URUNLERIMIZI KULLANDIGINIZ ICIN TESEKKUR EDERIZ
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KULLANIM KILAVUZU

BLUWELD S-285 MV
inverter DC MMA Ark Kaynak Makinesi

ONEMLI: Cihaz1 kullanmadan 6nce liitfen kullanim kilavuzunu eksiksiz olarak okuyun. Kilavuzu saklaym ve
ileride hemen goz atabilecek sekilde elinizin altinda bulundurun. Giivenliginiz ig¢in, belirtmis oldugumuz
emniyet notlarma o&zellikle dikkat edin. Kilavuz igerisinde anlamadigimiz bir yer oldugunda lLitfen

distribiitoriiniiz ile goriisiin.
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§1 Guvenlik

Uyari: Talimatlar sadece referans amaghdir. Uretici, liriin degisiklikleri
ve yukseltmeleri nedeniyle aciklama ile uriin arasindaki farklari

aciklama hakkini sakh tutar!

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve taninmig givenlik standartlarina
gore uretilmigtir. Bununla birlikte, yanhs veya yanlis kullanilirsa,
asagidakilere neden olabilir:
® Operatorun yaralanmasi veya olumda.
® isletmeci firmaya ait cihaz ve diger maddi varliklarin zarar gérmesi.

® Cihazin verimsiz ¢alismasi.

Cihazin devreye alinmasi, ¢alistiriimasi, bakimi ve servisi ile ilgili tim
kigiler:
® Uygun niteliklere sahip olmali.
® Yeterli kaynak bilgisine sahip olmali.

Genel ® Bu calistirma talimatlarini dikkatlice okuyun ve uygulayin.

Cihaz nerede kullanilirsa kullanilsin calistirma talimatlari her zaman
elinizin altinda olmalidir. Kullanim talimatlarina ek olarak, kaza dnleme
ve g¢evre koruma ile ilgili genel olarak gecerli ve yerel duzenlemelere de

dikkat edilmelidir.

Cihazi agmadan o6nce, guvenligi tehlikeye atabilecek tum arizalari

giderin.

Bu sizin kisisel glivenliginiz igindir!
|

Uriinler uygun kosullarda kullanimla sinirlidir. Asirt durumlarda, yiksek

sicaklik, dugsuk sicaklik, firtinali hava gibi drunlerin kullaniimasi

Cevre
makinenin omrinid kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir, litfen

yukaridaki durumdan kaginin.




GUVENLIK

0‘0

Alanlar

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

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

Dusuk sicaklik, performansin dismesine veya urun igindeki bilesenlerin
hasar gormesine neden olarak su deposunun iginde buzlanmaya neden
olabilir. Genellikle en dusuk ¢alisma sicakhdi 14°F'dir (-10°C). Lutfen

sicak tutun ve gerekirse su haznesine antifriz ekleyin.

Cok nemli ortam, kasa ve devre bilesenlerinin paslanmasina neden
olabilir. Yagmurlu havalarda urtnlerin kullaniimasi kisa devreye ve diger
anormalliklere neden olabilir. Litfen yukaridaki ortamda kullanmaktan

kacinin. Makine islaksa, lutfen zamaninda kurulayin.

Calisan parcalar ve belirli risk kisimlari vicudunuza veya bagskalarina
zarar verecektir. ilgili bildirimler asagidaki gibidir. Gerekli birka¢ koruma

onlemi alindiktan sonra oldukga guvenli bir operasyondur.

Kaynak yapilan Urlinler ylksek isi Uretir ve tutar ve ciddi yaniklara
neden olabilir. Sicak pargalara ciplak elle dokunmayin. Kaynak
tabancasi Uzerinde calismadan once bir soguma suresine izin verin.
Sicak parcalarl tutmak ve yaniklari onlemek icin yalitimli kaynak

eldivenleri ve giysileri kullanin.

Kaynak teli torgtan ciktiginda yuksek yaralanma riski vardir. Torcu her

zaman vucuttan uzak tutun.

Tam ekipman guvenlik korumalarini, kapaklarini ve cihazlarini yerinde
ve iyi durumda tutun. Ekipmani gahigtirirken, calistirirken veya onarirken
ellerinizi, sacglarinizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V-diglilerden, fanlardan ve
diger tim hareketli pargalardan uzak tutun. Ornegin:
® Fanlar
® Carklar-digliler
® Makaralar
[

Tel makaralari ve kaynak teli
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Kaynak isleminde gurulta, parlak 1sik ve zararli gaz gibi birgok zararh

. olay kaginiimaz olarak ortaya gikacaktir. insan viicuduna zarar veren
Uriine gore
zararli olaylardan kag¢inmak igin, ilgili hazirliklari dnceden yapmak

gerekir.

Kaynak igleminden gelen ark isinlari, gozleri ve cildi yakabilen yogun,
gorundr ve gérunmez ultraviyole ve kizilétesi iginlar Uretir.
® Kaynak yaparken veya aclk ark kaynagini gozlemlerken gozlerinizi
kivilcimlardan ve ark isinlarindan korumak igin uygun filtre ve kapak
ﬁ plakalarina sahip bir kalkan kullanin.

® Cildinizi ve yardimcilarinizin cildini ark iginlarindan korumak igin

A

dayanikli, aleve dayanikli malzemeden yapilmis uygun giysiler
kullanin.

® Yakindaki diger personeli uygun, yanici olmayan tarama ile koruyun
ve/veya arki izlememeleri veya kendilerini ark 1ginlarina veya sicak

sigramaya veya metale maruz birakmamalari konusunda uyarin.

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

e lsitme duyunuzu yiiksek sesten korumak igin koruyucu kulak
tikaglari ve/veya kulak tikaglari takin. Isyerinde baskalarini
koruyun.

e Desibellerin (ses) guvenli seviyeleri agsmadigindan emin olmak

igin guraltd seviyeleri olguimelidir.

Gaz birikmesi toksik bir ortama neden olabilir, havadaki oksijen igerigini

tuketerek 6lim veya yaralanmaya neden olabilir. Kaynakta kullanilan
ﬁ bircok gaz gorinmez ve kokusuzdur.
é ® Kullaniilmadigi zaman koruyucu gaz beslemesini kapatin.
® Daima kapal alanlari havalandirin veya onayli hava beslemeli

solunum cihazi kullanin.
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Kaynak, saghga zararli duman ve gazlar uretebilir. Bu dumanlari ve

gazlari solumaktan kaginin.

® Kaynak yaparken veya keserken olusan duman ve gazi solumayin,
basinizi dumandan uzak tutun. Dumanlari ve gazlari solunum
bolgesinden uzak tutmak igin arkta yeterli havalandirma ve/veya
egzoz kullanin. Galvanizli ¢elik Gzerine kaynak yaparken ek énlemler
de gerekKlidir.

® Yag alma, temizleme veya puskurtme islemlerinden gelen klorlu
hidrokarbon buharlarinin yakinindaki yerlerde kaynak yapmayin.

Arkin isisi ve isinlari, oldukga toksik bir gaz olan fosgen ve diger

tahris edici UrUnler olusturmak icin ¢dzlcu buharlari ile reaksiyona
girebilir.

® Ark kaynagi icin kullanilan koruyucu gazlar havanin yerini alabilir ve
yaralanmaya veya 6lime neden olabilir. Solunum havasinin guvenli
oldugundan emin olmak igin, dzellikle kapall alanlarda her zaman
yeterli havalandirma kullanin.

® Malzeme guvenlik bilgi formu da dahil olmak Gzere bu ekipman ve
kullanilacak sarf malzemeleri icin Ureticinin talimatlarini okuyup

anlayin ve igvereninizin guvenlik uygulamalarina uyun.
e

Kullanim surecinde, dikkatsiz calistirma yangina, patlamaya ve gaz

Patlama .
sizintisina veya diger tehlikelere yol acacaktir. Urinu kullanmadan dnce,
kazalari onlemek i¢in dogru onleyici tedbirleri bilmemiz gerekir.
Yakiti acik alev kaynak arkinin yakinina veya motor calisirken
eklemeyin. Dokulen yakitin sicak motor pargalariyla temas ettiginde
/’ v, buharlasmasini ve tutusmasini énlemek ig¢in yakit doldurmadan 6nce
/

motoru durdurun ve sogumasini bekleyin.
Depoyu doldururken yakitt dokmeyin. Yakit dokuilurse, silin ve dumanlar

giderilene kadar motoru ¢aligtirmayin.
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Kaynak arkindan, sicak is pargcasindan ve sicak ekipmandan c¢ikan

kivilcimlar yanginlara ve yaniklara neden olabilir. Elektrotun metal

nesnelere kazara temasi kivilcimlara, patlamaya, asir 1Isinmaya veya

yangina neden olabilir.

® Kaynak kivilcimlari ve kaynaktan gelen sicak malzemeler, kiguk
catlaklardan ve acikliklardan bitisik alanlara kolayca gecebilir.

® Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kaginin.

® Hazir bir yangin séndiriicii bulundurun. is sahasinda basingli
gazlarin kullanilacagi durumlarda, tehlikeli durumu 6énlemek igin 6zel
onlemler alinmalidir.

® |[sitmadan, kesmeden veya kaynak yapmadan oOnce igi bos

dokumleri veya kaplari havalandirin. Patlayabilirler.

® Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar atilir. Saginizin Uzerine
deri eldiven, kalin gdmlek, mangetsiz pantolon, yuksek ayakkabilar
ve sapka gibi yagsiz koruyucu giysiler giyin.

® Calisma kablosunu kaynak alanina mimkudn oldugunca yakin bir
yere baglayin. Bina gergevesine veya kaynak alanindan uzaktaki
diger yerlere bagh calisma kablolari, kaynak akiminin kaldirma
zincirlerinden, ving kablolarindan veya diger alternatif devrelerden
gecme olasiligint artinr. Bu, yangin tehlikesi olusturabilir veya
kaldirma zincirlerinin veya kablolarin arizalanana kadar asiri

Isinmasina neden olabilir.

Koruyucu gaz tlupleri, yiksek basing altinda gaz igerir. Hasar gorurse,
bir silindir patlayabilir.
® Gaz tuplerini asirn i1sidan, mekanik soklardan, fiziksel hasardan,

curuftan, agik alevden, kivilcimlardan ve arklardan koruyun.

® Devrilmeyi veya dusmeyi Onlemek igin silindirlerin gtvenli ve dik
tutuldugundan emin olun.
® Kaynak elektrodunun veya topraklama kelepgesinin gaz tuplne

temas etmesine asla izin vermeyin, kaynak kablolarini silindirin
|
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uzerine ortmeyin.
® Silindir valfini yavasca agin ve ylzunuzi silindir ¢ikis valfinden ve

gaz regulatorinden uzaga gevirin.
|
Yalnizca kullanilan proses igin dogru koruyucu gazi igeren basingli gaz

tiplerini ve kullanilan gaz ve basing igin tasarlanmis uygun sekilde

calisan regulatorleri kullanin. Tim hortumlar, badglanti pargalari vb.

uygulama icin uygun olmali ve iyi durumda tutulmahdir.

® Tupler her zaman dik konumda, bir alt takima veya sabit destege
guvenli bir sekilde zincirlenmig halde tutun.

® Tupler yerlestiriimelidir:

- Carpilabilecekleri veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri

w7
- alanlardan uzakta.
. - Ark kaynag! veya kesme islemlerinden ve diger herhangi bir isi,
;pl; kivilcim veya alev kaynagindan guvenli bir mesafe.
® Elektrodun, elektrot tutucunun veya diger elektriksel olarak "sicak"
parcalarin bir tiplere temas etmesine asla izin vermeyin.
® Silindir valfini agarken basinizi ve yuzinuza silindir valf ¢ikisindan
uzak tutun.
® \Valf koruma kapaklari, silindirin kullanimda oldugu veya kullanim igin
bagll oldugu durumlar disinda her zaman yerinde ve elde siki
olmaldir.
Canli elektrikli parcalara dokunmak olumcil soklara veya ciddi
Elektrik yaniklara neden olabilir. Elektrot ve g¢alisma devresi, ¢ikis her agikken

elektriksel olarak canldir. Giris gu¢ devresi ve dahili makine devreleri,

guc agikken de canhdir.

Farkli Grdnlerin, tek fazli ve Ug¢ fazh gibi giris voltaji icin farkli
// gereksinimleri vardir. Girig olarak Ug fazl elektrige sahip makinede faz

yoklugu veya voltaj dalgalanmasi goérulurse, Grinin i¢ kisminda ciddi

hasara neden olabilir.
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Tam drunler, gu¢ kaynagina baglanmadan once iyi bir sekilde
topraklanmalidir. Kasaya kagak gibi anormal bir durumda, lutfen glg
kaynaginin baglantisini hemen kesin ve bakim igin profesyonelleri

bilgilendirin.

Kablolar vicud veya vucudun bazi kisimlarinin etrafina asmayin.
Elektrot (cubuk elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli vb.)
¢ Asla kendinizi kaptirmayin.

® Akim akarken asla dokunulmasin.

Makine gu¢ kaynagina baglandiginda, makinenin iginde elektrik vardir.
Can tehlikelerini ve mal kayiplarini énlemek icin litfen tellere, devre

kartlarina ve ilgili elektrikli pargalara dokunmayin..

MIG/MAG veya TIG kaynagi sirasinda kaynak teli, tel makarasi, tahrik
makaralari ve kaynak teli ile temas halinde olan tim metal pargalar
akimlidir. Tel besleme Unitesini her zaman yeterince yalitiimis bir yuzeye

kurun veya uygun, yalitiimis bir tel sirme Unitesi montaji kullanin.

Yerel ve uluslararasi standartlara goére, ortam cihazlarinin
elektromanyetizma durumu ve parazit onleme 6zelligi kontrol edilmelidir:
® Guvenlik aygiti.
® GlUg hatti, Sinyal iletim hatti ve Tarih iletim hattl.
® Tarih isleme ekipmanlar ve telekomuinikasyon ekipmanlari.
® Muayene ve kalibrasyon cihazi.

EMC sorunlarinin énlenmesi igin destekleyici onlemler:
1. Sebeke beslemesi
Dogru sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik parazit ortaya
cikarsa, ek onlemler gereklidir.
1. Kaynak glc¢ kablolari mumkin oldugunca kisa tutulmali, birbirine
yakin ¢calismali ve diger kablolardan iyi bir sekilde ayri tutulmahdir
2. Espotansiyel baglama
3. Is parcasinin topraklanmasi

Gerekirse, uygun kapasitorler kullanarak bir toprak baglantisi kurun.

7
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4. Gerekirse koruyucu

® Yakindaki diger cihazlardan korunun.

® Tum kaynak tesisatini koruyun.

Radyasyon Sinifi A Cihazi.

® Sadece endustriyel alanda kullanilabilir.

1. Bagka bir alanda kullanilirsa, devrenin baglanti ve radyasyon
sorunlarina neden olabilir.

((‘R)) Radyasyon Sinifi B cihazi.

@ @ ® Konut ve endustriyel alanlar igin emisyon kriterlerini kargilayin. Bu

ayni zamanda enerjinin kamu algak gerilim sebekesinden saglandigi

yerlesim alanlari i¢in de gecerlidir.
Anma degeri plakasina veya teknik verilere gore EMC cihaz

siniflandirmasi.
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§2 Genel Bakis

§2.1 Ozellikler

Genis girig voltaji; 110V-460V, tek faz ve ug¢
faz ile calisma.

Selulozik kaynak c¢ubuklari kullanmak igin
tasarlanmistir.

PFC Teknolojisi: Gug faktort 0,9'dan fazla.
Daha fazla guvenlik icin segcilebilir VRD

Korumasi.

Lift TIG Modu ile kaynak yapabilme 6zelligi.

Daha fazla kontrol ve kullanim kolayhgi igin
ayarlanabilir ark kuvveti, sicak baglatma ve yapisma onleyici.

Kaynak ¢ikiginin dogru ayarlanmasi ve geri bildirimi igin LCD ekran.

Daha fazla guvenilirlik ve guvenlik icin sicaklk, voltaj ve akim sensorleri ile
donatiimigtir.

Faz kaybi korumasi, gl¢ kaynadi faz kaybi meydana gelirse makine otomatik olarak
kapandigi i¢cin hasari onler.

Dizel jeneratorlerle calismak ve voltaj yukselmesi nedeniyle arizalari 6nlemek icin

tasarlanmisgtir.

§2.2 Kisa Tanitim

BLUWELD S-285 MV serisi kaynak makinasi yahtiimis kapi bipolar transistor

(IGBT) gu¢ modulini benimseyen bir MMA ark kaynak makinesidir. Geleneksel

hantal is frekansi transformatériini kabin orta frekans transformatoért ile degistirmek

icin calisma frekansini orta frekansa degistirebilir. Bu nedenle, tasinabilir, kiglk

boyutlu, hafif, dislk tiketim ve gurulta vb. ile karakterizedir.

BLUWELD S-285 MV mukemmel performansa sahiptir: sabit akim c¢ikisi, kaynak

arkini daha kararli hale getirir; hizli dinamik tepki hizi, ark uzunlugu dalgalanmasinin

akima olan etkisini azaltir.
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BLUWELD S-285 MV serisi kaynak makineleri, makineleri asiri voltaj, asiri akim,
asirt 1sinma vb. maddelerden korumak igin yerlesik otomatik koruma fonksiyonlarina
sahiptir. Yukaridaki sorunlardan herhangi biri meydana gelirse, hata kodu ekranda goriint
tilenir ve makinenin kendini korumasi ve ekipmanin kullanim dmrinu uzatmasi icin ¢ikis

akimi otomatik olarak kapatilir.

BLUWELD S-285 MV, az sicrama ve iyi kaynak dikisi ile de kolayca tutugturulabilir.

BLUWELD S-285 MV, Petrol, kimya, mekanik, gemi yapimi, mimari, kazan, basingli

konteyner, savas endustrisi ve tesisati vb. alanlarda yaygin olarak kullaniimaktadir.

Bu makine, 40°C'de bile yluksek gorev dongusline sahiptir ve bu da strekli calismayi

surdurebilir. Cergeve, yuksek sicaklik ve korozyon ortaminda galismaya devam

edebilen makinenin stabilitesidir.

§2.3 Teknik veri

Model
Parametre BLUWELD S-285 MV
Gii¢ Gerilimi (V) 1-110£10% 1-230+10% | 3-230£10% | 3-400+10% | 3-460+£10%
MMA | TIG | MMA | TIG | MMA | TIG | MMA | TIG | MMA | TIG
Maksimum Girig akimi (A) 38.8 245 | 29.0 | 195 | 23.0 | 16.2 | 155 |11.2 | 17.3 | 12.7
Nominal Girig Giicii (kVA) 4.25 2.70 | 6.65 | 4.48 9.2 6.5 10.7 | 7.8 | 13.8 | 10.1
Kaynak Akimi (A) 10~130 10~200 10~250 10~285
Yiksiiz Voltaj (V) 80.5 | 20.8 | 80.5 | 20.8 | 80.5 | 20.8 | 80.5 | 20.8 | 80.5 | 20.8
Devrede kalma 60% 130A | 60% 200A | 60% 250A 60% 285A
(40°C 10min) 100% 100A | 100% 155A 100% 195A 100% 220A
Verim (%) =80
Gugc faktorii 0.9
Koruma Sinifi IP21S
Sogutma AF
Devre kesici LW31-32B 4AB-06J/3
Net Agirhk (Kg) 18.5
Boyutlar (mm) 580*240*390
Elektrot Capi ¢1.6~¢4.0
Elektrot Tipi 6013,7018 etc.

Not: Yukaridaki parametreler gelecekteki makine iyilestirmeleri ile degisebilir!

10
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§2.4 Gorev dongusu ve Asiri Isinma

“X” harfi, bir kaynak makinasinin belirli bir A o
Kaynak akimu ile iligkisi

zaman dongusu (10 dakika) icinde nominal BLUWELD S-285MV gérev dongiisii
100%

cikig akimi ile surekli olarak kaynak yapabilecei
strenin bir kismi olarak tanimlanan Gorev

Doéngusu anlamina gelir.  “X” gbérev déngusu -

“l”

ile cikis akimi arasindaki iliski sagdaki

sekilde gosterilmistirdir.

Kaynak makinesi asiri 1siniyorsa, IGBT asiri

0 220 285 I(A
Isinma korumasi algilamasi, c¢ikis kaynak

akimini KAPALI kesmek i¢in kaynak makinesi kontrol Unitesine bir sinyal gdénderir ve
hata kodu ekranda goéruntulenir. Bu durumda, fan calisirken sogumasi igin makine 10 ~
15 dakika boyunca kaynak yapmamalidir. Makineyi tekrar calistirirken, kaynak c¢ikis

akimi veya gorev dongusu azaltiimalidir.

§2.5 Calisma prensibi

BLUWELD S-285 MV kaynak makinelerinin galisma prensibi asagidaki sekilde
g6sterilmistir. Tek / Ug fazli 110V-460V hat frekansi AC, DC'ye dogrultulur, daha sonra
orta transformator (ana transformator) ile voltaji dusirdukten sonra invertor cihazi (IGBT)
ile orta frekansli AC'ye donusturulir ve orta frekansh dogrultucu (hizli geri kazanim
diyotu) ile dogrultulur ve endiktans filtreleme ile ¢ikarilir. Devre, akim c¢ikis kararlihgini
saglamak icin akim geri besleme kontrol teknolojisini benimser. Bu arada, kaynak akimi
parametreleri, kaynak teknesinin gereksinimlerini karsilamak igin surekli ve kademesiz

olarakayarlanabilir.
; < D . = Al Orta frekans | AC Orta frekans | D Hall devresi DI
AC Dogrultucu > Invertor > RS | = r— > >

Tek /3 Faz AC B
110-460V 50/60Hz

Akim pozitif-

geribesleme kontrolii -
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GENEL BAKIS

§2.6 Volt-Amper Karakteristigi

Bluweld S-285MV kaynak makineleri mikemmel volt-amper 6zelligine sahiptir.
Asagidaki grafige atifta bulunarak. MMA kaynaginda, nominal yukleme gerilimi U2 ile
kaynak akimi 12 arasindaki iliski agagidaki gibidir:

12<600A, U2=20+0.0412 (V) oldugunda; 12>600A oldugunda, U2=44 (V).

u, Wl .
\Volt-amper karakteristigi

1
66 Ci (l)srtr:; . Nominal yiiklemenin iligkisi
voltaj &Kaynak akimi

20

0 600 l, (A)
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KURULUM VE CALISTIRMA

§3 Kurulum ve Calistirma

§3.1 On ve arka panel diizeni

1. Pozitif polarite gikisi: Kaynak elektrodu . s
ile baglayin veya TIG islevini kullanirken
sase baglantisini yapin.

2. Negatif polarite ¢ikisi: Sase pensesine

baglayin veya TIG islevini kullanirken TIG

torcuna baglayin.

3. Gi¢ kaynagi girisi: Gug¢ kaynagini

baglamak igin.

4. Agmal/kapama dugmesi: Gug kaynagini acip kapatin.

§3.2 Kontrol paneli duzeni

§3.2.1 Control panel




KURULUM VE CALISTIRMA

1. Kaynak modu digmesi: MMA veya TIG kaynak modunu se¢gmek igin basin.
2. Parametre dugmesi: Parametreleri segmek igcin basin ve degeri ayarlamak igin
dondurun.

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

§3.2.2 MMA Ekran Tanitimi

8 3-460V
2 8 5Amps\

04.7v 7

Current Hot Start Arc Force

= I N~ 0

1 2 3 4 5

1. Kaynak modu ekrani: STICK /VRD STICK 6gesini segmek icin kaynak modu
tusuna basin.

2. Kaynak Akimi degeri: Secmek icin dugmeye basin ve degeri ayarlamak igin
dugmeyi gevirin. Aralik: 10 ~ 285A.

3. Sicak Baslangi¢ degeri: Se¢mek icin diugmeye basin ve degeri ayarlamak igin
duigmeyi gevirin. Aralik: 0 ~ 10.

4. Ark Kuvveti degeri: Segmek icin digmeye basin ve degeri ayarlamak icin dugmeyi
cevirin. Aralk: 0 ~ 10.

5. Galisma kosulu ekrani: Ug kiiclik ok vardir. Makine kaynak durumundaysa, kiigiik
oklar sirayla renk degistirecektir.

6. Akim Ekrani.

7. \Voltaj Ekran.

8. Girig voltaji gostergesi.

14
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§3.2.3 TIG Ekran Tanitimi

[T 3 60V

04.7v 7

Current

[fasa I
1 2

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

2. Calisma kosulu ekrani: Ug kiiclik ok vardir. Makine kaynak durumundaysa, kiigik
oklar sirayla renk degistirecektir.

3. Akim Ekranu.

4. \Voltaj Ekrani.

5. Girig voltaji gostergesi.

§3.2.4 Dil ayan paneli

English
Francais
Deutsch
Italiano
Espanol

4 LANGUAGE

Dil arayuzune girmek icin kaynak modu digmesine basin ve 3 saniye basil tutun.

Burada dili dugme ile ayarlayabilirsiniz.

15



KURULUM VE CALISTIRMA

§3.3 MMA Kaynagi i¢in Kurulum ve Caligtirma

§3.3.1 Cikis Kablolarinin Baglantisi

Bu kaynak makinesinde iki soket mevcuttur. MMA kaynagi i¢in elektrot pensesi pozitif
sokete bagl oldugu gosterilirken, topraklama kablosu (is parcasi) negatif sokete baglanir,
bu DCEP olarak bilinir. Bununla birlikte, gesitli elektrotlar optimum sonuglar igin farkh bir
polarite gerektirir ve polariteye dikkat edilmelidir, dogru polarite i¢in elektrot Ureticisinin
bilgilerine bakin.

DCEP: "+" ¢ikis soketine baglh elektrot.
DCEN: "-" ¢ikis soketine bagl elektrot.

\AIAASIANINANS
A AAANISNAS |

(1) Topraklama kablosunu "-" konumuna baglayin, saat yoninde sikin;

(2) Elektrot ucunu "+" konumuna baglayin, saat yonunde sikin;

(3) Her makine bir gug kablosu ile donatiimis olup, kaynak glg¢ kablosu giris gerilimine
bagli olmali, yanlis voltaji segmemek i¢in uygun konuma baglanmalidir;

(4) ilgili giris glic kaynagi terminali veya soketi ile iyi temas kurun ve oksidasyonu
Onleyin;

(5) Multimetre 6lgimu ile giris voltaji dalgalanma araligindadir;

(6) Gug topraklamasi iyi topraklanmigtir.

16
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§3.3.2 MMA Kaynagi i¢in Galisma

(1) Yukaridaki kurulum yontemine gore dogrudur, gug¢ anahtarini gevirin, boylece glg
anahtari "ACIK" konumda olur, ardindan ekran yanar, fan yanar, cihaz dizgun
calisir.

(2) Elektrot Ureticisi tarafindan tavsiye edildigi sekilde kullanilan elektrot tipine ve
boyutuna uygun kaynak akimini, Sicak Baslatmayi ve Ark Kuvvetini ayarlayin.

(3) Elektrodu elektrot tutucusuna yerlestirin ve sase baglantisini sikica kapatin.

(4) Olusturmak ve ark olusturmak icin elektrodu is par¢asina vurun ve arki korumak igin
elektrotu sabit tutun.

(5) Kaynak yapmaya baslayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosulunu elde etmek igin
Kaynak Akimi kontrolinU yeniden ayarlayin.

(6) Kaynak tamamlandiktan sonra, Gu¢ Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK birakiimalidir. Bu,
fanin dabhili bilesenleri calistirmasina ve sogutmasina izin verir.

(7) ACMA/KAPAMA Anahtarini KAPALI konuma getirin.

NOT:

® Kablolamanin polaritesine, genel DC kaynak telinin iki sekilde dikkat edin. Uygun
baglantinin kaynaklanmasi teknik gereksinimlerine goére secildiginde, yanlis
segerseniz ark kararsizligina ve sigramaya, buylk yapismaya ve diger olaylara
neden olur, bu gibi durumlar hizli bir sekilde baglantilara geri donduralebilir.

® s parcasinin kaynak makinesinden uzakli§i varsa, ikinci hat (elektrot tutucu ve
toprak) daha uzundur, bu nedenle kablo voltaj distsinl azaltmak igin uygun iletken

kesit alanini segin.

§3.3.3 MMA Kaynak

En yaygin ark kaynag: turlerinden biri, manuel metal ark kaynagi (MMA) veya cubuk
kaynagidir. Ana malzeme ile tuketilebilir bir elektrot gubugu veya "gubuk" arasindaki bir
arki vurmak icin bir elektrik akimi kullanilir. Elektrot gubugu, kaynak yapilan temel
malzeme ile uyumlu bir malzemeden yapilmistir ve her ikisi de kaynak alanini atmosferik
kirlenmeden koruyan, koruyucu gaz goérevi goren ve bir curuf tabakasi sadlayan gaz

halindeki buharlari yayan bir aki ile kaplanmisgtir.
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Elektrot gekirdeginin kendisi dolgu malzemesi gorevi gorur, kaynak metali Gzerinde

curuf kaplamasi olusturan akidan gelen kalinti, kaynaktan sonra temizlenmelidir..

Elektrod Onosi— —tElektrod Cekirde

Kaynak llerleme Yonu

=

,/—f- aynak Ark

lyonize olmug_
atmosfer

Curuf—,

== Is Pargas

e Ark, elektrotun is parcasina anlik olarak dokunulmasiyla

TELOZO

baslatilr.
TOzHAPLAMA e Arkin isisI, elektrotun sonunda erimis bir havuz olusturmak
icin ana metalin yuzeyini eritir.
\ IS PARCASI eErimis elektrot metali, ark boyunca erimis havuza aktarilir
ve biriken kaynak metali haline gelir.
e Elektrot kaplamasindan gelen bir caruf ile ortalir ve
korunur.
e Ark ve yakin alan bir koruyucu gaz atmosferi ile sarilir.
"'J., Koruyucu Gaz Manuel metal ark (gubuk) elektrotlar, saglam bir metal tel

\ “5 ARK cekirdege ve bir aki kaplamasina sahiptir. Bu elektrotlar tel

capi ve bir dizi harf ve rakam ile tanimlanir. Harfler ve sayilar

metal alasimini ve elektrotun kullanim amacini tanimlar.

Metal 6zli tel , arki koruyan akimin iletkeni olarak galigir. Cekirdek tel erir ve kaynak

havuzuna birakilir.

Korumali bir metal ark kaynak elektrodu Uzerindeki kaplamaya flux denir. Elektrot

uzerindeki aki birgok farkli iglevi yerine getirir. Bunlar sunlari igerir:

18
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e kaynak alani etrafinda koruyucu bir gaz tGretmek

e Akigkan elementler ve oksijen giderici saglamak

e sogudukca kaynak tzerinde koruyucu bir clruf kaplamasi

oo olusturmak

\ AT sl sturma

SN2 L

IRLTLZARY , e Ark ozelliklerinin olusturulmasi
5\ Weld pool

| I S

e Alagsim elementlerinin eklenmesi
Kapali elektrotlar, erimis havuza dolgu metalinin yani sira birgok amaca hizmet eder. Bu

ek iglevler esas olarak elektrot Uzerindeki kaplama ile saglanir.

Madde 3.3.4 MMA Kaynak Temelleri

Elektrot Se¢imi

Genel bir kural olarak, bir elektrotun sec¢imi basittir, cinkli sadece ana metale benzer
bilesime sahip bir elektrotun secgilmesi meselesidir. Bununla birlikte, bazi metaller igin,
her biri belirli is siniflarina uyacak belirli 6zelliklere sahip olan birkag elektrot secenegi

vardir. Dogru elektrot secimi igin kaynak tedarikginizle iletisime ge¢gmeniz onerilir.

Elektrot Boyutu

Ortalama malzeme | ®nerilen Maksimum Elektrotun boyutu genellikle kaynak yapilan

bolimdn kalnhgina baglidir ve kesit ne

kalinhig Elektrot Capi

kadar kalinsa, gereken elektrot o kadar
1.0~2.0 mm 2.5 mm

bayUk olur. Tablo, genel amacgh tip 6013
2.0-5.0mm 3.2mm elektrot kullanilarak kesit tabaninin gesitli
5.0~8.0 mm 4.0 mm kalinliklari igin kullanilabilecek maksimum

>8.0 mm 5.0 mm elektrot boyutunu vermektedir.
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Kaynak Akimi (Amper)

Elektrot Boyutu o , Belirli bir is igin dogru akim segimi, ark
o Akim Araligi (AMps) | yavnaginda énemli bir faktdrdir. Akim cok
dusuk ayarlandiginda, kararsiz bir arkin

2.5 mm 60~95
vurulmasinda ve korunmasinda zorluk
3.2 mm 100~-130 yasanir. Elektrot ise yapisma egilimindedir,
4.0 mm 130~165 penetrasyon zayiftir ve belirgin bir yuvarlak
5.0 mm 165~260 profile sahip boncuklar birikir. Cok yUksek

akima, elektrotun asiri iIsinmasi eslik eder,
bu da ana metalin alttan kesilmesine ve yanmasina ve asiri sigramaya neden olur. Belirli
bir is icin normal akim, is boyunca yanmadan, elektrodu asiri 1Isitmadan veya puruzlu bir
sigrayan yuzey olusturmadan kullanilabilen maksimum akim olarak kabul edilebilir. Tablo,

genel amacl bir tip 6013 elektrot icin genellikle onerilen akim araliklarini gostermektedir.

Ark Boyu

Arki vurmak igin, ark kurulana kadar elektrot is Uzerinde nazikge kazinmalidir. Uygun
yay uzunlug@u igin basit bir kural vardir; Kaynaga iyi bir ylzey veren en kisa ark olmahdir.
Cok uzun bir ark penetrasyonu azaltir, sigramaya neden olur ve kaynaga purizllu bir
yuzey kalitesi verir. Asiri kisa bir ark, elektrotun yapismasina ve kalitesiz kaynaklara
neden olur. Asagi el kaynagi icin genel kural, ¢ekirdek telin ¢capindan daha buyuk

olmayan bir ark uzunluguna sahip olmaktir.

Elektrot Agisi

Elektrotun igle yaptigi a¢i, metalin dizgun ve esit bir sekilde aktariimasini saglamak igin
onemlidir. Asagi el, fileto, yatay veya bas Ustl kaynak yaparken, elektrotun agisi
genellikle hareket yonune dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey oldugunda, elektrotun

kaynagi is parcasina 80 ila 90 derece arasinda olmalidir.
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Seyahat Hizi

Elektrot, gerekli galisma boyutunu verecek bir hizda kaynak yapilan baglanti ydoninde
hareket ettiriimelidir. Ayni zamanda, her zaman dogru ark uzunlugunu korumak igin
elektrot asagi dogru beslenir. Agiri hareket hizlari zayif fuzyona, penetrasyon eksikligine
vb. yol agarken, ¢ok yavas bir hareket hizi siklikla ark kararsizligina, cltruf kalintilarina

ve zayIf mekanik 6zelliklere yol agacaktir.

Malzeme ve Hazirhgi

Kaynak yapilacak malzeme temiz olmali ve arki engelleyecek ve kaynak malzemesini
kirletecek herhangi bir nem, boya, yag, gres, degirmen tortusu, pas veya diger
malzemelerden arindiriimig olmalidir. Baglanti hazirhgi, testere, delme, kesme, isleme,
alevle kesme ve digerleri dahil olmak uzere kullanilan yonteme bagh olacaktir. Her
durumda, kenarlar temiz olmali ve herhangi bir kirletici madde igermemelidir. Eklem tipi,

secilen uygulama ile belirlenecektir.

§3.3.5 MMA kaynak sorun giderme

Asagidaki tablo, MMA kaynaginin bazi yaygin sorunlarini ele almaktadir. Tum ekipman

arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve bunlara uyulmalidir.

NO. Problem Olasi neden: Onerilen Goziim
Toprak kablosunun bagli oldugunu
Eksik kaynak devresi kontrol edin. Tim kablo baglantilarini
1 | Arkyok kontrol edin
Makinenin acik oldugunu ve bir gu
Glg yok . ¢ . gv gue .
kaynagina sahip oldugunu kontrol edin
Gozeneklilik — Ark boyu ¢ok uzun Ark boyunu kisaltin
kaynak metalindeki Ana metalden nem ve boya, gres, yag
5 gaz ceplerinden is parcasi kirli, kirli veya nemli ve degirmen o6lgedi de dahil olmak
kaynaklanan kiigiik Uzere kir gibi malzemeleri temizleyin
bosluklar veya )
. Nemli elektrotlar Sadece kuru elektrotlar kullanin
delikler
. Amperaji azaltin veya daha buyuk bir
Amper ¢ok yiksek .
elektrot secin.
3 | Asini sigrama
Ark boyu ¢ok uzun Arc boyunu kisaltin
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Kaynak ustte
oturuyor, niifuziyet
eksikligi

Yetersiz 1si girigi

Increase the amperage or choose a
larger electrode

is pargasi kirli, kirli veya nemli

Remove moisture and materials like
paint, grease, oil and dirt, including
mill scale from base metal

Koéth kaynak teknigi

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

Penetrasyon
eksikligi

Yetersiz 1si girigi

Amperaji artirin veya daha blyuk bir
elektrot secin

Koth kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik icin yardim isteyin

Koth malzeme hazirligi

Baglanti tasarimini kontrol edin ve
takin, malzemenin cok kalin
olmadigindan emin olun. Dogru
baglanti tasarimi ve montaji igin
yardim isteyin

Asiri penetrasyon -
yanma

Asiri Is1 girigi

Amperaji azaltin veya daha kuguk bir
elektrot kullanin

Yanlhs kaynak hizi

Kaynak hareket hizini artirmayi
deneyin

Diizensiz kaynak
goriiniimu

Kararsiz el, titreyen el

Sabitlemek icin mimkiinse iki elinizi
kullanin, tekniginizi uygulayin

Bozulma - kaynak
sirasinda ana
metalin hareketi

Asiri Is1 girigi

Amperaji azaltin veya daha kuguk bir
elektrot kullanin

Kotu kaynak teknigi

Dogru kaynak teknigini kullanin veya
dogru teknik igin yardim isteyin

Koétu baglanti hazirligr ve/veya

baglanti tasarimi

Baglanti tasarimini kontrol edin ve
takin, malzemenin ¢ok kalin
olmadigindan emin olun. Dogru
baglanti tasarimi ve montaji igin
yardim isteyin

Farkh veya
olagandigi ark
karakteristigine
sahip elektrot
kaynaklari

Yanlis polarite

Polariteyi degistirin, elektrot
ureticisinin dogru polaritesini kontrol
edin
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§3.4 TIG Kaynagi i¢in Kurulum ve Calistirma

§3.4.1 TIG Kaynagi i¢in kurulumun ayarlanmasi

by
O
7
y

1. ACMA/KAPAMA Anahtarini KAPALI konuma getirin;
2. Topraklama kablosunu "+" konumuna baglayin, saat yonunde sikin;
3. TIG torg kablosunu "-" konumuna baglayin, saat yonunde sikin;
4. Guvenli bir Argon silindiri kullanarak, yavasca catlayarak agin ve ardindan valfin

yan tarafinda dururken silindir valfini kapatin. Bu, valf ve regulatér yuvasi alaninin

etrafinda olabilecek kalintilari temizleyecektir;

5. Regulatorl takin ve bir anahtarla sikin;
6. Gaz hortumunu Argon regulatérindn gikisina baglayin ve bir anahtarla sikin;
7. Tor¢ Uzerindeki gaz vanasinin kapali oldugundan emin olun ve Argon Silindir

Vanasini yavasca tamamen agik konuma getirin;
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8. Topraklama pensesini ig pargasina baglayiniz.
9. Gug¢ kablosunu uygun prize takin.
NOT:

e TIG islemi sirasinda, korumali gaz dogrudan kaynak tabancasina girilir.
e Dusmeyi veya devrilmeyi onlemek icin gaz tupunu sabit bir destege zincirleyerek dik

konumda sabitleyin.

§3.4.2 TIG Kaynagi icin Calisma
1. Yukaridaki kurulum ydntemine gére dogrudur, gi¢c anahtarini "ACIK" konuma

getirin, ekran aydinlanmali, fan agilmali, cihaz dizgin galismalidir.

2. TIG Lift'i segmek icin kaynak modu tusuna basin.
3. Kaynak akimi kontrol dugmesini istenen ampere ayarlayin.
4. Optimum kaynak sonuglari elde etmek igin tungstenin koér bir noktaya kadar

topraklanmasi gerekir. Tungsten elektrodu, taslama c¢arkinin dondugu yonde
taslamak ¢ok dnemilidir.

5. Tungsteni gaz kabindan yaklagik 3 mm ila 7 mm disari ¢ikacak sekilde takin ve
dogru boyutta pense sahip oldugunuzdan emin olun.

6. Arka kapag! sikin.

7. Kaynak yapmaya baslayin. Gerekirse, gerekli kaynak kosulunu elde etmek icin
Kaynak Akimi kontrolini yeniden ayarlayin.

8. Kaynak tamamlandiktan sonra, Gig¢ Kaynagi 2 ila 3 dakika ACIK birakiimalidir.
Bu, fanin dahili bilesenleri ¢calistirmasina ve sogutmasina izin verir.

9. ACMA/KAPAMA Anahtarini KAPALI konuma getirin.

Madde 3.4.3 TIG Kaynak Temelleri

TIG islemi icin arkin kiriimasi: tungsten elektrot is pargasina dokundugunda, kisa
devre akimi sadece 28A'dir.Ark olusturulduktan sonra, akim ayar kaynak akimina
yukselebilir. Tungesten elektrot kaynak sirasinda is pargasina dokunursa, akim 2 saniye
icinde 5A'ya dusecektir, bu da tungsten atigini azaltabilir, tungsten elektrotun kullanim

omrunu uzatabilir ve tungsten kirpiimasini 6nleyebilir.
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1. Surterek Baslama

L. Kaynak torcunu uygun -
actile tutun.

b
&~ Elektrodu strterek
cekin

B ™

B Tungsten Elektrot Akim Araliklari

Elektrot Capi DC Akim
1.0mm 25 -85
1.6mm 50 - 160

B Koruyucu Gaz Se¢imi

Alasim Koruyucu Gaz
Karbon ¢elik Kaynak Argonu
Paslanmaz celik Kaynak Argonu
Nikel Alagimi Kaynak Argonu
Bakir Kaynak Argonu
Titanyum Kaynak Argonu
B Tungsten Elektrot Cesitleri
Elektrot Tipi . Renk
Kaynak Uygulamasi Ozellik
(Zemin Kaplamasi) Kodu
Miakemmel ark baglatma,
Yumusak ¢elik, paslanmaz
Thoriated 2% uzun émdar, yuksek akim Kirmizi
celik ve bakirin DC kaynagi.
tasima kapasitesi.
Yumusak ¢elik, paslanmaz | Daha uzun émur, daha kararli
celik, bakir, aliminyum, ark, daha kolay ¢alistirma,
Ceriated 2% Gri

magnezyum ve alagimlarinin

AC ve DC kaynagi.

daha vahsi akim aralhgi, daha

dar ve daha yogun ark.
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B TIG Gelik icin Kaynak Parametreleri

DC Akim Dolgu
Ana Metal Argon Gazi
Paslanmaz Elektrot Capi Cubugu
Kalinligr | Yumusak Celik Akis Hizi
celik Capi
1.0mm 40-50 25-35 1.0mm 1.6mm 5LPM
1.6mm 70-90 50-70 1.6mm 1.6mm 7LPM
3.2mm 90-115 90-110 1.6mm 2.4mm 7LPM

§3.4.4 DC TIG Kaynak sorun giderme

Asagidaki tablo, DC TIG kaynaginin bazi yaygin sorunlarini ele almaktadir. Tim

ekipman arizasi durumlarinda, Ureticinin tavsiyelerine kesinlikle uyulmali ve bunlara

uyulmalidir.

NO.

Problem

Olasi neden:

Onerilen Géziim

Tungsten hizla
yaniyor

Yanlis Gaz veya Gaz Yok

Saf Argon kullanin. Silindirde gaz
oldugunu, baglandigini, agildigini ve
torg valfinin agik oldugunu kontrol edin

Yetersiz gaz akisi

Gazin bagh oldugunu kontrol edin,
hortumlari, gaz vanasini ve torcu
kontrol edin

Arka kapak dogru takiimamis

Torg arka kapaginin, O-ring torg
gbvdesinin iginde olacak sekilde
takildigindan emin olun

DC+'ya bagl torg

Torcu DC c¢ikis terminaline baglayin

Yanlis tungsten kullanihiyor

Tungsten tipini kontrol edin ve
gerekirse degistirin

Kaynak bittikten sonra
tungsten oksitlenir

Ark durduktan 10 ~ 15 saniye sonra
koruyucu gaz akigini strdartn. Her 10
amper kaynak akimi igin 1 saniye.

2 Kirlenmis tungsten

Tungstenin kaynak havuzuna
dokunmasi

Tungstenin kaynak birikintisine temas
etmesini 6nleyin. Torcu, tungsten is
pargcasindan 2 ~ 5 mm uzakta olacak
sekilde kaldirin
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Dolgu teline tungstenin
dokunmasi

Kaynak sirasinda doldurma telinin
tungsten'e temas etmesini 6nleyin,
doldurma telini tungstenin énlindeki
kaynak havuzunun én kenarina
besleyin

Gozeneklilik - zayif
kaynak gorinumii
ve rengi

Yanhs gaz / zayif gaz akisi /
gaz kagag

Saf argon kullanin. Gaz bagli, kontrol
hortumlari, gaz vanasi ve mesale
kisitl degil. Gaz akisini 6~12 I/dk
arasinda ayarlayin. Hortumlarda ve
baglanti parcalarinda delik, sizinti vb.
olup olmadigini kontrol edin.

Kirlenmis ana metal

Ana metalden nemi ve boya, gres, yag
ve kir gibi malzemeleri temizleyin

Kirlenmis dolgu tel

Dolgu metalindeki tim gresi, yagdi veya
nemi temizleyin

Yanlis dolgu teli

Doldurma telini kontrol edin ve
gerekirse degistirin

Aliimina nozulunda
sarimsi kalinti /
duman ve renksiz
tungsten

Yanlis Gaz

Saf Argon gazi kullanin

Yetersiz gaz akisi

Gaz akisini 10~15 l/dk akis hizi
arasinda ayarlayin

Alumina gaz nozzle ¢ok kiiguk

Alimina gazi nozulunun boyutunu
artirin

DC kaynag
sirasinda Kararsiz
Ark

DC+'ya bagh torc

Torcu DC c¢ikig terminaline baglayin

Kirlenmis ana metal

Degirmen Olgegi de dahil olmak Uzere
boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri
ana metalden cikarin.

Tungsten kirlenmis

10 mm kirlenmis tungsteni ¢ikarin ve
tungsteni yeniden 6gutin

Yay uzunlugu ¢ok uzun

Tungsten is pargasindan 2 ~5 mm
uzakta olacak sekilde mesaleyi indirin

DC kaynagi
sirasinda ark
dolasiyor

Zayif gaz akigl

Gaz akisini kontrol edin ve 10~15 I/dk
akis hizi arasinda ayarlayin

Yanlis ark uzunlugu

Tungsten is pargasindan 2 ~5 mm
uzakta olacak sekilde mesaleyi indirin

Tungsten yanlis veya koétu
durumda

Dogru tungsten tirindn kullanildigini
kontrol edin. Tungstenin kaynak
ucundan 10 mm gikarin ve tungsteni
yeniden keskinlestirin

Kotlh hazirlanmig tungsten

Oglitme isaretleri dairesel degil,
tungsten ile uzunlamasina
galismalidir. Uygun taglama yontemini
ve tekerlegi kullanin.
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Kirlenmis ana metal veya dolgu
teli

Degirmen Olgedi de dahil olmak Uzere
boya, gres, yag ve kir gibi kirletici
malzemeleri ana metalden cikarin.
Dolgu metalindeki tim gresi, yagdi veya
nemi temizleyin

Arkin baslatiimasi
zor veya DC
kaynagini
baslatmiyor

Yanlis makine ayarlari

Makine ayarlarinin dogru olup
olmadigini kontrol edin

Gaz yok, yanhs gaz akigi

Gazin bagh oldugunu ve tip valfinin
acik oldugunu kontrol edin, hortumlari,
gaz valfini ve torgunu kontrol edin.
Gaz akisini 10~15 l/dk akis hizi
arasinda ayarlayin

Yanlis tungsten boyutu veya
tard

Gerekirse boyutu ve/veya tungsteni
kontrol edin ve degistirin

Gevsek baglant

TUm konektorleri kontrol edin ve sikin

Topraklama pensesi bagli degil

Topraklama pensesini baglayin
mumkun olan her yerde dogrudan is
pargasina

§3.5 Calisma ortami

A Deniz seviyesinden yuksekligi <1000 m.

A Calisma sicakhgi arahgi: -10 ~ + 40 °C.

A Hava bagil nemi %90'in (20° C) altindadir.

A Tercih edilen yer, makinenin zemin seviyesinin Uzerinde bazi agilarda, maksimum agi

15 ° C'yi gegmez.

A Makineyi siddetli yagmura ve dogrudan gunes isigina karsi koruyun.

A Cevredeki hava veya maddedeki toz, asit, asindirici gaz igerigi normal standardi

asamaz.

A Kaynak sirasinda yeterli havalandirma olmasina dikkat edin. Makine ile duvar

arasinda en az 30 cm serbest mesafe olmalidir.
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§3.6 Operasyon Bildirimleri

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

A Topraklama kablosunu dogrudan makineye baglayin.

A Girigin 50 / 60Hz, tek / U¢ fazli: 110-460V % 10) oldugundan emin olun.

A Calistirmadan o6nce, ilgili hic kimse c¢alisma alaninin ve &zellikle g¢ocuklarin

cevresinde olmamalidir. Korunmasiz gozlerde arki izlemeyin.

A Gorev DOnguslnu iyilestirmek icin makinenin iyi havalandiriimasini saglayin.

A Eneriji tuketimi verimliligi icin iglem bittiginde motoru kapatin.

A GUg¢ anahtari ariza nedeniyle koruyucu bir sekilde kapandiginda. Sorun ¢dzllene
kadar yeniden baglatmayin. Aksi takdirde, sorun araligi genigleyecektir.

A Sorun olmasi durumunda, yetkili bakim personeli yoksa yerel saticinizla iletisime

gecin!
Shanghai HI-ZONE Welding Equipment Manufacture Co.,Ltd
Address: A-2nd Floor,NO.,99-3,Shenmei Road,Zhoupu,Pudong,Shanghai CHINA
INVERTER DC MMA WELDER
BLUWELD S-285 MV PART NO.
B A HHE— STANDARD EN 60974-1:2022
10A/20.4V-130A/25.2V 10A/10.4V-130A/15.2V
= (X 60% 100% === | X 60% 100%
F:' 2| 130A | 100A é 2| 130A | 100A
Uz2| 25.2v 24V Uz| 152V 14V
I
Uﬂ=80.5V e I1max I1oﬂ' — Un=20.8V . Iimar |1el'f
VY 38,8 [ 30.1A OV o454 | 19.0A

10AI20.4V-200A128V | 10AI20.4V-250A/30V | 10A/10.4V-200A118V | 10A/10.4V-250A120V
X| 60% | 100% | X| 60% | 100% | X| 60% | 100% |X| 60% | 100%
lz | 200A | 155A | 1. | 250A | 195A |12 | 200A | 155A |l | 250A | 195A
Uz 2av| zs.lzv U: 30\." 27.:w Uz 1av| 15.I2v Uz znvl 17.?»'
1max 1eff 1max 1eff 1max 1aff 1max 1aff
VB0 oA | 2258 10 2™ 2308 | 17.8A | 2 [19.54 | 154A | " [ 16.2A | 12.5A
10A/20.4V-285A131.4V | 10AI20.4V-285A/31.4V | 10A/10.4V-285A121.4V | 10A/10.4V-285A/21.4V
X | 60% | 100% | X| 60% | 100% |X| 60% | 100% |X| 60% | 100%
lz | 285A | 220A | 1. | 285A | 220A | 1. | 285A | 220A |l | 285A | 220A
Us| 314V | 288V |Uz| 314V | 288V |Uz| 214V | 188V |U.| 214V | 18.8V

_ Ilma: Ila-l’l _ I1ma: I1eﬂ' _ |1max |1nl'l' - Iimax Iieﬁ
UV e | 12,08 | 0 [ 173A | 13.4A 1 " 1128 | 87A |0 " 127A | 98A

> 13~s0604z | 1P218 S p 18.5kg
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§4 Bakim ve Sorun Giderme

§4.1 Bakim

Kaynak makinelerinin guvenli ve dizglin ¢alismasini garanti etmek icin dizenli olarak

bakimlarinin yapilmasi gerekir. Mugterilerin kaynak makinelerinin bakim prosedurinu

anlamalarina izin verin. Musterilerin basit inceleme ve denetimler yapmalarini saglayin.

Ark kaynak makinesinin hizmet d6mrinu uzatmak igin kaynak makinelerinin ariza oranini

ve onarim surelerini azaltmak icin elinizden gelenin en iyisini yapin. Ayrintili olarak

bakim 6geleri asagidaki tabloda yer almaktadir.

e Uyari: Makineyi korurken guvenlik icin lutfen ana giris guclini kapatin ve

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

Tarih

Bakim 6geleri

Ginlak
bakim

Ark kaynak makinesinin 6nlndeki ve arkasindaki digmelerin ve anahtarlarin
esnek oldugunu ve dogru sekilde yerlestirildigini gézlemleyin. Herhangi bir digme
dogru sekilde yerlestirimemisse, lltfen dizeltin. Diugmeyi dizeltemez veya
dizeltemezseniz, litfen hemen degistirin.

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

Glcu actiktan sonra, ark kaynak makinesinde titreme, islik sesi veya tuhaf bir koku
olup olmadigini izleyin/dinleyin. Yukaridaki sorunlardan biri varsa, nedenini bulun
ve temizleyin. Nedenini bulamiyorsaniz, lutfen yerel servis onarim istasyonunuz
veya distributérintz/Acenteniz ile iletisime gegin.

LCD'nin ekran degerinin saglam oldugunu gézlemleyin. Ekran numarasi saglam
degilse, lutfen ayarlayin. Hala galismiyorsa, litfen ekran PCB'sinin bakimini yapin
veya degistirin.

Min./maks. LCD'deki degerler ayarlanan degerle uyumludur. Herhangi bir fark
varsa ve normal kaynak sonuglarini etkilemisse, lttfen ayarlayin.

Fanin hasarl olup olmadigini ve déndirmenin veya kontrol etmenin normal olup
olmadigini kontrol edin. Fan hasarliysa, litfen hemen degistirin. Makine asin
Isindiktan sonra fan dénmezse, bigagi tikayan bir sey olup olmadigini gézlemleyin.
Engellenmisse, lutfen sorunu giderin. Yukaridaki sorunlardan kurtulduktan sonra
fan dénmdiyorsa, kanadi fanin doénls yonine goére dirtebilirsiniz. Fan normal
sekilde donerse, baslatma kapasitesi degistiriimelidir. Degilse, fani degistirin.

Hizli konektorin gevsek veya asirt 1sinmig olup olmadigini gézlemleyin. Ark
kaynak makinesinde yukaridaki problemler varsa, sabitlenmeli veya degistiriimelidir.

Akim c¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigini gézlemleyin. Hasar gérmusse
yalhtiimali veya degistiriimelidir.
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Aylik
bakim

Ark kaynak makinesinin igini temizlemek igin kuru basin¢li havayr kullanin.
Ozellikle radyatér, ana gerilim trafosu, indiktérler, IGBT modiilleri, hizli geri
kazanim diyotlari, PCB'ler vb. Gzerindeki tozlari temizlemek igin.

Makinedeki vidalari ve civatalari kontrol edin. Herhangi biri gevsekse, liitfen sikica
vidalayin. Tirashysa, lutfen degistirin. Paslysa, iyi ¢alistigindan emin olmak igin
[itfen tim civatalardaki pasi silin.

Ceyrek yillik
bakim

Gergek akimin gorintilenen degerle uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Uyum
saglamadilarsa, dizenlenmeleri gerekir. Gergek kaynak akimi degeri, pense tipi
amper metre ile ol¢ulebilir ve ayarlanabilir.

Yilhk bakim

Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansini él¢iin, eger 1MQ'un
altindaysa, yaltimin hasar gérdigu ve degistiriimesi gerektigi ve yalitimin

degistiriimesi veya guglendiriimesi gerektigi dugtnulmektedir.

§4.2 Sorun giderme

Kaynak makineleri fabrikadan sevk edilmeden 6nce, dogru bir sekilde test

edilmis ve kalibre edilmistir. Firmamiz tarafindan yetkilendirilmemis herhangi

bir kigsinin ekipman lizerinde herhangi bir degisiklik yapmasi yasaktir!

Bakim sirasinda dikkatli bir sekilde ¢alistiriimalidir. Herhangi bir kablo esnek hale

gelirse veya yanlis yerlestirilirse, kullanici igin potansiyel tehlike olugturabilir!

Sadece sirketimiz tarafindan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli makineyi

Kaynak makinesinde herhangi bir onarim ¢alismasi yapmadan once Ana Girig

°
°
°
elden gegirebilir!
o
Gucunu kapattiginizdan emin olun!
°

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

yerel acente veya distribltor ile iletisime gegin.!

Kaynak makinesinde bazi basit sorunlar varsa, agagidaki Tabloya bagvurabilirsiniz. :

SIN Sorun Sebep Coziimleri
) 5 3 . .. | ilc devreyi test edin ve
Glg¢ kaynagini agik ve fan LCD hasarli veya baglanti iyi degil onarn
1 galigiyor, ancak LCD agik - —
. . Gug¢ PCB'sini onarin veya
degil Glc PCB arizalari e
degistirin
Gii¢ kaynagini acik ve LCD Fanda kirlenmis yada sikismis Temizle
2
aclk, ancak fan galismiyor Fan motoru hasar gordu Fan motorunu degistirin
Girig voltaji olup olmadigini
. . Giris voltaji yok ¥ J P 9
3 Gug kaynagini acik, LCD kontrol edin
aclk degil ve fan galismiyor Asin gerilim (Giris voltaji ¢cok fazla | Girig voltajini kontrol edin
veya degil)
N . L Ana devreyi kontrol edin
4 | Yuksuz voltaj ¢ikisi yok Makinenin iginde sorun var
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Kaynak kablosu bagl degil ¢iks
baglantilarini control edin

Kaynak kablosunu baglayin

Kaynak kablosu koptu

Kaynak kablosunu sarin,

5 | Kaynakta akim g¢ikigl yok onarin veya degistirin
Earth cable is not connected or Topraklama kelepgesini
loosen kontrol edin

Kaynakta ark baglatmak Fis gevsemis veya iyi baglanmiyor | Fisi kontrol edin ve sikin
6 | kolay degil veya yapismaya | js parcasini yag veya toz kapladi Kontrol et ve temizle

neden olmak kolay degil

Kaynak isleminde ark stabil ) . .
7 . Ark kuvveti ¢ok kiglk Ark kuvvetini artirin

degildir

On panel baglantisindaki kaynak i ,
. . ~. . .. | Potansiyometreyi onarin
8 | Kaynak akimi ayarlanamiyor | akimi potansiyometresi ¢ok iyi degil .
veya degistirin
veya hasarli
Erimis havuzun Kaynak akimi ¢ok duguk ayarlandi | Kaynak akimini artirin
9 | penetrasyonu yeterli degildir | ark kuyveti ok kiigiik ayarland Ark kuvvetini artirin
(MMA)
Hava akimi bozuklugu Hava akimindan koruyun
Elektrot acisini ayarlayin
Elektrot eksantrikligi
Elektrodu degistirin
Elektrodu manyetik
darbenin tersi yone dogru
10 | Ark uflemesi egin
_ . Topraklama kelepgesinin
Manyetik etki konumunu degistirin veya is
pargasinin iki tarafina
topraklama kablosu ekleyin
Kisa ark islemini kullanin
Asiri kaynak Kaynak akimi ¢ikisini
Asiri isi akimi degistirin
korumasi Calisma sdresi Gorev dongusuni degistirin
11 | Alarm 1g1g1 yaniyor ¢ok uzun (arahkli galisma)
Ana devreyi ve sirlci
Asiri akim Ana devrede . )
. PCB'sini test edin ve
korumasi olagandisi akim
onarin
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§4.3 Hata kodu listesi

A £o

Overheat

. . | Hata Aciklama
Hata Turu Aciklama
kodu
EO1 | Over-heating (1st thermal relay) Asiri isinma (1. termik réle)
EO02 | Over-heating (2nd thermal relay) Asiri iIsinma (2. termik role)
Termal réle | EO3 | Over-heating (3rd thermal relay) Asiri isinma (3. termik role)
EO04 | Over-heating (4th thermal relay) Asiri isinma (4. termik role)
EQ9 | Over-heating (Program in default) Asiri iIsinma (Program varsayilan olarak)
E10 | Phase loss Faz kaybi
E11l | No water Su yok
E12 | Nogas Gaz yok
Kaynak — -
o E13 | Under voltage Dusuk gerilim
makinesi —
E14 | Over voltage Asiri gerilim
E15 | Over current Asiri akim
E16 | Wire feeder over load Tel besleyicide asir yuk
£20 Button fault on operating panel when | Makineyi agarken isletim panelinde digme
switch on the machine hatasi
E21 Other faults on operating panel when | Makineyi agarken isletim panelindeki diger
switch on the machine arizalar
Salter -
Torch fault when switch on the o
E22 ) Makineyi agarken torg arizasi
machine
Torch fault during normal working .
E23 Normal ¢alisma sureci sirasinda torg arizasi
process
Aksesuar | E30 | Cutting torch disconnection Kesme torcu baglantisinin kesilmesi
E40 Connection problem between wire Tel besleyici ve gli¢ kaynagi arasindaki
iletigim feeder and power source baglanti sorunu
E41 | Communication error iletisim hatasi
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