02-2021

KULLANMA
KILAVUZU

DIJITAL KONTROLLU, DOUBLE PULSE,
GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK MAKINESI

BW-S 400 PROPULSE

LUWELD

Vega Makina San. Ve Tic. AS.6nceden haber vermeksizin kullanma kilavuzundaki bilgilerde ve resimlerde
degisiklik yapma hakkina sahiptir.



GUVENLIK UYARILARI

KILAVUZDA YER ALAN TUM GUVENLIK
KURALLARINA UYUN!

GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

* Kilavuzda yer alan guvenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin
tanimlanmasinda kullanilir.

* Bu kilavuzda herhangi bir gtivenlik sembolii goriildiginde, bir yaralanma riski
oldugu anlasiimall ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler
engellenmelidir.

* Kaynak islemi sirasinda operatérler digindakileri, 6zellikle de gocuklari

¢alisma sahasindan uzak tutun

GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI

* Kullanim kilavuzunu, makine lzerindeki etiket ve glvenlik uyarilarini dikkatli
bir sekilde okuyunuz.

* Makine Uzerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin
olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri degistiriniz.

* Makinenin nasil caligtirildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil
yapilacagini 6greniniz.
* Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

* Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin glvenli
calismasina ve kullanim émriine olumsuz etki eder.



GUVENLIK UYARILARI

ELEKTRIK GARPMALARI OLDUREBILIR

* Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nligu giyin.
Islak ya da hasar gormus eldiven ve is onliklerini kesinlikle
kullanmayin.

* Elektroda giplak elle dokunmayin.

* Elektrik tasiyan pargalara kesinlikle dokunmayin.

* Eger galisma ylizeyine, zemine ya da bagka bir makineye
bagh elektrodla temas halindeyseniz kesinlikle elektroda
dokunmayin.

*Calisma ylizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek
olasi muhtemel elektrik soklarindan korunabilirsiniz. Calisma
ylzeyiyle operatorin temasini kesecek kadar blyuk, yanmaz,
elektriksel agidan yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon
malzemesikullanin.

*Elektrot pensesine birden fazla elektrot baglamayin.

* Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun.

*Makineyi tamir etmeden 6nce tim gig baglantilarini
ve/veya baglanti figlerini ¢ikartin ya da makineyi kapatin.

* Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

*Tum kablolar olasi hasarlara karsi sik sik kontrol edin.
Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal
tamir edin veya degistirin.

*Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin
olun.

* Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.

* Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kapi, vb.
koruyuculari kapal ve Kilitli tutun.
* Agir cisimlerin disme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi

giyin.



GUVENLIK UYARILARI

DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ iGIN ZARARLI OLABILIR

S ENSIE

Kaynak ve kesme igslemi yapilirken gikan duman ve gazin uzun siire
solunmasi ¢ok tehlikelidir.

* Gozlerde, burunda ve bodazda meydana gelen yanma hissi ve
tahrigler, yetersiz havalandirmanin belirtileridir. Bdyle bir durumda derhal
havalandirmayi arttirin, sorunun devam etmesi halinde kaynak islemini
durdurun.

* Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olugturun.

*Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi
kullanin.

*Gerekiyorsa tum atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek
bir sistem kurun. Desarj esnasinda c¢evreyi kirletmemek icin uygun bir
filtrasyon sistemi kullanin.

*Dar ve kapall alanlarda caligiyorsaniz veya kursun, berilyum,
kadmiyum, c¢inko, ¢inko kapli ya da boyali malzemelerin kaynagini
yapiyorsaniz, yukaridaki 6nlemlere ilave olarak temiz hava saglayan maskeler
kullanin.

*Gaz tlipleri ayri bir bélgede gruplandiriimigsa buralarin iyi havalanmasini
saglayin, gaz tupleri kullanimda degilken ana vanalarini kapal tutun, gaz
kacaklarina dikkat edin.

*Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yodundur ve kapali
alanlarda kullanildiklari takdirde havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginizicin
tehlikelidir.

*Kaynak islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde acida
¢tkan klorlu hidrokarbon buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.



GUVENLIK UYARILARI

ARK ISIGI GOZLERINIZE VE CILDINIZE ZARAR VEREBILIR
KIVILCIMLAR, SIGRAYAN PARCALAR GOZLERINIZi YARALAYABILIR
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* GoOzlerinizi ve yuzinlizi korumak icin uygun koruyucu maske ile ona
uygun ( EN 379'a gore 4 ila13) cam filtre kullanin.

¥ Vicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun
koruyucu giysilerle bu iginlardan koruyun.

*Cevrenizdeki kisilerin ark isinlarindan ve sicak metallerden zarar
gérmemeleri icin galisma alaninizi g6z hizasindan yiksek, aleve dayanikli
paravanlarla gevirin ve uyari levhalari asin.

* Kaynak yapmak, yuzey taslamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara
ve metal pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari
Onlemek icin kaynak maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmig
koruyucu is gézlukleri takin.

Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.

¥ Makinenin parcalari Uzerinde ¢alismadan 6énce sodumalari igin gerekli
surenin gegmesini bekleyin.

* Sicak parcgalarl tutmaniz gerektiginde, uygun alet, 1sil izolasyonu
yuksek kaynak eldiveni ve yanmaz giysiler kullanin.

)

KUQUK HACIMLI VE KAPALI ALANLARDA KAYNAK

e Kuguk hacimlive kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak ve
kesme islemlerini yapin.

e MUmkin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak ve kesme islemleri
yapmaktan kaginin
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GURULTU, DUYMA YETENEGINIZE ZARAR VEREBILIR

Bazi ekipman ve iglemlerin olusturacadi gurulti, duyma yeteneginize
zarar verebilir. Eger gurilti seviyesi yiksek ise onaylanmis kulak
koruyucularini takin.

KAYNAK TELI YARALANMALARA YOL AGABILIR

Kaynak teli sargisini bogaltirken torcu viicudun herhangi bir bélimine,
diger kisilere ya da herhangi bir metale dogru tutmayin.

Kaynak telini makaradan elle agarken - 6zellikle ince gaplarda- tel, bir
yay gibi elinizden firlayabilir, size veya ¢evrenizdeki diger kisilere zarar
verebilir,bu islemi yaparken 6zellikle gbzlerinizi ve ylzinizi koruyun.

KAYNAK iSLEMi YANGINLARA VE PATLAMALARA YOL AGABILIR

Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin
¢ikabilir veya patlamalar olabilir.

Kaynak islemine bagslamadan ©&nce bu maddeleri ortamdan
uzaklastirin veya yanmalarini ve harlamalarini énlemek igin koruyucu
Ortulerle Ustlerini ortin.

Tamamen kapali tlplere ya da borulara kaynak ve kesme islemi
uygulamayin.

Tap ve kapali konteynerlere kaynak yapmadan once bunlari agin,
tamamiyla bosaltip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacadiniz kaynak
islemlerinde mimkun olan en buyuk dikkati gésterin

icinde daha 6nce, patlama, yangin ya da diger tepkimelere neden
olabilecek maddeler bulunan tip ve borulara bos dahi olsalar kaynak
yapmayin.

Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kesinlikle kolay yanabilecek
veya hasar gorebilecek yulzeylerin (izerine yerlestirmeyin.

Kaynak kivilcimlari yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin séndurtcu
tlp, su, kum gibi malzemeleri kolay ulagsabileceginiz yerlerde bulundurun.
Yanici, patlayici ve basingli gaz devreleri Uzerinde geri tepme
ventilleri, gaz regulatérleri ve vanalarini kullanin ve bunlarin periyodik
kontrollerinin yapilip saglikli calismasina dikkat edin.



DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR
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Gil¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konuslandiriimamasi,
kigilerde ciddi yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden
olabilir.

* Gug kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima
halkalarini kullanin. Asla torg, kablo veya hortumlardan gcekmeyin. Gaz tiplerini
mutlaka ayri tasiyin.

* Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagimadan énce tim ara baglantilarini sékin,
ayri ayri olmak Uzere, kiiglk olanlar saplarindan, buyulkleri ise tasima
halkalarindan ya da forklift gibi uygun kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin
vetasiyin.

* Makinenizi dismeyecek ve devrilimeyecek sekilde maksimum 10° egime
sahip zemin ve platformlara yerlestirin. Malzeme akigina engel olmayacak,
kablo ve hortumlara takilma riskinin olusmayacagi, hareketsiz; ancak genis,
rahat havalandirilabilecek, tozsuz alanlari tercih edin. Gaz tiplerinin
devrilmemesi igin seyyar makinelerde makinenin arkasina, sabit yerlerde ise
duvara zincirle baglayin.

*  Operatorlerin makine tizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini
saglayin

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR

* Calisma ¢evrimioranlarina gére makinenin sogumasina musaade edin.

* Akimi veya galisma gevrimi oranini tekrar kaynaga baslamadan énce dusurin.

* Makinenin havalandirma girislerinin dnand kapamayin.

* Makinenin havalandirma giriglerine, Uretici onayi olmadan filtre koymayin.

* Kaynak bdlgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin
olun.

* Olasi parazitlenmeleri, etkilenmeleri azaltmak igin; kaynak kablolarinin

mUmkln oldugunca kisa, birbirine yakin ve asagida tutulmasina (zemin gibi)
dikkat edin.

*QOlasi EMC hasarlarini engellemek icin kaynak islemlerinizi hassas elektronik
cihazlarinizdan mumkun oldugunca uzakta (100m) gerceklestirin.

* Kaynak kesme makinenizin kilavuza uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden
emin olun.

* E@er herhangi bir parazit, olusuyorsa; korumali (zirhli) kablo kullanimi, kaynak
makinesinin baska bir yere tasinmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC
acisindan korunmaya alinmasi gibi ekstra énlemler alinabilir.



BWS 400 ProPulse Tetik Modu Ayarlari
2T torg ¢calisma modu.

Kaynak sirasinda torg tetigine basmaya devam edin, tetigi biraktiginizda kaynak sonlanir.
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gas pre-flow time
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wire feed speed T
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main welding current

welding current l
welding process

4T torg calisma modu.

Torg tetigine bastiginizda ark baslar, tetige basmaya devam ettiginiz siirece, kaynak akimi
baslangic asamasi akimi devam eder (initial Cuurent). Tetigi biraktiginiz zaman kaynak ana
akimina gecis yapar (Main Welding Current). Tetige tekrar bastiginizda krater dolgu akimina
gecer (Crater Current) ve ardindan tetigi biraktiginizda kaynak sona erer.
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Punta kaynagi torg calisma modu.

Punta kaynak siiresi manuel olarak ayarlanir ve 0,1 ila 9,9 saniye arasinda degisir.
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Ozel 2T torg calisma modu.

ilk mevcut zaman ve krater mevcut zamani &nceden ayarlanabilir ve 0-9.9 saniye arasinda

degisir.
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BWS 400 ProPulse Fonksiyon Meniisii

Fonksiyon menisiine girmek icin (F) tusuna 3 saniye boyunca basili tutun sol ekranda yanip
sdnen (FXX) ibaresi goriilecek cevirilebilir diigme ile istediginiz meniye ulasabilirsiniz. islem yapmak
istediginiz menide (F) tusuna bir kere basin bu sefer sag ekran yanip sénmeye baslayacak ve
degerleri istediginiz gibi cevirilebilir digme ile degistirebilirsiniz. Fonksiyon menisiinden ¢ikmak icin
(F) tusuna tekrar 3 saniye boyunca basmaniz gerekir.

(F1): Kaydedilen programi geri cagirma. 0 — 99 arasinda kaydedilen programi geri cagirmak igin
kullanihr.

(F2): Program kaydetmek icin kullanilir. 0 — 99 arasinda program kaydedilebilir. Daha 6nce kaydedilen
programda degisiklik yapilmak isteniyorsa o program numarasi segilip Gzerine yazilabilir.

(F3): Geri yanma teli uzunlugunu ayarlanabilir. (Burn-Back)
(F4): Onceden ayarlanmis akim zayiflatma siiresi

2T, Ozel 2T ve 4T tetik seceneklerinde ayarlanmis olan yumusak baslangic devaminda ana kaynak
akimi ve krater asamasina gecislerde gecen siirenin ayarlanmasi i¢in kullanilir. 0 — 9,9 Sn. arasinda
ayarlanabilir fabrika ayari 1Sn’dir.

(F5): Uzatma kablosunun énceden ayarlanmis direng degeri

Bu Kaynak makinesinin voltaj otomatik dengeleme islevi vardir. Uzatma kablosu kullaniliyorsa,
kullanicilar uzatma kablosunun direng degerini artirmak icin 6énceden ayar yapabilir. 0-50mQ arasinda
degisir. Varsayilan deger 0'dir.

(F6): Uzatma kablosunun dnceden ayarlanmis endiktans degeri

Bu Kaynak makinesinin endiiktans otomatik telafi islevi vardir. Uzatma kablosu kullaniliyorsa,
kullanicilar uzatma kablosunun endiktans degerini artirmak icin dnceden ayar yapabilirler. 0-50uH
arasinda degisir. Varsayilan deger 0'dir. Uzatma kablosunu doserken kullanicilar, kablolarin
endiktansint mimkiin oldugunca en aza indirmeye ¢alismalidir.

» Torg kablosunu ve kaynak kablosunu toplayin ve kablolar arasindaki halka alanini en aza
indirmeye calisin;

> Kablolari olabildigince diizeltin.



Onceden Ayarlanmis Cift Darbeli (Double Pulse) Kaynak Parametreleri

Aliminyum veya aliminyum alasimi kaynak yaparken, kullanicilar ¢ift darbeli kaynak modunu
secebilir. Cift darbeli kaynak modu, sekil 7'de gosterildigi gibi damlacik transfer darbesini
sekillendirmek icin diistk frekansh bir darbe kullanilmasi anlamina gelir:

low frequency ' L modulation pulse cycle T o
modulation pulse | ) .
high current time TH low current time TL !
fe——=>i= >
= !
0| ;I:
! = t

t modulation pulse amplitude A

metal transfer §
pulse ‘

Sekil:7

Kaynak kalitesini artirmak icin diistik frekans modilasyon darbesinin frekansini (1 / T), genligini (A),
simetrik derecesini (K = TH / T) ayri ayri ayarlamak icin 7, 8, 9 islevini kullanin.

(F7): Cift darbe modu secildiginde 6nceden ayarlanmis diisik frekans moddilasyon darbe frekansi

Dislik frekans modiilasyonu darbe frekansi 0,5 Hz ile 25,5 Hz arasinda degisir. Frekans ne kadar
duslikse, balik sirti sekli o kadar belirgin olur. Frekans ne kadar yiksek olursa, kaynak havuzu o kadar
iyi hareket eder. Varsayilan deger 1,0 (Hz).
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low frequency pulse

(1 i &

high frequency pulse

(F8), Cift darbe modu segildiginde 6nceden ayarlanmis disik frekans modilasyon darbe genligi

Dusiik frekans modiilasyonu darbe sikligi 0 ile 99 (%) arasindadir. Deger ne kadar biytkse, siklik o
kadar yiksek olur. Deger 0 oldugunda, cift darbeli kaynagin etkisi normal darbeli kaynagin etkisine
esittir.



(F9), Cift darbe modu secildiginde diisiik frekans modilasyon darbesinin yiiksek akim stiresinin
onceden ayarlanmis orani

Dislik frekans modiilasyon darbesinin yliksek akim zamaninin orani 20 ila 80 (%) ve disuk frekans
modilasyon darbesinin diisiik akim siiresi orani 20 ila 80 (%) arasindadir. Varsayilan deger% 40'tir (TH
=% 40, TL =% 60).

(F10), Yiiksek enerji darbesinin 6nceden ayarlanmis ark uzunlugu

Yiksek enerijili darbenin ark uzunlugu -% 99 ile% 99 arasinda ayarlanir. Varsayilan deger 0'dir. Disuk
enerjili darbenin ark uzunlugu, panel Gzerindeki “ark uzunlugu (Arc Lenght) ayar” sirasina gore
dogrudan ayarlanir.

(F11), Cift darbeli kaynak modu segildiginde yiiksek enerji darbesinin 6nceden ayarlanmis tel besleme
hizi. Yiksek enerijili darbenin tel besleme hizi 0 ila 50 (%) arasindadir, varsayilan deger 0'dir.

(F12), Onceden ayarlanmis tel besleme hizi

Tel besleme hizi -% 99 ile% 99 arasinda degisir. Varsayilan deger 0'dir. Kiiglik akimla kaynak yaparken
tel besleme hizini artirmak, kaynak islemini daha kararli hale getirebilir.

Temel akim -% 99 ile% 99 arasinda degisir. Varsayilan deger 0'dir. Kliglik akimla kaynak yaparken
taban akiminin ayarlanmasi, kaynak islemini daha kararli hale getirebilir.
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