara gore DCEN veya DCEP baglantis1 se¢imi.
Liitfen elektrota iligskin kilavuzu inceleyin.

MMA (AC): Polarite baglantisi i¢in herhangi bir spesifik sart yok.




3.6. Cihazin montaji (TIG)
Préssure reguialor

s !! ﬁ —re
Gas cylinder
/ Power

12TV

AR

Gas inpul

Gas connector
\Control cable of torch switch

H ~~Tig Gun

DC POSITIVE CONNECTTON

* g parcas1, kaynak makinesinin pozitif elektrotuna, tor¢ da negatif elektrotuna baglanir. Bu
baglant1 sekli DC POZITIF BAGLANTI veya duruma gére DC NEGATIF BAGLANTI
olarak adlandirilir. Cihaz ¢ogunlukla, TIG kaynak modunda DC POZITIF BAGLANTI’da

calistirilir.

* Torg tetigi kontrol kablosu 2 kablodan, 3 hatli pedal kontrol {initesinden meydana gelir ve
baglant1 soketinde 14 pin bulunur.

* TIG torcu icin tungsten elektrotu, seramik nozul, pens, pens tutucu, elektrot
sikici(kisa/uzun) gibi sarf malzemeler i¢i liitfen parca koduna gore bizden eposta veya telefon
araciligiyla bilgi alin.

* BLUWELD T-200P AC/DC kaynak makineleri HF tutusturma modunda ¢alistirildiginda,
tutusturma isleminde olusan kivileimlar, kaynak makinesinin yakinlarindaki cihazlarda
parazitlere neden olabilir. Bu konuda 6zel giivenlik tedbirleri veya siperle koruma altina alma
tedbirleri alin.



4. Cahstirma
4.1. Panel Yerlesimi
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1.  Pozitif ¢cikis: Kaynak makinesinin art1 kutup ¢ikisi.
2. Negatif cikis: Kaynak makinesinin eksi kutup ¢ikis.

3.  Baglanti soketi: Tor¢ tetigi kontrol kablosuna baglanir. (14 pine sahiptir ve 8 ve 9
no’lu iletkenler torg tetigi kontrol kablosuna baglanir).

4.  Koruyucu gaz konektorii: Torcun gaz giris borusuna baglanir.

5. Gii¢ kayna@ svici: “ON” kademesine getirildiginde kaynak makinesi acilir, “OFF”
kademesine getirildiginde kapanar.

6.  Gii¢ kayna@ girisi: Gii¢ kaynagi baglantis1 i¢in kullanilir.

7.  Koruyucu gaz giris baglantisi: Gaz hortumunun bir ucunu baglamak i¢in kullanilir,
diger ug¢ argon gaz tlipiine baglanir.



4.2. Kumanda paneli



Welding current/other paramater display
Welding voltage display Adjusting dial

Parameter

vV
® Power® Alarm

ACIDC select | |
MMA/MHF/LIET TIG select
HF/LIFT TIG 2T/4T select
WAVE select |
TIG parameter adjust
AC parameter adjust
MMA parameter adjust |

Ana hatlariyla kumanda panel

Kumanda panelinin ana 6zelligi cihaz kontrollerinin mantiksal bir sekilde diizenlenmesidir. Giinliik
caligma i¢in gerekli olan tiim ana parametreler kolaylikla;

- tuglarla segilebilir

- ayar kadramni ile degistirilebilir

- kaynak islemi esnasinda ekranda goriintiilenebilir.

Alttaki sekilde, 6rnek olarak BLUWELD T-200P AC/DC kumanda panelinden hareketle giinliik
calisma icin gerekli olan ana ayarlar genel olarak gosterilmektedir. Izleyen béliimde bu ayarlarin
ayrintili agiklamalar1 mevcuttur.
(1) AC/DC se¢cimi

DC kaynak ——

AC kaynak ~——




(2) MMA/HF TIG / LIFETIG secimi ey

HF TIG
LIFT TIG

(3) HF TIG / LIFT TIG 2T veya 4T
(4) DALGA secimi

Kare dalga
Siniisoidal dalga

Ucggen dalga

Trapez dalga

(5) TIG parametre ayari
Ik gaz siiresi: 0,1 -10,0 s

Basglangig amper A:5-200 (AC)
5-170 (DC)

Inis rampasi siiresi: 0-10s

Bitis A: 5-200 (AC)
5-170 (DC)

Cikis rampast: 0-10s Son Gaz: 0,0 - 10,0 s

Amper ayar1 5-200 (AC)

5-170 (DC)

Alt Amper : 5-200 (AC)

5-170 (DC)

Darbe gensligi: %5-95

Darbe frekansi: 0,5-900 Hz




(6) AC parametre ayari
Denge(balance): -5~+5

AC Frekansi: -5~+5

(7) Elektrod kaynag ayarlari

Sicak baslatma

MMA Amp:5-200A (AC)
5-170A (DC)

Ark kuvveti

4.3.1. Pedal svig kontroli
* Pedal tetigi ondort pinli baglant1 soketi takildiginda, kaynak makinesi pedali tanir, 6n
paneldeki kaynak akimi diigmesi kullanilamaz ve sadece 2T modu segilebilir.

* Pedalin yanindaki max-kaynak akimi ayar diigmesi kullanildiginda, istenen maksimum
akim ayarlanabilir.

* Ondort pinli baglant1 soketinin sekizinci ve dokuzuncu iletkeni torg tetigidir. Birinci ve
ikinci iletken kisa devre svici, ticlincii, dordiincii ve besinci iletkenleri ise ayarlanabilir pedal
potansidir.

Adjustment knob of welding

current

Connected to the 12-lead
aero socket on the front
panel

Adjustment knob of max

welding current




4.3.2. Torgtan akim ayari

Adjust current button, when
it's pushed up, the current
increase, when i's  pushed

down, the current decrease.

4.4. Argon (TIG) Kaynagi1 Calisma Prensibi

4.4.1. TIG kaynagi (4T modu)

Baglatma akimi ve krater akimi 6n ayarli olabilir. Bu 6zellik sayesinde, kaynak isleminin
basinda ve sonunda ortaya ¢ikan olasit krater dengelenebilir. Bu nedenle 4T modu, orta
kalinliktaki plakalarin kaynaklanmasia uygundur.

repress dewn the switch
striking current .
loosen the switch

welding cwrent

[<.¢JT

setting valus ls ._._....._L._ s, i i i, G drawing arc
/ , - | current
svess and hold / i__i(/lunt:u the switch i V- R—
the teldlhg gun | I [ 4
switeh . | straking success ! -
| : -~

[ e

0 1 2¢6 4 15 % 7 4 ()
Agiklama:

e 0: Torg tetigine basili tutun, elektromanyetik gaz vanasi agilir. Koruyucu gaz akisi
baslar;
e 0~tl: On gaz siiresi (0,1~1S);
o t1~t2: Ark t1 aninda tutusturulur ve daha sonra baslatma akimi ayar degerine gelir;
e t2: Torg tetigini serbest birak: ¢ikis akimi baglatma akimimdan yukari ¢ikar;
o t2~t3: Cikis akimi ayar degerine (Iw veya Ib) yiikselir, yukari ¢ikis siiresi
ayarlanabilir;
o t3~t4: Kaynak islemi. Bu dilimde Torg tetigi serbest birakilir;
Not: Darbeli ¢ikis1 se¢in, baz akimi ve kaynak akimi doniistimlii olarak verilir, aksi takdirde
kaynak akiminin ayar degerini verir;
t4: Torg tetigine yeniden basmn, kaynak akimi segilen agagi inis siiresine gore diiser.
t4~t5: Cikis akimi krater akimina iner. Inis siiresi ayarlanabilir;
t5~t6: Krater akimu siiresi;
t6: Torg tetigini serbest birakin, ark durur, argon akis1 devam eder;



e t6~t7:Son gaz siiresi Onpaneldeki art gaz zaman ayar diigmesi ile ayarlanabilir(0,1~10
S);
e t7: Elektromanyetik vana kapanir ve argon akis1 durur. Kaynak isi tamamlanir.

4.4.2. TIG kaynagi (2T modu)
Bu fonksiyon, baslatma akimi ve krater akimi ayar1 yapilmadan punto kaynagi, gegici kaynak,
ince plaka kaynagi vb.’ye uygundur.

. A
[ (A)
Welding current Is
- Loosen the
welding gun
i swilch
The setting base
current 1b
Press and hold the welding __\r'_: 5 Arc is :
pun switch ~ ignited turned off
0t 2 13 14 5 ¢ (g)
Aciklama:

e (: Torg tetigine basili tutun, elektromanyetik gaz vanasi agilir. Koruyucu gaz akisi
baslar;
e 0~tl: On gaz siiresi (0,1~1s);
o tI~t2: Ark tutusturulur ve cikis akimi, minimum kaynak akimi degerinden kaynak
akimi ayar degerine (Iw veya Ib) ylikselir;
o t2~t3: Tiim kaynak islemi boyunca torg tetigine basili tutulur;
Not: Darbeli ¢ikist sec¢in, baz akimi ve kaynak akimi doniistimlii olarak verilir, aksi takdirde
kaynak akiminin ayar degerini verir;
e t3: Torg tetigini serbest birakin, kaynak akimi secgilen asagi inis siiresine gore diiser.
o t3~t4: Akim, ayar degerinden (Iw veya Ib) minimum kaynak akimina diiser ve daha
sonra ark kapatilir.
e td~t5: Ark kapatildiktan sonraki son gaz siiresidir. On paneldeki diigmeyi ¢evirerek bu
degeri ayarlayabilirsiniz (0,1~10s).
e t5: elektromanyetik gaz vanasi kapatilir, koruyucu gaz akis1 durur ve kaynak islemi
tamamlanir.

Kisa devre koruma fonksiyonu:
1. TIG /DC/LIFT: Eger kaynak islemi esnasinda tungsten elektrot is parcasina temas
ederse, akim 20A’ya iner bu da tungstenin bozulmasini olabildigince azaltir, tungsten
elektrotun hizmet dmriinii uzatir ve tungstenin kirpilmasini onler.

2. TIG /DC/HF: Eger kaynak islemi esnasinda tungsten elektrot is pargasmna temas
ederse, akim 1 saniye igerisinde 0’a iner bu da tungstenin bozulmasmi olabildigince
azaltir, tungsten elektrotun hizmet dmriinii uzatir ve tungstenin kirpilmasini onler.

3. MMA modu: Eger elektrot, i3 parcasma iki saniyeden fazla temas ederse, kaynak
akimi otomatik olarak 0’a inerek elektrotu korur



Ark kopmasi dnleme fonksiyonu: TIG modu. Ozel tedbirlerle ark kopmasini dnleyin, yine de
ark kopmasi meydana gelirse HF arki stabil halde tutacaktur.

4. TIG: Eger TIG torcunun tetigine hizla basilirsa kaynak akimi yariya iner, ardindan
TIG torcunun tetigne yeniden hizla basilirsa kaynak akimi eski durumuna gelir.

Uyanlar:
e ilk olarak kaynak ve baglant1 iinitelerinin durumunu kontrol edin, aksi takdirde
tutusma kivilcimlarmin sagilmasi, gaz sizintisi, kontrol dist durum, vb. gibi arizalar
meydana gelecektir.

e Koruyucu gaz tiipii igerisinde yeterli argon gazi olup olmadigini kontrol edin, 6n
paneldeki svigle elektromanyetik gaz vanasini test edebilirsiniz.

e Torcun elinize veya viicudunuzun baska bir kismina dogru bakmamasmi saglayin.
Torg tetigine bastigmizda ark, yiiksek frekansl, yliksek gerilimli bir kivilcimla tutusur ve
tutusma kivilcimlari cihazlarda parazitlere yol acabilir.

e Akis hiz1 islemde kullanilan kaynak giicline gbre ayarlanir. Gaz saati ayar vidasini
cevirerek gosterge lizerinde gosterilen gaz akisini ayarlayn.

e Tutusturma esnasinda is parcasi ile tungsten elektrot arasinda 3 mm’lik mesafe
brrakirsaniz kivilcim tutugsma mekanizmasi daha saglikl calilsir.

Not: AC cikis secildiginde akim ve dalga formu yukaridakiyle aymidir, sadece cikis
polaritesi doniisiimlii olarak degisir.

4.5. Kaynak Parametreleri
4.5.1. TIG/MMA’da birlestirme sekilleri

of ol

a alin baglantisi b kose baglanti ¢ kose baglantisi d T baglantis1

4.5.2. Kaynak kalitesine iliskin aciklamalar
Paslanmaz ¢elikte kaynak bolgesi rengi ile koruma etkisi arasindaki iligki

Kaynak bolgesi rengi | giimiis, altin mavi kirmizi-gri gri siyah
Koruyucu etki en 1yl daha iyi 1yl koti en koti

Ti alasimda kaynak bolgesi rengi ile koruma etkisi arasindaki iligki

Kaynak bolgesi parlak turuncu-sari mavi- mavimsi | titanyum oksit
rengi gilimiis mor beyaz tozu

Koruyucu etki en iyi daha iyi 1yl koti en koti




4.5.3. TIG Parametreleri Arasindaki iliski
Nozul cap1 ve elektrot capi arasindaki iliski asagidaki tabloda gosterilmektedir:

Nozul ¢ap1 / mm

Elektrot cap1 / mm

6,4 0,5

8 1,0

9,5 1,6 veya 2,4
11,1 3,2

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 142, Cilt I, Baski 2°den alinmustir.

Nozul ¢ap1 ve koruyucu gaz akis hizi

Kaynak akimi DC pozitif baglantisi AC
araligl / A Gaz memesi Gaz akis hizi/L . Gaz memesi Gaz akis hizi/L .
cap1 / mm dak’ cap1 / mm dak™
10~100 4~9.5 4~5 8~9,5 6~8
101~150 4~9.5 4~7 9,5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 149, Cilt I, Baski 2°den alinmistir.

tungsten elektrot ¢ap1 / elektrot ¢ap1 / mm koni agisi (°) zemin akim / A
mm
1,0 0,125 12 2~15
1,0 0,25 20 5~30
1,6 0,5 25 8~50
1,6 0,8 30 10~70
2,4 0,8 35 12~90
2,4 1,1 45 15~150
3,2 1,1 60 20~200
Paslanmaz celikten imal edilmis TIG (tek pasolu kaynak)
Is parcasi Baglant1 sekli tungsten kaynak teli argon gaz kaynak kaynak
kalinlig1 / elektrot capt/mm | akishizi/L akimi hizi / cm .
mm ¢ap1 /mm . dak’ (DCEP) dak™
0,8 Alin kaynagi 1,0 1,6 5 20~50 66
1,0 Alin kaynag 1,6 1,6 5 50~80 56
1,5 Alin kaynagi 1,6 1,6 7 65~105 30
1,5 Kose 1,6 1,6 7 75~125 25
baglantisi
2,4 Alin kaynagi 1,6 2,4 7 85~125 30
2,4 Kose 1,6 2,4 7 95~135 25
baglantisi
3,2 Alin kaynagi 1,6 2,4 7 100~135 30
3,2 Kose 1,6 24 7 115~145 25
baglantisi
4,8 Alin kaynagi 2,4 3,2 8 150~225 25
4,8 Kose 3,2 32 9 175~250 20
baglantisi

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 150, Cilt I, Baski 2°den almnustir.




Orta sert celik icin boru geri dolgulu kaynak parametreleri (DCEP)

Boru ¢ap1 | Tungsten Nozul Kaynak Kaynak Ark Argon Kaynak
@®/mm elektrot | capi /mm | telicapi/ | akim/A | gerilimi/ | akishizi/ hiz1 /

cap1 /mm mm \ L.dak™ cm.dak™
38 2,0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
42 2,0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
60 2,0 8 2 75~100 11~13 7~9 4~5
76 2,5 8~10 2,5 80~105 14~16 8~10 4~5
108 2,5 8~10 2,5 90~110 14~16 9~11 5~6
133 2,5 8~10 2,5 90~115 14~16 10~12 5~6
159 2,5 8~10 2,5 95~120 14~16 11~13 5~6
219 2,5 8~10 2,5 100~120 14~16 12~14 5~6
273 2,5 8~10 2,5 110~125 14~16 12~14 5~6
325 2,5 8~10 2,5 120~140 14~16 12~14 5~6

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 167, Cilt I, Baski 2°den alinmistir.

Aliiminyum ve alagimi i¢in AC TIG (MMA) parametreleri

Levha Kaynak | Tungsten [ Onisitma | Kaynak Argon Nozul Not
kalinligi / | teligap1/ | elektrot | sicakligi/ | akimu /A | akis hizi/ cap1 /
mm mm cap1/ mm °C L.dak™ mm
1 1,6 2 - 45~60 7~9 8 Boyun kaynagi
1,5 1,6~2,0 2 - 50~80 7~9 8 Tek taraftan boyun
veya alin kaynagi
2 2~2.5 2~3 - 90~120 8~12 8~12 Alin kaynagi
3 2~3 3 - 150~180 8~12 8~12
4 3 4 - 180~200 10~15 8~12
5 3~4 4 - 180~240 10~15 10~12
6 4 5 - 240~280 16~20 14~16
8 4~5 5 100 260~320 16~20 14~16
10 4~5 5 100~150 | 280~340 16~20 14~16 Y-yivli alin kaynagi
12 4~5 5~6 150~200 | 300~360 18~22 16~20
14 5~6 5~6 180~200 | 340~380 20~24 16~20
16 5~6 6 200~220 | 340~380 20~24 16~20
18 5~6 6 200~240 | 360~400 25~30 16~20
20 5~6 6 200~260 | 360~400 25~30 20~22
16~20 5~6 6 200~260 | 300~380 25~30 16~20 X vivli alin k .
2225 5-6 6~7 | 200~260 | 360~400 | 30~35 | 20~p2 | )NV

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 538 Cilt 2, Baski 2’den alimmigtir

4.6. Calisma Ortam

* Rakim: 1000 m.

* Calisma sicaklik araligi: -10°C ~ +40°C

* Bagil nem: %90°dan kiiciik (+20 °C)

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

* Makineyi yogun yagisa ve sicak ortamda dogrudan giines 1sinlarina karst koruyun!




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

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

4.7. Cahisma Giiriiltiisii

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

* Toprak hattin1 dogrudan makineye baglayin ve konuyla ilgili olarak madde 3.5°1 inceleyin.

* Giig digmesi kapatildiginda, disar1 yiiksiiz gerilim verilebilir. Cikis elektroduna
viicudunuzun herhangi bir bolgesi ile dokunmayin.

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

* I3 verimini arttirmak i¢in makinede uygun havalandirma saglayn.
* Enerji tasarrufu saglamak amaciyla calisma tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin.

* Makine icinde meydana gelen bir arizadan Otiirii makine giici koruma amaciyla
kesildiginde, problem tespit edilene ve ¢oOziilene kadar cihazi tekrar baglatmaym. Aksi
takdirde problem daha da derinlesebilir.

5. Bakim — Ariza Bulma ve Giderme
5.1. Bakim

Kaynak makinelerinin giivenli ve saglikli sekilde ¢aligmasini temin etmek i¢in bu makinelerin
diizenli olarak bakimlarmm yapilmasi1 gereklidir. Miisterilerinizin de ark kaynak
makinelerinin bakim prosediirlerini anlamalarina olanak verin. Miisterilerinizin makine
iizerinde basit kontrol ve muayeneler yapmalarint saglaymn. Ark kaynak makinesinin hizmet
Omriinii uzatmak i¢cin bu makinalarin arizalanma oranmi ve onarim siirelerini miimkiin
mertebe azaltin. Bakim ¢aligmalar1 kapsamindaki detaylar alttaki tabloda verilmistir.

* Uyarr: Makinede bakim yaparken giivenlik icin liitfen giic kaynagim kapatin ve
kapasite gerilimi giivenli gerilim diizeyine (36V) inene kadar 5 dakika bekleyin!

Tarih Bakim c¢alismasi

Giinliikk | Kaynak makinesinin 6n ve arka tarafindaki panel diigmesinin ve svicinin esnek olup
kontrol | olmadigin1 ve muntazam sekilde yerinde olup olmadigini kontrol edin. Eger diigme
uygun sekilde yerine takilmadiysa litfen diizeltin, eger diigmenin diizeltilmesi veya
onarimi miimkiin degilse Litfen hemen degistirin.

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

Cihaz1 ¢alistirdiktan sonra ark kaynak makinesinde titreme, 1slik sesi ¢ikarma veya
farkli bir koku olup olmadigimi kontrol edin. Eger bu problemlerden herhangi biri




mevcutsa nedenini tespit edin. Bunu tespit edemiyorsaniz liitfen yerel bayi veya sirket
ile goriisiin.

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

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

Fanin hasarli olup olmadigmi ve doniisiiniin veya ¢alismasmin normal olup olmadigin
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi asir1 1sindiktan sonra fan donmiiyorsa, fan
kanadma sikismis bir sey olup olmadigini kontrol edin, varsa liitfen giderin. Eger
yukaridaki problemler giderilmis olmasina ragmen fan donmiiyorsa, fanmi doniis
yoniinde itebilirsiniz. Eger fan normal sekilde doniiyorsa, baslatma kapasitesi
degistirilmeli, aksi halde fan degistirilmelidir.

Quick kaplin baglantisinin gevsek veya asiri 1sinmis durumda olup olmadiginmi kontrol
edin. Eger ark kaynak makinesi yukarida belirtilen problemlere sahipse onarilmali veya
degistirilmelidir.

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

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

Aylik
kontrol | Ark kaynak makinesi icerisindeki civatayr kontrol edin. Gevsekse sikin. Yerinden
oynadiysa diizeltin. Saglikli sekilde ¢aligmasimi saglamak igin varsa iizerindeki pasi
giderin.
.| Fiili akimin ekrandaki deger ile uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Uyumlu degilse
3 ayda bir Lo oy e p o1
~yillik ayarlayin. Fiili akim degeri ayarli ampermetre kullanilarak dl¢iilebilir.
kontrol
Ana devre, baski devre kart1 ve kasa arasindaki yalitim empedansimi 6lgiin. Eger bu
Yillik deger IMQ’nin altindaysa yalitimin hasarli oldugu ve degistirilmesi gerektigi ya da
kontrol | yalitiminin giiclendirilmesi gerektigi diistinilmelidir.

5.2. Ariza bulma ve giderme

* Ark kaynak makineleri fabrikadan ¢ikmadan 6nce halihazirda test edilmis ve dogru sekilde
ayarlanmis durumdadir. Liitfen tarafimizdan yetkili kilmmamis kimsenin cihaz {izerinde
herhangi bir degisiklik yapmasma izin vermeyin!

* Bakim 1is1 dikkatli bir sekilde yiiriitiilmelidir. Herhangi bir kablo esnerse veya hatal
yerlestirilirse kullanici i¢in tehlike arz edebilir!

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




* Kaynak makinesi lizerinde herhangi bir onarim ¢aligmas1 yapmadan 6nce Ana Giris Giiciinii
kesmeyi unutmayin!

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

Eger BLUWELD T-200P AC/DC serisi kaynak makinesinde bazi basit problemler varsa
asagidaki tabloya bagvurarak bunlar1 giderebilirsiniz.

No Problem Sebebi Cozimii
Giig 15181 arizali ya da baglanti Pr7’yi kontrol edin ve
Makine agildiginda fan Dro blemli orarin
. - Giig trafosu arizali Trafoyu onarm veya
1 calistyor ancak giic 15181 o
anmiyor degistirin
Y ' Devre kartini kontrol edin Kontrol Pr4’{inii onarimn
veya degistirin
Makine agildiginda gii¢ Fan tikals. — leanr'n?y}‘ gldfm.l'.
) N Fanin baglatma kapasitorii arizal Kapasitorii degistirin
15181 yaniyor ancak fan —
Fan motoru arizal Fani degistirin
calismiyor
Makine acildiginda giic Makineye elektrik gelmiyor Elektrik ol'up olmadigimi
3 15181 yanmiyor ve fan Kontrol edin
LY Y Makine igerisindeki sigorta arizali Degistirin (3A)
calismiyor
4 Ekrandaki rakamlar sorunlu | Ekrandaki LED arizali LED’i degistirin
Maksimum deger uygun degil (bkz, Giig karti lizerindeki
Ekranda gosterilen 3.1) potansiyometreden Imaks
5 maksimum ve minimum degerini ayarlayin.
deger ayar degeriyle Minimum deger uygun degil (bkz, Gii¢ kart1 lizerindeki
uyumsuz 3.1) potansiyometreden Imin
degerini ayarlayin.
6 Yiiksiiz gerilim ¢ikisi Makine arizali Ana devreyi ve Pr4’i
(MMA) yok kontrol edin.
7 Ark Kaynak kablosu, kaynak makinesinin | Kaynak kablosunu
tutugmuyor iki ¢ikigina baglh degil. kaynak makinesi ¢ikigina
(TIG) baglayin.
HF Kaynak kablosu arizali. Kabloyu onarin veya
es] degistirin.
atesieme Toprak kablosu saglikli sekilde Toprak kablosunu kontrol
devresinde basl di
Krvilerm aglanmamig edin.
Kaynak kablosu ¢ok uzun Uygun bir kaynak kablosu
var
kullanin
Is parcasi iizerinde yag veya toz var. | Kontrol edin ve giderin.
Tungsten elektrot ile is pargasi Mesafeyi kisaltin
arasindaki mesafe ¢ok uzun (yaklasik 3 mm)
HF HF tutusturma kart1 ¢alismiyor Pr8’i onarin veya
tutusturma degistirin
karti Desarj tinitesi ile aradaki mesafe ¢ok | Mesafeyi ayarlayin
iizerinde kisa. (yaklagik 0,7 mm)
kivileim Kaynak tabancasi svici arizal Kaynak tabancasi svicini,
yok kontrol soketini ve aero
soketini kontrol edin.




Gagz tiipii kapali veya gaz basinci

Gaz tliplinii acin veya

diisiik degistirin
8 Gaz akis1 yok (TIG) Vana igerisinde bir seyler var Giderin
Elektromanyetik vana arizal Degistirin
On panelde gaz testi aktif On panelde gaz testini
kapatin.
Vanada bir seyler var Giderin
9 Gaz akisi kesilmiyor Elektromanyetik vana arizal Degistirin
On paneldeki 6n gaz zaman ayar Onarin veya degistirin
diigmesi arizali
On paneldeki kaynak akim Potansiyometreyi onarin
10 Kaynak akimi potansiyometresi baglantisi saglikl veya degistirin
ayarlanamyor degil veya arizali
Gii¢ kart1 problemli Onarin veya degistirin
1 “AC” se¢imi yapildiginda AC besleme kart1 arizali Degistirin
AC ¢ikist alinamiyor AC IGBT modiilii arizali Degistirin
Ekranda gosterilen minimum deger Giig karti izerindeki
fiili degerle uyumlu degil (bkz, 3.1) potansiyometre Imin
Ekranda gosterilen kaynak degerini ayarlayin.
12 akimu fiili degerle uyumlu | Ekranda gosterilen maksimum deger | Giig kart1 izerindeki
degil fiili degerle uyumlu degil (bkz, 3.1) potansiyometre Imax
degerini ayarlayin.
Kaynak akimi ¢ok diisiik degere Kaynak akimini arttirm
.. ayarlanmig
13 Erlylk. metal dalmast Kaynak isleminde kullanilan ark ¢ok | 2T modunu kullanin
yetersiz
uzun
Asir1 kaynak Kaynak akim ¢ikigini
akimi azaltin
Asir1 181 korumasi T - —
Caligma siiresi Is ¢cevrimini azaltin
cok uzun (aralikli ¢alisma)
Asir1 gerilim Beslemede Stabil bir gii¢c kaynagi
" . o korumasi dalgalanma var | kullanmn
On paneldeki alarm 15131 e e ~ - =
14 yaniyar Diisiik gerilim Ayni anda gii¢ Ayni anda gii¢ kaynagim
korumasti kaynagini kullanan makine sayisini
kullanan ¢ok azaltin
makine var
Asirt akim Ana devrede Ana devreyi ve besleme
korumasi olagandis1 akim | Pr6’simi kontrol edin ve

onarin




5.3. Elektrik semasi
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