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KULLANIM KILAVUZU
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invertér DC MIG Kaynak Makinesi

ONEMLI: Cihazi kullanmadan 6nce liitfen kullanim kilavuzunu eksiksiz olarak okuyun. Kilavuzu saklayin ve ileride hemen goz atabilecek sekilde elinizin
altinda bulundurun. Givenliginiz igin, belirtmis oldugumuz emniyet notlarina 6zellikle dikkat edin. Kilavuz igerisinde anlamadiginiz bir yer oldugunda lttfen

distribUtoriniz ile gorisin.
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KURULUM VE CALISTIRMA

§1 Guvenlik

Not: Talimatlar sadece referans amachdir. Uretici, liriin degisiklikleri

ve yukseltmeleri nedeniyle agiklama ile uriin arasindaki farklari

aciklama hakkini sakl tutar.!

Genel

Cevre

Cihaz, en son teknoloji kullanilarak ve taninmis glvenlik standartlarina uygun

olarak Uretilmistir. Ancak, yanlig veya hatali kullaniimasi durumunda, agagidaki

sorunlara neden olabilir::
® - Operatorun yaralanmasi veya olumda.
® - sletme sirketine ait cihaza ve diger maddi varliklara verilen zararlar.

® - Cihazin verimsiz ¢alismasi.

Cihazin devreye alinmasi, ¢alistiriimasi, bakimi ve servisi ile ilgilenen tim

kigiler:
® - Uygun niteliklere sahip olmak.
® - Kaynak konusunda yeterli bilgiye sahip olmak.

® - Bu kullanim talimatlarini dikkatlice okuyun ve uygulayin..

Kullanim talimatlari, cihazin kullanildigi her yerde her zaman el altinda

bulunmahdir. Kullanim talimatlarina ek olarak, kaza énleme ve ¢evre koruma ile

ilgili genel ve yerel yonetmeliklere de dikkat edilmelidir..

Cihazi calistirmadan once, guvenligi tehlikeye atabilecek tUm arizalari giderin..

Bu, kigisel guvenliginiz igindir.!

Uriinler uygun kosullar altinda kullanimla sinirlidir. Asiri durumlarda, yiksek

sicaklik, dusuk sicaklik, firtina gibi hava kosullarinda drunlerin kullanimi

makinenin dmrinu kisaltacak ve hatta hasara neden olacaktir, litfen yukaridaki

durumlardan kaginin..
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6‘0

Asiri ortam sicakligi, makinenin is1 dagiliminin dizgin olmamasina neden
olur, bu da makinenin i¢ bilesenlerinin ciddi sekilde 1Isinmasina neden olur.

Genellikle maksimum galisma sicakhgdi 104°F (40°C) dir.

Dusuk sicaklik, arandn igindeki bilesenlerin performansinda diguse veya
hasara yol agabilir ve su tankinin iginde buz olugsmasina neden olabilir.
Genellikle en dusuk ¢alisma sicakligi -10 °C'dir. Lutfen sicak tutun ve gerekirse

su tankina antifriz ekleyin..

Cok nemli ortamlar, kabuk ve devre bilesenlerinin paslanmasina neden olabilir.
Yagmurlu havalarda, Urunlerin kullaniimasi kisa devre ve diger anormalliklere
neden olabilir. Lutfen yukaridaki ortamlarda kullanmaktan kaginin. Makine

Islanirsa, litfen zamaninda kurulayin..

Alanlar

Calisan parcalar ve belirli riskli pargalar viicudunuza veya baskalarina zarar
verebilir. ilgili uyarilar asagidaki gibidir. Gerekli birkag koruma énlemi alindiktan

sonra oldukga guvenli bir islemdir..

X

S

Kaynak yapilan pargalar yuksek 1s1 Uretir ve tutar, ciddi yaniklara neden olabilir.
Sicak parcalara ¢iplak elle dokunmayin. Kaynak tabancasiyla ¢alismadan 6nce
soguma suresini bekleyin. Sicak pargalari tutarken yaniklari dnlemek igin

yalitimli kaynak eldivenleri ve giysileri kullanin..

Kaynak teli kaynak torgundan giktiginda yuksek yaralanma riski vardir. Torcu

daima vicudunuzdan uzak tutun..

Tum ekipman guvenlik koruyucularini, kapaklarini ve cihazlarini yerinde ve iyi
durumda tutun. Ekipmani galistirirken, kullanirken veya onarirken ellerinizi,
sacginizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V diglilerinden, fanlardan ve diger tim

hareketli pargalardan uzak tutun, érnegin:
® - Fan

® - Digliler
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® - Sjlindirler
® - Saftlar

® - Tel makaralari ve kaynak teli
e
Kaynak isleminde gurdltl, parlak 1sik ve zararh gaz gibi birgok zararli fenomen

Yan uiriin  kaginilmaz olarak ortaya cikar. insan viicuduna zarar veren zararli fenomenleri

onlemek i¢in onceden gerekli hazirliklari yapmak gerekir..

Kaynak islemi sirasinda ortaya g¢ikan ark isinlari, gozleri ve cildi yakabilecek

yogun gorunur ve gorunmez ultraviyole ve kizilotesi isinlar tretir..

® Kaynak yaparken veya acik ark kaynagini izlerken gozlerinizi kivilcimlardan
ve ark 1sinlarindan korumak igin uygun filtre ve kapak plakalari bulunan bir

kalkan kullanin..

ﬁ ® Cildinizi ve yardimcilarinizin cildini ark 1sinlarindan korumak igin dayanikli,

AN

aleve dayanikli malzemeden yapilmig uygun giysiler kullanin..

® Yakindaki diger personeli uygun, yanmaz ekranlarla koruyun ve/veya arki
izlememeleri, ark 1sInlarina, sicak sigramalara veya metale maruz

kalmamalari konusunda uyarin..

Bazi islemler veya ekipmanlardan kaynaklanan gurultu igitme duyusuna zarar
verebilir. Kalici igitme kaybini dnlemek igin kulaklarinizi yiksek guraltiden

korumalisiniz..

® Yiuksek seslerden isitme duyunuzu korumak i¢in koruyucu kulak tikaglari
velveya kulaklik takin. isyerinde diger kisileri koruyun.
® Gurultu seviyeleri dlgulerek desibel (ses) degerlerinin guvenli seviyeleri

asmadigindan emin olunmalidir..

Gaz birikimi zehirli bir ortam yaratabilir, havadaki oksijen igerigini tiketerek

Olume veya yaralanmaya neden olabilir. Kaynakta kullanilan birgok gaz

B

gorunmez ve kokusuzdur..
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® - Kullaniimadiginda koruyucu gaz beslemesini kapatin..

® - Kapali alanlari daima havalandirin veya onayli hava beslemeli solunum

cihazi kullanin..

Kaynak islemi saglik i¢in tehlikeli duman ve gazlar uretebilir. Bu duman ve

gazlari solumaktan kaginin..

® - Kaynak veya kesme sirasinda olusan duman ve gazi solumayin, basinizi
dumanin disinda tutun. Duman ve gazlari solunum bolgesinden uzak tutmak
icin arkta yeterli havalandirma ve/veya egzoz kullanin. Galvanizli gelik

uzerinde kaynak yaparken ek onlemler de alinmasi gerekir..

® Yag giderme, temizleme veya puskurtme islemlerinden kaynaklanan klorlu
hidrokarbon buharlarinin bulundugu yerlerde kaynak yapmayin. Arkin isisi

ve i1sinlari, ¢ozucu buharlariyla reaksiyona girerek yuksek derecede zehirli

bir gaz olan fosgen ve diger tahris edici Urtnler olusturabilir..

® Ark kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar havayi yerinden edebilir ve
yaralanmalara veya 6liume neden olabilir. Solunum havasinin glivenli
olmasini saglamak igin, 6zellikle kapali alanlarda her zaman yeterli

havalandirma saglayin..

® Bu ekipman ve kullanilacak sarf malzemeleri ile ilgili Greticinin talimatlarini
okuyun ve anlayin., including the material safety data sheet and follow your

employer’s safety practices.

Kullanim surecinde dikkatsiz kullanim yangin, patlama ve gaz kacagi veya diger
Patlama tehlikelere yol acabilir. Uriinii kullanmadan énce, kazalari dnlemek igin dogru

onleyici tedbirleri bilmemiz gerekir..
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Acik alevli kaynak arkinin yakininda veya motor caligirken yakit eklemeyin.

Dokulen yakitin sicak motor pargalariyla temas ederek buharlasip alev almasini

onlemek icin, yakit ikmali yapmadan 6nce motoru durdurun ve sogumasini
bekleyin. Tanki doldururken yakit dokmeyin. Yakit dokultrse, silin ve dumanlar

tamamen yok olana kadar motoru galistirmayin..

Kaynak arkindan, sicak is parcasindan ve sicak ekipmandan sigrayan
kivilcimlar yanginlara ve yaniklara neden olabilir. Elektrotun metal nesnelere

kazara temas etmesi kivilcim, patlama, asiri Isinma veya yangina neden olabilir..

® - Kaynak sirasinda ortaya ¢ikan kaynak kivilcimlari ve sicak malzemeler,

kUuguk catlaklar ve agikliklardan kolayca komsu alanlara gecebilir.
® -« Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kaginin.

® - Yangin sondurtclyu hazir bulundurun. Calisma alaninda sikistiriimig
gazlarin kullanilmasi durumunda, tehlikeli durumlari dnlemek icin 6zel

onlemler alinmalidir.

N o
!Il‘ = @ -|sitma, kesme veya kaynak isleminden dnce i¢i bos dokumleri veya kaplari

havalandirin. Patlama riski vardir.

® - Kaynak arkindan kivilcimlar ve sigramalar ¢ikar. Deri eldiven, kalin gomlek,
pacgasi olmayan pantolon, yuksek ayakkabi ve saginizi koruyan bir sapka

gibi yag icermeyen koruyucu giysiler giyin.

® - Calisma kablosunu, kaynak alanina mimkuin oldugunca yakin bir noktadan
caligmaya baglayin. Bina iskeletine veya kaynak alanindan uzak diger
noktalara baglanan ¢alisma kablolari, kaynak akiminin kaldirma
zincirlerinden, ving kablolarindan veya diger alternatif devrelerden gegme
olasiligini artirir. Bu, yangin tehlikesi yaratabilir veya kaldirma zincirlerini

veya kablolari agiri isitarak arizalanmalarina neden olabilir.
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Koruyucu gaz tupleri yiksek basing altinda gaz icerir. Hasar gorirse, tlp

patlayabilir..

® Gaz tuplerini asiri 1s1, mekanik darbeler, fiziksel hasar, clruf, agik alevler ve

kivilcimlardan koruyun. ve ark.

® - Silindirlerin devrilmesini veya dismesini dnlemek igin gtivenli ve dik bir

sekilde tutuldugundan emin olun. « Kaynak elektrodu veya topraklama
kelepgesinin gaz silindirine temas etmesine asla izin vermeyin, kaynak

kablolarini silindirin Gzerine sarmayin..

® Silindir vanasini yavasca agin ve yuzunuzu silindir ¢ikis vanasindan ve gaz

regulatorunden uzaklastirin..
]
Yalnizca kullanilan islem igin dogru koruyucu gaz igeren sikistirilmis gaz tupleri
ve kullanilan gaz ve basing i¢in tasarlanmis duzgun c¢aligan regulatorler kullanin.

Tam hortumlar, baglanti pargalari vb. uygulamaya uygun ve iyi durumda

tutulmalidir.

® - Silindirleri daima dik konumda, alt sasiye veya sabit bir destege guvenli bir

sekilde zincirle baglayin..
o7 ® - Silindirler yerlestiriimelidir:

pvg
' -+ Darbeye maruz kalabilecekleri veya fiziksel hasara ugrayabilecekleri
= alanlardan uzak tutun..

Cylinder » Ark kaynagi veya kesme islemlerinden ve diger isi, kivilcim veya alev

kaynaklarindan guvenli bir mesafede.

® - Elektrot, elektrot tutucu veya diger elektriksel olarak "sicak" pargalarin

silindire temas etmesine asla izin vermeyin..

® Silindir vanasini agarken bagsinizi ve yizinizu silindir vanasi gikigindan

uzak tutun..

® Valf koruma kapaklari, silindir kullanimda veya kullanima bagli olmadigi
]
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- |
surece her zaman yerinde olmali ve elle sikilmaldir..

Canli elektrikli pargalara dokunmak 6limcul elektrik carpmasina veya ciddi

yaniklara neden olabilir. Cikis agik oldugunda elektrot ve ¢alisma devresi
Elektrik

[
=

elektriksel olarak canlidir. Girig gu¢ devresi ve i¢ makine devreleri de gl¢ acik

oldugunda canhdir..

Farkl Grtnlerin giris voltaji igin farkh gereksinimleri vardir, drnegin tek fazl ve

uc fazli. Girig olarak ug fazli elektrik kullanan makinede faz kaybi veya voltaj

dalgalanmasi meydana gelirse, urunun i¢ kisminda ciddi hasara neden olabilir..

Tam Uranler glg kaynagina baglanmadan once iyi bir sekilde topraklanmalidir.
Kabuk sizintisi gibi anormal bir durum s6z konusu oldugunda, litfen gli¢

kaynagini derhal kesin ve bakim i¢in profesyonellere haber verin..

® Kablolari veya uglari vicudun herhangi bir kismina veya vucut pargalarina

dolandirmayin.

g

Elektrot (cubuk elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli vb.)

ks

Asla suya dalmayin.

® Akim akarken asla dokunmayin..

Makine gug kaynagina bagliyken, makinenin iginde elektrik bulunmaktadir.

Hayati tehlike ve maddi kayiplari dnlemek i¢in kablolara, devre kartlarina ve ilgili

-4
=

elektrikli pargalara dokunmayiniz..

MIG/MAG veya TIG kaynagi sirasinda, kaynak teli, tel makarasi, tahrik

silindirleri ve kaynak teliyle temas eden tum metal pargalar elektrik akimi tagir.

25
=

Tel besleme uUnitesini daima yeterince yahtiimig bir yizeye kurun veya uygun,

yalitilmig bir tel besleme Unitesi montaj aparati kullanin..
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® Yerel ve uluslararasi standartlara gore, ortam cihazlarinin
elektromanyetizma durumu ve parazit 6nleme kabiliyeti kontrol edilmelidir:

Guvenlik cihazi.

® - GUg hatti, sinyal iletim hatti ve veri iletim hatti.

® - \eriisleme ekipmani ve telekomunikasyon ekipmani.
Muayene ve kalibrasyon cihazi.

EMC sorunlarinin 6nlenmesi igin destekleyici onlemler:

1. 1. Sebeke beslemesi

((ﬁ)) Dogru sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik parazit olusursa, ek

Oonlemler alinmasi gerekir..

EMC 2,Kaynak gug¢ kablolari mimkuin oldugunca kisa tutulmali, birbirine yakin
gecmeli ve diger kablolardan uzak tutulmahdir
Espotansiyel baglama
2. |s parcasinin topraklanmasi

Gerekirse, uygun kondansatorler kullanarak bir topraklama baglantisi kurun..

3. Gerekirse koruma

* Yakindaki diger cihazlari koruyun.

» Tum kaynak tesisatini koruyun..

Radyasyon Sinifi A Cihaz.
Sadece endistriyel alanda kullanilabilir.
¢ Bagka bir alanda kullanilirsa, devrenin baglanti ve radyasyon sorunlarina neden olabilir..

((‘-")) B sinifi radyasyon cihazi.

@ @ ® - Konut ve sanayi alanlari igin emisyon kriterlerini karsilayin. Bu, enerjinin
kamuya ait algak gerilim sebekesinden saglandigi konut alanlari i¢in de

EMC Sinif
gegerlidir..

Derecelendirme plakasi veya teknik verilere gore EMC cihaz siniflandirmasi.

10



KURULUM VE CALISTIRMA

§2 Genel Bakig

§2.1 Ozellikler

® - Yeni panel tasarimi: Daha sik ve insancil.

® - Kaynak cikisinin dogru ayarlanmasi ve geri bildirimi icin LCD ekran.

® - Yeni PWM teknolojisi ve SiC invertor teknolojisi.

® -« Darbeli SYN/Cift darbeli SYN/Manuel islevli MIG/MAG:
-Aliminyum, hadde celigi, paslanmaz ¢elik ve CuSi igin sinerjik programlar
-JOB modu (100 farkl ig kaydini kaydedin ve ¢agirin)
- 2T/4T/SAT/ Nokta Kaynak kaynak modu

- fonksiyon parametresi ayari

® < MMA islevi (Cubuk elektrot)

- Sicak baglatma (elektrot baglatmayi

iyilestirir)
- Ayarlanabilir Ark Gucu
® DCTIG

- Lift Ark atesleme (ark atesleme

sirasinda tungstenin yapismasini dnler)

- 2T/4T Tetik Kontrolil

- Ayarlanabilir Asagi egim

-Su/hava sogutma modu

* Dahili tel besleyici, 300 mm @ makaraya kadar digli tahrikli.
® - Euro tarzi MIG torg baglantisi.
® - Cevre/guvenlik korumasi igin IP21S derecesi.
® - Degisken gug¢ kaynagina toleransli.
® Spool Gun Baglanti.
® - Kaynak makinesi kaynak robotuyla birlikte kullanilabilir.(istege bagl)
® -« Entegre agir hizmet tipi endustriyel el arabasi ve su sodutucu (istege bagl)

11
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§2.2 Kisa Tanitim

MIG serisi kaynak makineleri, en son Darbe Genislik Modulasyonu (PWM) teknolojisini
ve Yalitimli Kapi Bipolar Transistor (IGBT) gli¢c modullerini kullanir. Geleneksel hat
frekansi transformator tipi kaynak makinelerinin yerini almak tGzere 20KHz~50KHz
araliginda anahtarlama frekanslari kullanir. Boylece makineler, mikemmel dinamik tepki,

tasinabilirlik, kiiglk boyut, hafiflik, dislk enerji tiketimi vb. 6zelliklerle 6ne ¢ikar.

MIG serisi kaynak makineleri, gaz korumali kaynagi gerceklestirmek igin koruyucu gaz
olarak karisim gazlari, MAG kaynagini gergeklestirmek icin aktif gaz (Ar+O2, Ar+CQO2) ve

MIG kaynagini gerceklestirmek icin koruyucu gaz olarak inaktif gaz (Ar) kullanir..

MIG serisi kaynak makineleri, makineleri asiri gerilim, asiri akim ve asiri iIsinmadan
korumak icin dahili otomatik koruma islevlerine sahiptir. Yukaridaki sorunlardan herhangi
biri meydana gelirse, hata kodu ekranda goruntulenir ve makinenin kendini korumasi ve

ekipmanin kullanim émrini uzatmasi igin ¢ikis akimi otomatik olarak kesilir..
MIG serisi Ozellikleri:
1. Dijital kontrol sistemi, kaynak parametrelerini gergek zamanli olarak gosterir;
2. Yuksek performansli gok fonksiyonlu gu¢ kaynagi (MIG/MAG);
3. Dalga formu kontrolU, kararli kaynak arki;

4. IGBT teknolojisi, distk glc tuketimi;
MIG serisi ark kaynak makinesi, paslanmaz c¢elik, karbon c¢eligi, alasimh gelik vb.
malzemelerden yapilmis gesitli plakalarin tim pozisyonlarda kaynaklanmasi igin
uygundur. Boru montaji, petrokimya, mimari ekipman, araba tamiri, bisiklet tamiri, el

sanatlari ve genel gelik imalati gibi uygulamalarda kullanilir..
MAG = Metal Aktif Gaz Kaynagi

MIG = Metal inert Gaz Kaynagi

12
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§2.3 Teknik Veriler

Model
BLUWELD BW-S 500 DUAL PULSE

Parametreler
Girig Gerilimi (V) 3-400+£10%
Frekans (HZ) 50/60

MIG TIG MMA
Girig Akimi (A) 32.6 25.7 33.3
Giris Giicii (kVA) 22.6 17.8 23.1
Kaynak Akimi (A) 20~500 10~500 10~500
Bosta Calisma Gerilimi (V) 81 18.5 18.5

60% 500A

Gorev doéngusu (40°C)
100% 390A

SYN PULSE
CusSi3: 1.0/1.2
Fe: 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6 CuAl8: 1.2/1.6
Flux-Cored: 1.0/1.2/1.6 Fe: 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
Cap (mm)
CusSi3: 1.0/1.2/1.6 AlMg5: 1.0/1.2/1.6
SS:1.0/1.2/1.6 SS:1.0/1.2/1.6
Flux-Cored: 1.2/1.6
AlSi5:1.0/1.2/1.6
Devre Kesici Standardi LW31-32B-4AB-04/2
Koruma sinifi IP21S
Boyutlar (mm) 670*270*440
Agirlik (Kg) 23 (Giig Unitesi)
Gl¢ Faktori 0.9
Verimlilik (%) 92.6

Not: Yukaridaki parametreler, gelecekteki makine iyilestirmeleriyle degisebilir.!
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§2.4 Gorev dongusl ve Asiri Isinma

"X" harfi, bir kaynak makinesinin belirli

akimi ve gorev donglist arasindaki iliski

nominal ¢ikis akimiyla surekli olarak 100%
kaynak yapabilecegi surenin kismi olarak

tanimlanan Gérev Dénglsu anlamina

gelir.).

1

1

1

1

1

!

60%¢ T

Gorev dongusu "X" ile ¢ikis kaynak :

1

akimi "I" arasindaki iligki sagdaki sekilde !
1
1
1

gOsterilmisgtir..

Kaynak makinesi asiri 1sinirsa, SiC agiri 390 °00 (A

Isinma korumasi sensoru kaynak makinesi kontrol Unitesine bir sinyal gondererek ¢ikis
kaynak akimini KAPATIR ve hata kodu ekranda goruntulenir. Bu durumda, makine fan
calisirken 10~15 dakika boyunca kaynak yapmamali ve sogumalidir. Makineyi tekrar

calistirirken, kaynak ¢ikis akimi veya gorev dongusu azaltiimalidir..

§2.5 Calisma Prensibi

MIG serisi kaynak makinesinin ¢alisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmistir. Ug
fazli 400V calisma frekansi AC, DC'ye duzeltilir, ardindan orta frekansl AC'ye
donustaraltr (IGBT), orta transformator (ana transformator) ile voltaj dusuruldukten ve
orta frekansli redresor (hizli kurtarma diyotlan) ile duzeltildikten sonra, endiktans
filtreleme ile ¢ikarilir. Devre, MMA veya TIG sirasinda akim gikisinin kararli olmasini
saglamak igin akim geri besleme kontrol teknolojisini kullanir. MIG sirasinda volta;j
cikisinin kararl olmasini saglamak igin voltaj geri besleme kontrol teknolojisini kullanir.
Bu arada, kaynak akimi parametresi, kaynak is¢iliginin gereksinimlerini karsilamak igin

surekli ve sonsuz olarak ayarlanabilir.

14
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§2.6 Volt-Amper Karakteristigi

MIG serisi kaynak makineleri, agsagidaki sekilde gosterilen mikemmel bir volt-amper
karakteristigine sahiptir. Nominal yukleme gerilimi U2 ile kaynak akimi 12 arasindaki iligki

asagidaki gibidir: U2=14+0.05I2 (V).

4 VOLTALAMPER
LAY L
- KARAKTERISTiGI
% CALISMA ANMA GERILIMI ILE AKIM
NOKTASI ARASINDAKI ILISKI
4

—

\

14

0 600 12 (A)
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§3 Panel islevleri ve Agiklamalari

§3.1 Makine Dizeni Agiklamasi

§3.1.1 Kaynak makinesinin on ve arka panel duzeni

5 6578410

11

il

Tl °

TIG tabancasi kontrol konektorii.

Negatif (-) kaynak giicii ¢ikis baglanti soketi.
TIG tor¢ gaz konektoru.

Pozitif (+) kaynak glicui ¢ikis baglanti soketi.

o M w0 bhPkE

5. Gaz Girigi: Gaz borusunu baglayin.

6. Pozitif ¢cikis anot: Tel besleyicinin kaynak kablosuna baglanmak igin kullanilir.
7. Su kutusu konektorii: Su kutusunu baglamak igin.

8. Robot kontrol konektorii: Robotun konektérine baglayin.

9. Tel besleyici konektoru: Tel besleyicinin kontrol kablosuna baglanmak icin
kullanilir.
10. Gug anahtari: Gug kaynagini saat yonunde agin ve saat yonunun tersine kapatin.

11. Gii¢ kaynagi girisi: Gug¢ kaynagini baglamak igin

16
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§3.1.2 Su sogutmanin 6n ve arka panel dizeni

R |
S i
QW

\

1. Giris: Buradan su veya sogutucu, antifriz vb. tank igine enjekte edilebilir.
2. TIG igin geri su girigi (mavi).*

3. TIG igin su cikigi (kirmizi).*

4. MIG i¢in su cikigi (kirmizi).*

5. MIG igin geri su girigi (mavi).*

6. Su sogutma kontrol konektori.*

7. Su seviyesi gostergesi

* ile igaretlenmis kelimeler agsagida ayrintili olarak agiklanmistir..

TIG igin giris (3) ve ¢ikis (2)

Emme tarafinin ayni tarafindaki iki nozul (1) TIG iglemi igin kullanilir ve TIG kaynak
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torcundaki nozullara baglanabilir. Mavi renk gikisa karsilik gelir: soguk su tanktan verilir;

kirmizi renk geri su girigine karsilik gelir: sogutma icin sicak su tanka akar..

Not: Mavi ¢ikis ve kirmizi geri akis girisi yanlis olmamalidir.!

MIG icin cikis (5) ve girig (4)
Kontrol konektoérinin (6) ayni tarafindaki iki nozul, MIG iglemi igin kullanilir ve tel

besleyicideki nozullara baglanabilir. Mavi, ¢ikisa karsilik gelir: soguk su tanktan verilir;

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

Not: Mavi ¢ikis ve kirmizi geri akis girisi yanlis olmamalidir.!

Kontrol konektori (6)

Su tanki kontrol konektoru, baglanti hattini takmak icin kullanilir. Baglanti hatti ise su
tankini tel besleyiciye veya su tankini kaynak makinesine baglamak icin kullanilir.
Baglanti hatti Gzerinden su tankina gug saglar ve kontrol ve algilama sinyallerini

zamaninda alir..

Su seviyesi kalibrasyonu (7)

Bu ici bos bir oluktur, tankin igindeki su hacmini agikga gorebilirsiniz, en yuksek seviye
en yuksek su seviyesini gosterir: su hacmi en yuksek su seviyesini ge¢gmemelidir; en
dusuk seviye en dusuk su seviyesini gosterir: su hacmi en dusik su seviyesinden dusuk

oldugunda, su tanki dizgun ¢aligsmayacaktir, zamaninda girigsten su eklemeniz gerekir..
§3.1.3 Standart tel besleyici
1. Mig Torch/Spool Gun konektorii.

2. Spool Gun Gug¢ Kaynagi Baglantis..

3. Geri su girigi (kirmizi).

4. Su cikigi (mavi).

5. Gaz Girisi konektorii.
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6. Tel besleyici kontrol konektoru.

7. “+” girig terminali.

8. Geri su cikisi (kirmizi).

9. Su girigi (mavi).

10. Bobin tutucu tertibati.

11. USB baglanti noktasi: Programlari yazmak i¢in kullanihir.
12. Tel besleme gerginligi ayar (2x).

13. Tel besleme gerginligi kolu (2x).

14. Tel besleyici girig kilavuzu.

15. Tel besleme silindiri (2x).

§3.1.4 Kaynak robotu tel besleyici

1. MIG torg¢ baglantisi.

. Su gIKIgL. / N
. Arka su girisi.
. Gaz konektoru.

. Su girisi.

. Arka su gikisl.

“+” girig terminali.

. Tel besleyici kontrol konektordi.

© ©®© N O g A W N

. Kaynak teli girisi

Tel besleme baski ayar (2X).

1. Tel besleme baski kolu (2X).
2. Tel besleyici giris kilavuzu.
3. Tel tahrik silindiri (2X).
4

. Tel besleme yollugu (L] 5 | £ )
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§3.2 On Panel islevleri ve Aciklamalari

§3.2.1 MMA kontrol paneli

158 59.1

MMA I | SN
\ ==
E G SAVE1 ” 3

1 2 3

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

2. Sol parametre diigmesi: Kaynak akimina gevirin.

3.Sag parametre diigmesi: Sicak Baslatma veya Ark Gucl'ni segmek igin digmeye

basin ve degerleri ayarlamak igin dugmeyi gevirin..
Hot start —sicak baglangi¢

Sicak baslatma, ark baslatildiginda elektrot ve is pargasinin yliksek direncine karsi

koymak i¢in kaynak baslangicinda ekstra gug saglar. Ayar araligi: 0~10.

Ark kuvveti

MMA kaynak gug kaynagi, sabit ¢cikis akimi Gretmek Uzere tasarlanmistir. Bu, farkl
elektrot turleri ve ark uzunluklarinda kaynak voltajinin akimi sabit tutmak icin degistigi
anlamina gelir. MMA kaynak elektrotlarinin galigabilecedi minimum voltaji ve yine de

kararli bir arki oldugu i¢in, bu bazi kaynak kosullarinda dengesizlige neden olabilir..

Ark Gucu kontroli, kaynak voltajinin gok dustiguna algiladiginda kaynak gucinu artirir.
Ark gucu ayari ne kadar yuksekse, gug kaynaginin izin verece@i minimum voltaj da o
kadar ylUksek olur. Bu etki, kaynak akiminin da artmasina neden olur. 0, Ark Glicu kapali,
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10 ise maksimum Ark Glcu anlamina gelir. Bu, daha ylksek ¢alisma voltaji gerektiren
elektrot turleri veya pozisyon disi kaynaklar gibi kisa ark uzunlugu gerektiren birlesme

tarleri icin pratik olarak kullanighdir.

§3.2.2 Lift TIG kontrol paneli

158 13.1

TLlng I U Water
=2 |
z : 0 SA/E, n : :
§ G/.S Jce, FEIID 7
T —

1 2 4 3 5

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

2. Sol parametre diigmesi: Kaynak akimini ayarlamak icin cevirin. islev arayiiziinde,

tetikleme modu ve Post Flow suresi gibi parametreleri segcmek igin gevirin..

3. Sag parametre diigmesi: TIG fonksiyon araylzinun parametrelerini ayarlamak igin

cevirin.
4. lslev diigmesi: Fonksiyon arayiiziine girmek icin basiniz.

5. Sogutma modu dugmesi: Su sogutmay1 se¢cmek igin basin.

21



KURULUM VE CALISTIRMA

Fonksiyon arayuzu:

PARAMETER

MODE
DOWN SLOPE
POST FLOW

1. Mod: Tetikleme modu: 2T/4T.
2. Down slope time: (Asagi egim suresi) 0~10s.

3. Post flow time: (son gaz suresi) 0~10s.

® 2T Modu

Tetik cekilir ve kaynak devresini etkinlestirmek icin basili tutulur, tetik birakildiginda

kaynak devresi durur..

Baslangi¢ akimi ve krater akimi ayari yapiimayan bu iglev, yeniden yapistirma kaynagi,

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

4
I(a)
s
n Kbynak ak_lml Is m— ------------- Kaynak tabanca’Sl
. tetigini  serbest
Ayar baz gl
akimi 1b s
; Ark
Kaynak tabancasi svicine: fanatil
bastls tut tutusturulur R
& . o
0 tl t2 t3 4 5 ¢t (5)

Giris:
(1) O: Tabanca anahtarina basin ve basil tutun. Elektromanyetik gaz valfi agilir.

Koruyucu gaz akmaya baglar.
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(2) 0~t1: On gaz siresi (0.1~2.0s)

(3) t1~1t2: Ark ateslenir ve ¢ikis akimi minimum kaynak akimindan ayarlanan kaynak

akimina (Ilw veya Ib) yukselir.
(4) t2~1t3: Tum kaynak islemi sirasinda tabanca salterine basilir ve birakilmadan tutulur.

Not: Darbeli ¢ikisi segin, temel akim ve kaynak akimi donusumla olarak gikarilacaktir;

aksi takdirde, kaynak akiminin ayar degerini ¢ikarir;

(5) t3: Tabanca anahtarini birakin, kaynak akimi segilen asagi egim suresine uygun

olarak dusecektir.

(6) t3~t4: Akim, ayar akimindan (lw veya Ib) minimum kaynak akimina duser ve

ardindan ark kapatilir.

(7) t4~15: Gaz sonrasi slire, ark kapatildiktan sonra. On paneldeki diigmeyi cevirerek

ayarlayabilirsiniz (0.0~10s).

(8) t5: Elektromanyetik gaz valfi kapatilir, koruyucu gaz akisi durur ve kaynak islemi

tamamlanir.

® AT Mod

Bu, "kilitteme" modu olarak bilinir. Tetik bir kez ¢ekilip birakildiginda kaynak devresi
etkinlestirilir, tekrar ¢ekilip birakildiginda kaynak devresi durdurulur. Bu iglev, tetigin
surekli basili tutulmasi gerekmediginden uzun kaynaklar i¢in kullanighdir. TIG serisi
kaynak makineleri, 4T modunda kullanilabilen daha fazla akim kontrol segenegine de
sahiptir. Baslangi¢ akimi ve krater akimi 6nceden ayarlanabilir. Bu islev, kaynagin
basinda ve sonunda ortaya cikabilecek olasi kraterleri telafi edebilir. Bu nedenle, 4T orta

kalinliktaki plakalarin kaynagi igin uygundur.
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tetige bastir

tutusturma akmi

tetigi serbest birak
kaynak akim
ayar degeri

Kaynak akimi
diistiyor

Kaynak torcunun
tetigine basih tut

kaynag durdur

B

Giris:

(1) 0O: Tabanca anahtarina basin ve basili tutun, Elektromanyetik gaz valfi acilir.
Koruyucu gaz akmaya baglar;

(2) 0~t1: On gaz siresi (0,1~2,0S);

(3) tl~t2: Ark t1'de ateslenir ve ardindan baslangi¢ akiminin ayar degerini verir;

(4) t2: Tabanca anahtarini gevsetin, ¢ikis akimi baglangi¢c akimindan yukari dogru
egimlidir;

(5) t2~1t3: Cikig akimi ayar de@erine (Iw veya Ib) yukselir, yukari egim siresi
ayarlanabilir;

(6) t3~1t4: Kaynak islemi. Bu slre boyunca tabanca anahtari gevsetilir

Not: Darbeli ¢gikigi segin, temel akim ve kaynak akimi dontisumli olarak gikarilacaktir;

aksi takdirde, kaynak akiminin ayar degerini ¢ikarir;

(7) t4: Torg anahtarina tekrar basin, kaynak akimi secilen asagi egim suresine uygun

olarak dusecektir.
(8) t4~1t5: Cikis akimi krater akimina dogru egimlidir. Asagi egim suresi ayarlanabilir;
(9) t5~16: Krater akim suresi;
(20) t6: Tabanca anahtarini gevsetin, arki durdurun ve argon akigini strdurun;

(11) t6~1t7: Gaz sonrasi zaman, 0n paneldeki gaz sonrasi zaman ayar dugmesi ile

ayarlanabilir (0.0~10S);

(12) t7: Elektromanyetik valf kapanir ve argon akisini durdurur. Kaynak bitmigtir
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§3.2.3 MIG Manual control panel

15.618.4

m/min

m A Water

cooL
_j

SA /E, “ -
JCB, ! FEED ;
— —

16 2 4 3 75

1. Kaynak modu dugmesi: MIG Manuel kaynak moduna girmek igin basin..

2. Sol parametre diigmesi: Tel besleme hizini ayarlamak icin cevirin. islev arayiiziinde,

parametreleri segmek igin gevirin.

3. Sag parametre diigmesi: Donerek endiktansi veya diger parametreleri ayarlayin.
4. Fonksiyon dugmesi: Fonksiyon arayuzine girmek i¢in basin.

5. Sogutma modu diugmesi: Su sogutmayi segmek icin basin.

6. Hava kontrol dugmesi.

7. Manuel tel digmesi.
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PARAMETER PARAMETER

MODE SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

Foksiyon arayuzu:

1. Mod: 2T/4T/ Spot kaynagi.

2. Ongaz siiresi: 0~5s.

3. Songaz siiresi: 0~10.0s.

4. Geriyanma: 0~10.

5. 5. Yavas besleme: 0~5.

6. Spool gun: On/OFF. (agik-kapal)

7. Spot kaynak zamani: 0.5~10.0s

Burnback (geri yanma)

Kaynak teli ile eriyik havuz arasinda kisa devre, akimin artmasina neden olur, bu da
kaynak telinin erime hizinin ¢ok hizli olmasina ve tel besleme hizinin buna
yetisememesine yol acar, bu da kaynak teli ile is par¢asinin baglantisinin kesilmesine

neden olur. Bu olguya "geri yanma" denir. Ayar araligi: 0~10.

Yavas besleme

Bu fonksiyon, tel besleme hizini artirmak igin kullanilir.. Ayar arahgdi: 0~5.
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Spot Kaynagi tetik modu:

Torc tetidi _ I
| I
aaz — | |
Tel besleme 4|_|
1
I_"'_!
Cikis voltail —_— i : l
_ ) oy Il
Bl -"-. L
Cikis akimi _— SR,

Spot Weld Time

§3.2.4 MIG (Dual) Pals control paneli

o1 ESjmetal o @1.2mm  Ar+CO2 2%

12 4m/m|n 38mm

194 17.4

Dual Pulse I EI M M Water

0 SA /E
-JCB

16 2 4 3 75

1. Kaynak modu diigmesi: MIG Pulse/ MIG Dual Pulse kaynak moduna girmek i¢in basiniz.

2. Sol parametre diigmesi: Tel besleme hizini ayarlamak igin geviriniz. islev arayiiziinde,

parametreleri se¢cmek igin gevirin.
3. Sag parametre diigmesi: Endlktansi veya diger parametreleri ayarlamak igin gevirin.
4. Fonkisyon diigmesi: Fonksiyon araylzune girmek i¢in basin.

5. Sogutma modu diigmesi: Su sogutmayi segmek igin basin.
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6. Hava kontrol diigmesi.

7. Manuel tel digmesi

Fonksiyon arayuzu:
PARAMETER

MODE 21
WIRE MATERIAL Al-Mg Solid-cored

WIRE DIAMETER 0.9mm

TYPE OF GAS Ar
PRE FLOW 5.0s

PARAMETER PARAMETER

PULSE DUTY

BASE CURRENT
ARC LENGTH

POST FLOW
BURNBACK

SLOW FEED
DELTA PULSE
CURRENT

PULSE FREQUENCY

MIG
Water [l.jai puise

1. Mod: 2T/4T/SAT (4T+) (SPOT for MIG Pulse).

2. Wire material (Tel malzemesi) SS-metal solid-cored/Fe-metal solid-cored/Fe-metal
flux-cored/CuSi/ Al-Mg solid-cored/ Al-Si solid-cored/ Al 99.5 solid-cored/ SS-metal
flux-cored/ CuAl.

3. Wire diameter (tel ¢api): 0.8~1.6mm.

4. Gaz tipi: Ar /80% Ar+20%C0O2/98% Ar+2%CO:2
5. Ongaz siiresi: 0~5s.

6. Son gaz siiresi: 0~10s.

7. Burnback (Geriyanma): 0~10.

8. Slow feed (Yavas besleme): 0~5.
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9. Delta darbe akimi: 20~200A. (Yalnizca Cift darbeli kaynak modunda kullanilabilir.)
10. Darbe frekansi: 0.5~3Hz. (Yalnizca Cift darbeli kaynak modunda kullanilabilir.)
11. Pulse Duty: 10~90%. (Yalnizca Cift darbeli kaynak modunda kullanilabilir.)

12. Baz akim ark uzunlugu: -10~ +10.(Yalnizca Cift darbeli kaynak modunda

kullanilabilir.)

Tek Darbe Fonksiyonu

Pulse, arkin manuel kaynaklara gore daha diguk akim ve besleme hizlarinda sprey
transferine girmesini saglar. Bdylece, pulsun zirve noktasinda saglanan ekstra ark
enerjisi sayesinde daha hizl kaynak, ylksek biriktirme ve daha kiuguk 1s1 etkilenen
bolgeler elde edilir. Paslanmaz gelik veya aluminyum kenar veya dikis kaynaklari i¢in

kullanilir.

Cift Darbe Fonksiyonu

Cift darbe, "tepe" degeri "taban" degderi ile dengelendiginden isi girisinin daha hassas bir
sekilde kontrol edilmesini saglar ve bdylece eriyik havuzunun stabilitesini korur.
Genellikle aliminyum alasimli kaynaklarda, dar kaynak dikisi ve purlizsuz ylzey ile glgcli
penetrasyon elde etmek igin kullanilir. Tor¢ modulasyonu olmadan TIG kaynaginin

dalgalanma etkisini olusturabilir. Asagida gosterilen cift darbe referans dalga formu

SN N

Tel besleme I

T1 ¢ T2 )

[ T 'l 2l
<€ t >l

29



KURULUM VE CALISTIRMA

B DUAL PULSE FREKANSI

Sekilde gosterildigi gibi, zaman T degerini, yani yogunluk dizenlemesinin dalgalanma
modelini dizenleyerek darbe frekansini ayarlayin. Daha yuksek Hz, biraz daha dusuk

penetrasyonla bir¢ok kisa dalgalanma uretir..

B DUAL PULSE GOREVI

Penetrasyon ve duslk frekansli dongl T2 orani (sogutma) icin gugli darbe siresi T1
(tepe) ayarlayin, yani kaynak havuz ylzeyindeki dalgalanma deseninin orani ve olusturan

oluk derinliginin duzenlenmesi..

SA4T Tetik modu:

J1"-|_ S4T mod | o o

Gegis Suresi
(. I 1 I |
Torg tetigi e I | Geri yanma sire
gaz
Tel
Cikis voltaji
Cikis Akimi

Baslangic durumu Kaynak durumu Bitis amper durumu

§3.2.5 MIG SYN kontrol paneli

Operator, MIG kaynagi gibi kaynak akimini ayarlar ve makine, malzeme ttru, tel tlrt ve
boyutu ile kullanilan koruyucu gaz igin optimum voltaj ve tel hizini hesaplar. Kaynak
baglanti tipi ve kalinligi, hava sicakhgi gibi diger degiskenlerin de optimum voltaj ve tel

besleme ayarini etkiledigi agiktir, bu nedenle program, segilen sinerjik program igin voltaj
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ince ayar islevi saglar. Sinerjik programda voltaj ayarlandiktan sonra, akim ayari
degistirildiginde bu deger sabit kalir. Sinerjik programin voltajini fabrika ayarlarina

sifirlamak i¢in bagka bir programa gecin ve tekrar geri dénin.

oT |Egmetal . |@1.2mm |Ar+CO2 2%

12.4m/min 3.8mm

154174

'g\'(ﬁ | AU M”ﬁ Water

PARM

3 ” %I_E.‘I
; GAS 5 JCB,
-—

L

16 2 4 3 75

1. Kaynak modu diigmesi: MIG SYN kaynak modunu se¢gmek icin basiniz.

2. Sol parametre diigmesi: Tel besleme hizini ayarlamak igin geviriniz. islevsel

parametre arayuzinde, parametreleri segmek icin geviriniz.

3. R parametre dugmesi: Parametreleri ayarlamak igin geviriniz.

4. Foksiyon diigme.

5. Sogutma modu dugmesi: Su sogutma modunu se¢mek icin basiniz.
6. Manuel koruyucu gaz kontrol diigmesi.

7. Manuel tel besleme diigmesi.
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Foksiyon arayuzii:

Mod: 2T/4T/ Spot weld.

1.

Wire material(Tel malzemesi) SS-metal solid-cored/Fe-metal solid-cored/ Fe-metal

flux-cored/CuSi /SS-metal flux-cored.

Wire diameter(tel ¢api): 0.8~1.6mm.

Type of gas (gaz tipi): CO2 /Ar / 98%Ar+2%CO0O2 / 80%Ar+20%CO2
Pre flow time(ilk gaz suresi): 0~5s.

Post flow time(son gaz suresi): 0~10s.

Burnback(geri yanma suresi): 0~10.

Slow feed(yavas besleme): 0~5.

§3.2.6 JOB Program kontrol panel

JOB modunda, farkli JOB kayitlari saklanabilir ve geri gcagrilabilir. Fabrikadan ¢iktiginda,

kaydedilmis JOB programi yoktur; bu nedenle, operatdr dnce bir programi kaydetmelidir..

159A  12.7V 12.7m/min| 10.0mm AU -3.5 ~A 10.0

MODE 2T

Fe-metal
Solid-cored

WIRE DIAMETER
TYPE OF GAS Ar+CO2 20%

PRE FLOW _10.0s

HW23 45 -

1IG () Next Page Q) select
$YN ¥ Delete + Loading Waer

mjn o B ]
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1. JOB dugmesi: JOB programlarina girmek i¢in 3 saniye basili tutun ve parametreleri

kaydetmek icin 1 saniye basil tutun..
2. Parametre ekrani: Burada, ayarladiginiz tum segili parametreler gosterilir.
3. JOB numarasi ekrani.

4. Sol parametre diigmesi: Sayfayi gevirmek igin dondurin ve parametreleri silmek

igin basin.

5. Sag parametre diigmesi: JOB program numarasini se¢gmek igin dondurin ve

secilen JOB program numarasini yiklemek icin basin..

Cihazdaki hafiza kanallarini kaydetme/etkinlestirme/silme
Cihazda, en sik kullandiginiz makine ayarlarini kaydedebileceginiz 100 adet hafiza
kanali bulunmaktadir. Uygun parametreleri sectikten sonra, JOB diugmesine 1 saniye

basili tutun. Ayarlar ilk bos kanala kaydedilecektir..

Kaydedilmis hafiza kanallarini gagirmak igin JOB digmesini 3 saniye basih tutun. Hafiza
kanali numarasi, Sag parametre digmesini gevirerek secilir. Hafiza kanali, digmeye

basilarak etkinlestirilir. Kaydedilmis hafiza kanali, Sol parametre dugmesi ile silinir..

§3.2.7 Sistem ayar panel
SETTINGS

LANGUAGES English
UNITS Metric
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islevsel parametre tusuna basip 3 saniye basili tutarak sistem arayiiziine girin. Burada
sol parametre dugmesi ve sag parametre dugmesi ile dil ve birim ayarlarini
degistirebilirsiniz.
§4 Kurulum ve Calistirma

§4.1 MMA Kaynagi icin Kurulum ve Galistirma

§4.1.1 MMA Kaynak i¢in kurulum ayarlan

(1) Cikis Kablolarinin Baglanmasi Bu kaynak makinesinde iki soket bulunmaktadir.
MMA kaynagi icin elektrot tutucu pozitif sokete baglanirken, topraklama kablosu (is
parcasi) negatif sokete baglanir; bu, DCEP olarak bilinir. Ancak, gesitli elektrotlar
optimum sonuglar icin farkli polarite gerektirir ve polariteye dikkat edilmelidir. Dogru

polarite igin elektrot Ureticisinin bilgilerine bakin.

DCEP: Elektrot, "+" ¢ikis soketine bagli.
DCEN: Elektrot, "-" ¢ikis soketine bagli.

DCEP DCEN

(1) Glg kaynagini agin ve kaynak modu digmesine basarak MMA iglevini segin.

(2) Elektrot Ureticisinin 6nerdigi sekilde, kullanilan elektrot tipi ve boyutuna uygun kaynak
akimini ayarlayin.

(3) DUgmeyi kullanarak Sicak Baslatma ve Ark Glcu ayarlarini yapin.

(4) Elektrotu elektrot tutucusuna yerlestirin ve sikica sabitleyin.
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(5) Ark olusturmak igin elektrotu is parcasina vurun ve arki korumak igin elektrotu sabit

tutun.

§4.1.2 MMA Kaynak

En yaygin ark kaynag: turlerinden biri, manuel metal ark kaynagi (MMA) veya ¢ubuk

kaynagidir. Elektrik akimi, ana malzeme ile sarf malzemesi elektrot cubugu veya "cubuk"

arasinda bir ark olusturmak igin kullanilir. Elektrot cubugu, kaynak yapilan ana malzeme

ile uyumlu bir malzemeden yapilmistir ve koruyucu gaz gorevi goren ve curuf tabakasi

olusturan gazh buharlar yayan bir aki ile kaphdir. Her ikisi de kaynak alanini atmosferik

kirlenmeden korur. Elektrot ¢cekirdedi dolgu malzemesi gorevi gorur. Kaynak metalini

kaplayan curufu olusturan aki kalintilari, kaynak isleminden sonra kazinarak

temizlenmelidir.

< Core wire

Flux coating

4’:' Base metal

__ Protective gas

=\ «—— Core wire

VN
\- Flux coating

~——Gas shield from flux melt
"‘v,‘ ) Arc with core wire melt

— Flux residue forms slag cover
—— Weld metal

e Ark, elektrotun ana metale kisa sureli olarak dokunmasiyla
baslatilir.
e Arkin i1sisi, ana metalin yuzeyini eriterek elektrotun ucunda

erimis bir havuz olusturur..

e Erimis elektrot metali ark boyunca eriyik havuzuna aktarilir ve

biriken kaynak metali haline gelir..

e Birikinti, elektrot kaplamasindan gelen clrufla kapli ve
korunmaktadir.

e Ark ve gevresi koruyucu gaz atmosferiyle gevrilidir.

Manuel metal ark (gubuk) elektrotlar, kati metal tel ¢ekirdek ve

aki kaplamasina sahiptir. Bu elektrotlar, tel gapi ve bir dizi harf ve
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rakamla tanimlanir. Harfler ve rakamlar, metal alasimini ve elektrotun kullanim amacini
belirtir. Metal Tel Cekirdek, arki koruyan akimin iletkeni olarak ¢alisir. Cekirdek tel erir ve

kaynak havuzuna birikir..

Koruyucu metal ark kaynagi elektrotunun tzerindeki kaplama, aki olarak adlandirilir.

Elektrot Gzerindeki aki birgok farkli iglevi yerine getirir. Bunlar arasinda sunlar bulunur::
Y\ e kaynak alani ¢evresinde koruyucu gaz Gretmek
e aki elemanlari ve oksijen giderici saglamak

/’7 Slag e kaynak sogurken Uzerinde koruyucu bir cliruf tabakasi
e NN ¥

- {weldpool  Olugturmak ark ozelliklerini belirlemek
|

1 —

e alasim elementleri eklemek
Kapli elektrotlar, erimis havuza dolgu metali saglamanin yani sira birgok amaca hizmet

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

§4.1.3 MMA Kaynak Temelleri

Elektrot Se¢imi
Genel bir kural olarak, elektrot secimi basittir, clinkil ana metale benzer bilesime sahip bir
elektrot segmek yeterlidir. Ancak, bazi metaller igin, her biri belirli is tarlerine uygun 6zel
Ozelliklere sahip birkag elektrot segenegi vardir. Dogru elektrot segimini yapmak igin

kaynak tedarikginizle gorigmeniz onerilir.

Elektrot Boyutu

Malzemenin Maximum Elektrotun boyutu genellikle kaynak
& Recommended
Ortalama Kalinhg _ yapilan bdlimiin kalinhigina baglidir ve
Electrode Diameter
1.0~2.0 mm 2.5 mm bdlim ne kadar kalinsa, o kadar buyuk
2.0~5.0 mm 3.2mm bir elektrot gerekir. Tablo, genel amagli
5.0~8.0 mm 4.0 mm 6013 tipi elektrot kullanilarak cesitli
>8.0 mm 5.0 mm kalinliktaki boliimler igin kullanilabilecek

maksimum elektrot boyutlarini gostermektedir..
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Kaynak Akimi (Amper)

Elektrot Boyutu Mevcut Aralik Belirli bir is icin dogru akim segimi, ark
0 & mm 0 (Amps) kaynaginda onemli bir faktordar. Akim
2.5 mm 60~95 ¢ok dusuk ayarlandiginda, ark
3.2mm 100~130 olusturmak ve sabit tutmak zorlasir.
4.0 mm 130~165 Elektrot is pargasina yapismaya
5.0 mm 165~260 meyillidir, penetrasyon zayiftir ve belirgin

yuvarlak profilli boncuklar birikir. Cok ylksek akim, elektrotun asiri Isinmasina neden
olur, bu da ana metalin alt kesilmesine ve yanmasina ve asiri sigramaya neden olur.
Belirli bir is icin normal akim, is par¢asini yakmadan, elektrodu asiri iIsinmadan veya
purdzll sigrama yuzeyi olusturmadan kullanilabilecek maksimum akim olarak
dusundlebilir. Tablo, genel amagli tip 6013 elektrot icin genel olarak dnerilen akim

araliklarini gostermektedir.

Arc Length — Ark uzunlugu

Ark olusturmak icin, ark olusana kadar elektrot is parcasi Uzerinde hafifce kazinmalidir.
Uygun ark uzunlugu icin basit bir kural vardir; kaynakta iyi bir ylzey elde etmek i¢in en
kisa ark uzunlugu kullaniimahdir. Cok uzun bir ark, penetrasyonu azaltir, sicrama
olusturur ve kaynakta puruzlu bir yizey elde edilmesine neden olur. Asiri kisa bir ark,
elektrotun yapismasina ve kalitesiz kaynaklara neden olur. Asagi dogru el kaynagi igin

genel kural, ark uzunlugunun g¢ekirdek telin capindan fazla olmamasidir.

Elektrot Agisi

Elektrotun ig pargasiyla yaptigi acgi, metalin duzgun ve esit bir sekilde aktariimasini
saglamak icin d6nemlidir. Asagi el, kdse, yatay veya bas Ustu kaynak yaparken, elektrotun
acisi genellikle hareket yonune dogru 5 ila 15 derece arasindadir. Dikey yukari kaynak

yaparken, elektrotun agisi is parcasina gore 80 ila 90 derece arasinda olmaldir..
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Seyahat Hizi

Elektrot, kaynak yapilacak eklem boyunca, gerekli calisma boyutunu saglayacak bir
hizda hareket ettirilmelidir. Ayni zamanda, elektrot her zaman dogru ark uzunlugunu
korumak igin asag! dogru beslenir. Agiri hareket hizlari, zayif fzyona, penetrasyon
eksikligine vb. neden olurken, ¢ok yavas hareket hizlari siklikla ark dengesizligine, curuf

kalintilarina ve zayif mekanik 6zelliklere yol acar..

Malzeme ve Kaynak Hazirlig

Kaynak yapilacak malzeme temiz olmali ve nem, boya, yag, gres, hadde kabugu, pas
veya arkl engelleyecek ve kaynak malzemesini kirletecek diger maddelerden arindiriimis
olmalidir. Ek yerinin hazirlanmasi, kullanilan yonteme bagl olarak testereyle kesme,
delme, kesme, igleme, alevle kesme ve diger yontemleri igerebilir. Her durumda, ek
yerleri temiz ve kirletici maddelerden arindirilmis olmahdir. Ek yerinin tiru, segilen

uygulamaya gore belirlenir.

§4.2 Installation & Operation for TIG Welding

§4.2.1 Set up installation for TIG Welding
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(1) Toprak kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki pozitif sokete takin ve sikin.
(2) Kaynak torcunu on paneldeki negatif sokete takin ve sikin.

(3) TIG tabancasinin gaz hattini makinenin 6n tarafindaki gaz ¢ikis konektoriine

baglayin. Sizinti olup olmadigini kontrol edin!

(4) Torg anahtarinin kontrol kablosunu makinenin 6n tarafindaki ¢ok pimli sokete

baglayin.

(5) TIG tabancasinin su giris ve ¢ikis borusunu sogutma suyunun én tarafindaki su giris

ve cikis konektorune baglayin.

(6) Sogutma suyunun kontrol kablosunu kaynak makinesinin arka panelindeki aero

sokete baglayin.

(7) Gaz regulatérini gaz tiplne baglayin ve gaz hattini gaz regulatérine baglayin.

Sizinti olup olmadigini kontrol edin!

(8) Gaz hattini, arka panelde bulunan hizli itmeli kilit konektora araciligiyla makinenin

giris gaz konektorine baglayin. Sizinti olup olmadigini kontrol edin!

(9) Kaynak makinesinin gli¢ kablosunu, sahadaki elektrik kutusundaki ¢ikis anahtarina

baglayin.
(10) Gaz tipunun vanasini dikkatlice agin, gerekli gaz akis hizini ayarlayin.

(11) On panelde TIG kaynak modunu segin.
(12) Torg calismasini 2T/4T olarak ayarlayin.

» 2T calismasi segildiginde tetigi basili tutun Gaz baslar, dokunun ve kaldirin ark baslar,

tetigi birakin Gaz ve Ark durur.

* 4T calismasi segildiginde tetigi basili tutun ve birakin Gaz baslar, dokunun ve kaldirin

ark baslar, tetigi basil tutun ve birakin Gaz ve Ark durur.

(13)  On panelde su sogutma modunu segin.
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LIFT ARC DC TIG iglemi

Lift Arc atesleme, tungsteni is pargasina dokundurup kaldirarak arki baslatmak suretiyle
DC TIG'de arkin kolayca baslatiimasini saglar. Bu, tungsten ucunun is pargasina
yapismasini ve tungsten elektrotun ucunun kirilmasini dnler. Lift Arc isleminde kullanilan

ve Lift Arc islevinin kolay kullanimini saglayan "rocking the cup" adli 6zel bir teknik vardir..

(1) (1) On panelden gerekli kaynak akimini ve Asagi Egim Siiresini segin. Segilen kaynak
akimi ve Asagl Egim Suresi ekranda gdsterilecektir..

(2) (2) TIG torcunun 6n ug pargalarini dogru sekilde monte ettiginizden emin olun, is i¢in
dogru boyut ve tipte tungsten elektrot kullanin, tungsten elektrot DC kaynagi igin
keskin bir uca sahip olmalidir.

(3) Gaz kabinin dis kenarini, tungsten elektrot is pargasindan 1~2 mm uzaklikta olacak
sekilde is pargasi Uzerine yerlestirin. Tor¢ anahtarini basili tutarak gaz akisini ve
kaynak gucunu etkinlestirin.

(4) Kuguk bir hareketle Gaz Kupasini ileriye dogru gevirin, boylece Tungsten Elektrot is
pargasina temas etsin.

(5) Simdi Gaz Kupasini ters yonde g¢evirin, Tungsten elektrotu is pargasindan kaldirarak
ark olusturun.

(6) Kaynagi durdurmak icin tetigi birakin.

(1) TIG torcunun 6n ug pargalarini monte
edin, kaynak yapilacak malzemeye uygun

keskinlestirilmis tungsten takin..
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(2) Kupanin dis kenarini, tungsten (3) Kuglk bir hareketle gaz kabini 6ne
elektrot is pargasindan 1~2 mm dogru cevirin, boylece tungsten elektrot
uzaklikta olacak sekilde ig pargasi i$ pargcasina temas etsin..

Uzerine yerlestirin. Gaz akigini
baslatmak icin TIG torgundaki tetik

dugmesini basili tutun..

(5) Simdi Gaz Kupasini ters yonde (6) Kaynagi durdurmak icin tetigi birakin.
cevirerek Tungsten elektrodu ig

parcasindan kaldirin ve ark olusturun..

ONEMLI! - Makinenizi calistirmadan énce gaz kagagi olup olmadigini kontrol etmenizi
siddetle tavsiye ederiz. Makine kullaniimadiginda silindir vanasini kapatmanizi tavsiye

ederiz..
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§4.2.2 DC TIG Kaynagi

DC gl kaynagi, elektronlar olarak bilinen ana elektrik
30% bileseninin negatif kutup (terminal) ile pozitif kutup (terminal)
arasinda tek yonde akisini saglayan DC (dogru akim) olarak
bilinen sistemi kullanir. DC elektrik devresinde, herhangi bir DC
- devresi kullanilirken her zaman dikkate alinmasi gereken bir
70% elektrik prensibi vardir. DC devresinde enerjinin (i1s1) %70'i her

zaman pozitif tarafta bulunur. Bu, TIG torcunun hangi terminale baglanacagini belirledigi

icin anlagiimasi gerekir (bu kural, diger tum DC kaynak turleri icin de gecerlidir).

DC TIG kaynadi, TUNGSTEN elektrot ile metal is parcgasi

arasinda bir ark olugturulan bir islemdir. Kaynak alani,
tungstenin, eriyik havuzun ve kaynak alaninin kirlenmesini —

f-argon gas

power source

onlemek icin inert gaz akisi ile korunur. TIG arki V| “nozzle
olusturuldugunda, inert gaz iyonize olur ve asiri i1sinarak + /{f \E
molekuler yapisini degistirir ve plazma akimina donusdar.

Tungsten ile is parcasi arasinda akan bu plazma akimi TIG arkidir ve 19.000 °C'ye kadar
Isinabilir. Bu, cogu metalin kaynak havuzunda kontrolll bir sekilde erimesini saglayan ¢ok
saf ve yogun bir arkdir. TIG kaynagi, kullaniciya en genis malzeme, kalinlik ve tir
yelpazesini kaynaklamak icin en yuksek esnekligi sunar. DC TIG kaynagi ayrica kivilcim

veya sigrama olmayan en temiz kaynak taradur.

Arkin yogunlugu, tungsten'den akan akimla
orantihdir. Kaynakgi, arkin gucunu ayarlamak igin

| high kaynak akimini duzenler. Tipik olarak ince
ow
current current

| () N D | malzemeler, malzemeyi eritmek i¢in daha az 1siya

sahip daha az guglu bir ark gerektirir, bu nedenle daha
az akim (amper) gerekir; daha kalin malzemeler ise malzemeyi eritmek icin daha fazla

Istya sahip daha guglu bir ark gerektirir, bu nedenle daha fazla akim (amper) gerekir.
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TIG (tungsten inert gaz) Kaynagi i¢in LIFT ARC ATESLEME
Lift Arc, makinelerin elektrot Uzerinde sadece birkag voltluk dusuk voltaja sahip oldugu ve
akim sinirinin bir veya iki amper oldugu (metalin transferine ve kaynak veya elektrotun
kirlenmesine neden olan sinirin ¢ok altinda) bir ark atesleme seklidir. Makine, tungstenin
yuzeyden ayrildigini ve bir kivilcim oldugunu algiladiginda, hemen (mikrosaniyeler
icinde) gucu artirarak kivilcimi tam bir ark haline donuasturur. HF (ylksek frekans) igin
basit, glivenli ve daha disuk maliyetli bir alternatif ark atesleme islemi ve ¢izik baglatma

islemine gore Ustun bir ark baglatma islemidir.

tungsten ise

gaz akig
T dokunur

Olusan ark |
» ._/,, \\\(/ |

tungsten
isten cikmak
L
L
Tungstenin ig pargasina  Tungstenin ig parcasina  Mesaleyi ters yénde Arks korumak igin torcu kaldirn,
temas etmeden nozulu temas etmesi igin torcu sallayin, tungsten
is parcasi (izerine yana dogru sallayin ve bir kalkarken ark
sure tutun.. ateslenecektir..

§4.2.3 TIG Kaynak Fuzyon Teknigi

Manuel TIG kaynagi, genellikle tim kaynak islemleri arasinda en
zor olani olarak kabul edilir. Kaynakgi kisa bir ark uzunlugu

saglamali oldugundan, elektrot ile is pargasi arasinda temas

<> olmamasi igin blyUk 6zen ve beceri gerekir. Oksijen asetilen torg

kaynagina benzer sekilde, TIG kaynagi da normalde iki el gerektirir
ve ¢cogu durumda kaynakginin bir eliyle kaynak havuzuna dolgu telini manuel olarak
beslerken, diger eliyle kaynak torgunu kullanmasi gerekir. Bununla birlikte, ince
malzemeleri birlestiren bazi kaynaklar, kenar, kdse ve alin kaynaklari gibi dolgu metali
olmadan gergeklestirilebilir. Bu, metal pargalarin kenarlarinin yalnizca TIG arkinin Urettigi

Is1 ve ark gucu kullanilarak birbirine eritildigi Flzyon kaynagi olarak bilinir. Ark
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baslatildiktan sonra, kaynak havuzu olusturulana kadar torg tungsteni yerinde tutulur;
tungstenin dairesel hareketi, istenen boyutta bir kaynak havuzu olugturulmasina yardimci
olur. Kaynak havuzu olusturulduktan sonra, torcu yaklasik 75° aciyla egin ve malzemeleri

birbirine kaynastirirken ek yeri boyunca duzgin ve esit bir sekilde hareket ettirin.

-
-l > 757
. - |
Travel direction
o /\ e »
| e | - | -]
Form a weld pool Angle torch Move the torch slowly

and evenly forward

Dolgu Tel Teknigi ile TIG Kaynag
TIG kaynaginda birgok durumda, kaynak takviyesi
olusturmak ve gugclu bir kaynak olusturmak icin kaynak
havuzuna dolgu teli eklemek gerekir. Ark baslatildiktan

sonra, kaynak havuzu olugturulana kadar tor¢ tungsteni

yerinde tutulur; tungstenin dairesel hareketi, istenen boyutta

bir kaynak havuzu olusturulmasina yardimci olur. Kaynak
havuzu olusturulduktan sonra, torcu yaklasik 75° agiyla egin ve birlesme yeri boyunca
duzgun ve esit bir sekilde hareket ettirin. Dolgu metali, kaynak havuzunun 6n kenarina
eklenir. Dolgu teli genellikle yaklasik 15° acgiyla tutulur ve erimisg havuzun 6n kenarina
beslenir; torg ileri dogru hareket ettirildikge ark, dolgu telini kaynak havuzunda eritir.
Ayrica, eklenen dolgu teli miktarini kontrol etmek icin bir damgalama teknigi de
kullanilabilir; tel, erimisg havuzun igine beslenir ve torg yavas ve esit bir sekilde ileri dogru
hareket ettirilirken tekrarlanan bir sirayla geri ¢ekilir. Kaynak sirasinda, dolgu telinin
erimis ucunu gaz kalkani i¢cinde tutmak dnemlidir, gunkud bu, telin ucunun oksitlenmesini

ve kaynak havuzunu kirletmesini onler.
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Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas
the front of the weld pool

§4.2.4 Tungsten Elektrotlar

Tungsten, TIG kaynak elektrotlarinin tretiminde kullanilan nadir bir metalik elementtir.
TIG islemi, kaynak akimini arkaya tasimak igin tungstenin sertligine ve yuksek sicaklik
direncine dayanir. Tungsten, 3.410 santigrat derece ile tum metaller arasinda en yuksek
erime noktasina sahiptir. Tungsten elektrotlar sarf malzemesi degildir ve cesitli
boyutlarda mevcuttur. Saf tungsten veya tungsten ve diger nadir toprak elementlerinin
alasimindan uretilirler. Dogru tungstenin segimi, kaynak yapilacak malzemeye, gereken
amper degerine ve AC veya DC kaynak akimi kullanilip kullaniimadigina baglidir.
Tungsten elektrotlarin uglari, kolay tanimlama igin renk kodludur. Asagida, Yeni Zelanda

ve Avustralya pazarinda en yaygin olarak kullanilan tungsten elektrotlar listelenmigtir.

I ...

Toryumlu tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWTh-2) en az %97,30 tungsten ve
%1,70 ila %2,20 toryum igerir ve %2 toryumlu olarak adlandirilir. Ginimuzde en yaygin
kullanilan elektrotlardir ve uzun émarlalugu ve kullanim kolayh@r nedeniyle tercih
edilmektedir. Ancak toryum duslk seviyede radyoaktif bir tehlike olusturdugundan birgok
kullanici diger alternatiflere gegmistir. Radyoaktivite agisindan toryum bir alfa yayicidir,
ancak tungsten matrisine kapatildiginda riskler ihmal edilebilir duzeydedir. Toryumlu
tungsten, acgik kesik veya yaralarla temas etmemelidir. Kaynakgilar i¢in daha dnemli
tehlike, toryum oksit akcigerlere girdiginde ortaya ¢ikabilir. Bu, kaynak sirasinda

buharlara maruz kalma veya tungstenin taglanmasinda malzeme/tozun yutulmasiyla
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meydana gelebilir. Kullanim igin Ureticinin uyarilarini, talimatlarini ve Malzeme Gulvenlik

Bilgi Formunu (MSDS) izleyin.

I . ..o o

E3 tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWG) minimum %98 tungsten ve
maksimum %1,5 lantan ile az miktarda zirkonyum ve itriyum icerir ve E3 Tungsten olarak
adlandiniir. E3 Tungsten Elektrotlar, toryumlu elektrotlara benzer iletkenlik saglar. Tipik
olarak bu, E3 Tungsten Elektrotlarin dnemli kaynak islemi degisiklikleri gerektirmeden
toryumlu elektrotlarla degistirilebilir oldugu anlamina gelir. E3, Ustun ark baslatma,
elektrot 6mru ve genel maliyet etkinligi saglar. E3 Tungsten Elektrotlar %2 toryumiu
tungsten ile kargilastirildiginda, E3 daha az yeniden taglama gerektirir ve daha uzun bir
genel 6mur saglar. Testler, E3 Tungsten Elektrotlarla atesleme gecikmesinin zamanla
aslinda iyilestigini, %2 toryumlu tungstenin ise sadece 25 baglatmadan sonra bozulmaya
basladigini gostermistir. Esdeger eneriji ¢ikisinda, E3 Tungsten Elektrotlar %2 toryumlu
tungstenlerden daha soguk calisir, bdylece genel ug omrunu uzatir. E3 Tungsten
Elektrotlar AC veya DC'de iyi galigir. Sivri u¢lu DC elektrot pozitif veya negatif olarak

kullanilabilir veya AC glg kaynaklari ile kullanim igin yuvarlak uglu olarak kullanilabilir.

Serilyum (Renk Kodu: Turuncu)

Serumlu tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWCe-2) en az %97,30 tungsten ve
%1,80 ila %2,20 seryum igerir ve %2 serumlu olarak adlandirilir. Serumlu tungstenler,
dusuk akim ayarlarinda DC kaynaginda en iyi performansi gosterir. Disik amperajlarda
mukemmel ark baglangici sadlarlar ve orbital boru kaynagi, ince sac metal igleri gibi
uygulamalarda populerdirler. Karbon c¢eligi, paslanmaz c¢elik, nikel alagimlari ve
titanyumu kaynaklamak i¢in en uygun olan bu elektrotlar, bazi durumlarda yuzde 2
toryumlu elektrotlarin yerini alabilir. Seryumlu tungsten, distik amperajlar igin en uygun
olanidir ve toryumlu tungstenlerden daha uzun é6murladdr. Yiksek amperajli uygulamalar

icin toryumlu veya lantanl tungstenlerin kullaniimasi en uygunudur.
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Lantanh (Renk Kodu: Altin)

Lantanli tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWLa-1.5) en az %97,80 tungsten ve
%1,30 ila %1,70 lantan icerir ve %1,5 lantanl olarak bilinir. Bu elektrotlar mikemmel ark
baglatma, dusuk yanma orani, iyi ark stabilitesi ve mukemmel yeniden atesleme
Ozelliklerine sahiptir. Lantanli tungstenler ayrica yuzde 2 toryumlu tungstenin iletkenlik
Ozelliklerini de paylagir. Lantanli tungsten elektrotlar, kaynak kapasitenizi optimize etmek
istiyorsaniz idealdir. Sivri uglu AC veya DC elektrot negatifinde iyi ¢alisirlar veya AC sinUs
dalga gug¢ kaynaklari ile kullanim igin top haline getirilebilirler. Lantanli tungsten, keskin
bir ucu iyi korur, bu da kare dalga glu¢ kaynaklarindan DC veya AC ile ¢elik ve paslanmaz

celigi kaynaklamak icin bir avantajdir.

Zirkonyumlu (Renk Kodu: Beyaz)

Zirkonyum tungsten elektrotlar (AWS siniflandirmasi EWZr-1) en az %99,10 tungsten
ve %0,15 ila %0,40 zirkonyum igerir. En ¢cok AC kaynaginda kullanilan zirkonlu tungsten,
¢ok kararli bir ark Uretir ve tungsten sigramasina karsi direnglidir. Topaklanmis ucu
korudugu ve kirlenmeye karsi yuksek direng gosterdigi icin AC kaynagi igin idealdir. Akim
tasima kapasitesi, toryumlu tungsteninkine esit veya daha fazladir. Zirkonlu tungsten, DC

kaynagi icin dnerilmez.
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Kaynak Akimlari i¢in Tungsten Elektrot Derecelendirmesi

DC Akim Amperleri AC Akim Amperleri
AC Akim Amperleri
Tungsten Cap Torg Negatif Dengesiz Dalga
Dengeli Dalga
mm
0.8% Zirconiated
2% Thoriated 0.8% Zirconiated
1.0mm 15~80 15~80 20~60
1.6mm 70~150 70~150 60~120
2.4mm 150~250 140~235 100~180
3.2mm 250~400 225~325 160~250
4.0mm 400~500 300~400 200~320

§4.2.5 Tungsten Hazirhgi

Tagslama ve kesme islemlerinde daima DIAMOND diskleri kullanin. Tungsten ¢ok sert bir
malzeme olmakla birlikte, elmas diskin yluzeyi daha serttir ve bu da purtzsuz taglama
sagdlar. Aluminyum oksit diskler gibi elmas diskler kullaniimadan yapilan taglama
islemleri, gdzle gorilmeyen purazll kenarlar, kusurlar veya kotu ylzey kalitesine yol

acabilir ve bu da kaynak tutarsizligina ve kaynak kusurlarina neden olabilir.

Tungsteni her zaman taglama tekerleginde uzunlamasina yonde tagladiginizdan emin
olun. Tungsten elektrotlar, taneciklerin molekuler yapisi uzunlamasina olacak sekilde
uretilir ve bu nedenle gapraz taglama "taneciklerin yonune ters taglama" anlamina gelir.
Elektrotlar gcapraz olarak taslanirsa, elektronlar taglama izlerini atlamak zorunda kalir ve
ark ugtan once basglayip sapabilir. Tahil ile uzunlamasina taglama yapildiginda,
elektronlar tungsten ucunun sonuna kadar sabit ve kolay bir sekilde akar. Ark duz baslar

ve dar, yogun ve sabit kalir.
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don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel

grinding wheel » N &

N

Elektrot Ucu/Diiz

Tungsten elektrot ucunun sekli, hassas ark kaynaginda énemli bir iglem degigkenidir.
Ug¢/diz ylzey boyutunun dogru secilmesi, ¢esitli avantajlar arasinda denge
saglayacaktir. DUz yluzey ne kadar blyukse, ark sapmasi o kadar fazla olur ve ark
baglatma o kadar zorlagir. Ancak, ark baslatmaya izin veren ve ark sapmasini ortadan
kaldiran maksimum duz ylzey seviyesine ¢ikarmak, kaynak penetrasyonunu iyilestirecek
ve elektrot omrinu uzatacaktir. Bazi kaynakgilar, ark baslangicini kolaylastirmak igin
elektrotlari keskin bir uca kadar taglamaya devam etmektedir. Ancak, ugta erime

nedeniyle kaynak performansinin dismesi ve ucun kaynak havuzuna disme riski vardir.

2.5 times tungsten diameter

-

77—

é " :()4— flat tip /

Nesizsg e

hN—)

><— pointed tip

Elektrot Dahil Agi/Koniklik - DC Kaynak

DC kaynagi i¢in tungsten elektrotlar, u¢/duz hazirlik ile birlikte belirli bir agciya kadar
elmas taslarla uzunlamasina ve es merkezli olarak taglanmalidir. Farkli agilar farkl ark
sekilleri olusturur ve farkl kaynak penetrasyon yetenekleri sunar.. angle provide the

following benefits:

e e e \é / T _-,"_(ﬁﬂat spot diameter
* Daha uzun omurludur / A_—7

+ Daha iyi kaynak penetrasyonu saglar [ -»,@mdu o e
» Daha dar ark sekline sahiptir

* Asinmadan daha fazla amperajla galigabilir.
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Daha kuguk i¢ aglya sahip daha keskin elektrotlar saglar:
» Daha az ark kaynagi sunar
* Daha genis ark saglar

* Daha tutarh ark saglar
Acl, kaynak dikisinin seklini ve boyutunu belirler. Genel olarak, agi arttikga penetrasyon

artar ve dikis genigligi azalir..

Tungsten Ug GCapi - mm Sabit Dahil Agi - Mevcut Aralik Mevcut Aralik
Capi Degrees Amps Pulsed Amps
1.0mm .250 20 5~30 5~60
1.6mm .500 25 8~50 5~100
1.6mm .800 30 10~70 10~140
2.4mm .800 35 12~90 12~180
2.4mm 1.100 45 15~150 15~250
3.2mm 1.100 60 20~200 20~300
3.2mm 1.500 90 25~250 25~350

§ 4.3 MIG Kaynagi i¢in Kurulum ve Calistirma

§4.3.1 MIG Kaynagi i¢in kurulum yapin (Standart tel besleyici))

50



KURULUM VE CALISTIRMA

(1) Toprak kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki negatif sokete takin ve sikin.
(2) Kaynak torgunu tel besleyicinin 6n panelindeki MIG tor¢ baglanti soketine takin ve

sikin..

ONEMLI: Torcu baglarken baglantiyi sikica sabitleyin. Gevsek bir baglanti, konektérde
kivilcim olusmasina ve makine ile tabanca konektorinun hasar gormesine neden

olabilir..

(3) MIG tabancasinin su giris ve ¢ikis borusunu tel besleyicinin 6n tarafindaki su giris ve
cikis konektorlerine baglayin..

(4) Gaz hattini tel besleyicinin arka panelindeki gaz konektoérine baglayin. Sizinti olup
olmadigini kontrol edin.!

(5) Tel besleyicinin kontrol kablosunu kaynak makinesinin arka panelindeki aero soketine
baglayin..

(6) Tel besleyicinin kablosunu kaynak makinesinin pozitif ¢ikisina baglayin..

(7) Tel besleyicinin su giris ve ¢ikis borusunu, sogutma suyunun arka on tarafindaki su
giris ve ¢ikis konektorlerine baglayin..

(8) Gaz regulatorini gaz tupune baglayin ve gaz hattini gaz regulatérine baglayin..
Sizinti olup olmadigini kontrol edin!

(9) Sogutma suyunun kontrol kablosunu kaynak makinesinin arka panelindeki aero
soketine baglayin..

10.Kaynak makinesinin gu¢ kablosunu sahadaki elektrik kutusundaki ¢ikis anahtarina

baglayin..

NOT: Sogutma cihazi olmayan hava sogutma modu ve hava sogutma modu i¢in su

borusu gerekmez..
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(11) Teli makara tutucusuna yerlestirin - (makara
tutma somunu sol dislidir) Teli giris kilavuz

borusundan gegirin ve tahrik silindirine yerlegtirin.

(12) Tahrik silindiri Gzerinden teli ¢cikis kilavuz
borusuna sokun, teli yaklasik 150 mm kadar

itin..

(13) Ust silindir braketini kapatin ve orta
derecede basing uygulayarak basing

kolunu yerine klipsleyin.
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(14) MIG torgunun én ucundaki (15) Manuel tel/digmesini basili tutarak teli
gaz nozulu ve temas ucunu torg kablosundan torg bagligina dogru
cikarin.. ilerletin..

(16) Dogru boyuttaki temas ucunu

L (17) Gaz nozulunu torg¢ kafasina takin..
telin Gzerine takin ve ug tutucusuna

sikica sabitleyin..

(18) Gaz tlupl vanastni dikkatlice ) _
(19) Istediginiz MIG foksiyonunu segin.
agin ve gerekli gaz akis hizini

ayarlayin.
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(20)  Torg tetikleme modunu segin: 2T or 4T.(Refer to §3.2.3/§3.2.4/§3.2.5)
(21)  Su sogutma modunu segin. (Refer to §3.2.3/§3.2.4/§3.2.5)

(22)  Dugmeleri ve tuslari kullanarak gerekli kaynak parametrelerini segin.. (Refer to

§3.2.3/§3.2.4/§3.2.5)

§4.3.2 Tel Besleme Silindiri Se¢imi

MIG kaynagi sirasinda duzgun ve tutarli tel beslemesinin 6nemi ne kadar vurgulanirsa
vurgulanamaz. Basitce sOylemek gerekirse, tel beslemesi ne kadar diizgun olursa

kaynak o kadar iyi olur..

Besleme silindirleri veya tahrik silindirleri, teli kaynak tabancasinin uzunlugu boyunca
mekanik olarak beslemek i¢in kullanilir. Besleme silindirleri, belirli kaynak teli turleri igin
kullaniimak Gzere tasarlanmistir ve farkh tel tarlerini barindirabilmek igin Gzerlerinde farkli
turde oluklar bulunur. Tel, tel tahrik Unitesinin Ust silindiri tarafindan olukta tutulur ve
basing silindiri olarak adlandirilir. Basing, gerektiginde basinci artirmak veya azaltmak
icin ayarlanabilen bir gerginlik kolu tarafindan uygulanir. Telin tird, ne kadar basing
uygulanabilecegdini ve optimum tel beslemesi elde etmek i¢in en uygun tahrik silindiri

tardna belirler.

Solid sert tel - Celik gibi, paslanmaz ¢elik de optimum kavrama ve tahrik kapasitesi i¢in V
sekilli oluklu bir tahrik silindiri gerektirir. Kati teller, teli olukta tutan Ust baski silindirinden
daha fazla gerilim uygulayabilir ve V sekilli oluk bunun i¢in daha uygundur. Kati teller,

daha yuksek kesit mukavemetleri nedeniyle beslemede daha toleranslidir, daha serttir ve

kolayca bukulmezler..

Yumusak Tel - Aluminyum gibi malzemeler U sekilli oluk gerektirir. Aliminyum telin kolon
mukavemeti cok daha dusuktur, kolayca bukulebilir ve bu nedenle beslenmesi daha
zordur. Yumusak teller, telin torcun giris kilavuz borusuna beslendigi tel besleyicide
kolayca bukulebilir. U seklindeki silindir, daha yumusak telin beslenmesine yardimci

olmak i¢in daha fazla ylzey alani tutusu ve gekis guict saglar. Daha yumusak teller, telin
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seklini bozmamak igin Ust baski silindirinden daha az gerilim gerektirir; cok fazla gerilim

telin seklini bozar ve temas ucuna takilmasina neden olur.

Flux Core/Gazsiz tel - Bu teller, Uzerine aki ve metal bilesikleri kaplanmig ince bir metal
kiliftan olusur ve daha sonra silindir seklinde yuvarlanarak bitmis teli olusturur. Tel, Ust
silindirden ¢ok fazla basing alamaz, ¢linkl ¢ok fazla basing uygulandiginda ezilebilir ve
deforme olabilir. Tirtikh bir tahrik silindiri gelistiriimigtir ve bu silindirin olugunda kuguk
tirtillar bulunmaktadir. Tirtillar teli kavrar ve Ust silindirden ¢ok fazla basing uygulamadan
telin ilerlemesine yardimci olur. Aki ¢ekirdekli teldeki tirtikl tel besleme silindirinin
dezavantaji, zamanla kaynak telinin ylzeyini yavasc¢a asindirmasi ve bu kuguk pargalarin
sonunda astarin igine girmesidir. Bu, astarda tikanmaya ve kaynak teli besleme
sorunlarina yol agacak ek surtinmeye neden olur. Tel pargaciklarinin tel yizeyinden
¢citkmamasi igin aki ¢ekirdekli tel igin U oluklu tel de kullanilabilir. Ancak tirtikli silindirin,
telin seklinin deforme olmamasi igin aki ¢ekirdekli telin daha olumlu bir sekilde

beslenmesini saglayacagi dustunulmektedir.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller
\ / \ / \ /
Ny S N J/ S L/
-
/ s \ N
( | ( |
Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

§4.3.3 Kablo Kurulumu ve Ayar Kilavuzu

MIG kaynagi sirasinda diizgun ve tutarh tel beslemesinin 6nemi yine yeterince
vurgulanamaz. Tel makarasinin ve telin tel besleme Unitesine dogru sekilde takiimasi,
dizgln ve tutarl bir tel beslemesi elde etmek igin gok dnemlidir. MIG kaynak
makinelerinde meydana gelen arizalarin buyuk bir kismi, tel besleme Unitesine telin
yanhg takilmasindan kaynaklanmaktadir. Asagidaki kilavuz, tel besleme Unitesinin dogru

sekilde kurulmasina yardimci olacaktir.
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(1) Makara tespit somununu sokin. (2) Gergi yay!i ayarlayicisini ve makara
yerlestirme pimini not edin.

®3)

3-Yerlestirme pimini makara
uzerindeki konum deligine
takarak tel makarasini makara
tutucuya takin. Makara tespit
somununu tel besleme Unitesine
sikica takin.

56



KURULUM VE CALISTIRMA

(5) Feed the wire through the drive roller (6) Lock down the top pressure roller and
into the outlet guide tube of the wire and apply a medium amount of pressure
feeder. Using the tension adjustment knob.

(7) Kablonun, yanlara temas etmeden ¢ikis

kilavuz borusunun ortasindan gegtigini kontrol

gevseterek gerekirse ayar yapin. Kiliteme
somununu ve viday! dikkatlice sikarak yeni

konumu sabitleyin.
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(8) Dogru tahrik gerginligini kontrol etmenin
basit bir yolu, telin ucunu bukup elinizden
yaklasik 100 mm uzakta tutmak ve elinize
dogru akmasina izin vermektir. Tel, tahrik
silindirlerinde durmadan ve kaymadan elinizde

yuvarlanmalhdir. Kayarsa gerginligi artirin..

| (9) Tel makarasinin donme agirligi ve hizi, makaranin
calismaya devam etmesine ve telin makara kenarindan

Ikip dolanmasina neden olabilecek bir atalet olusturur.
Bu durumda, gerginlik ayar vidasini kullanarak makara

tutucu tertibatinin igindeki gerginlik yayindaki basinci

artirin..

§4.3.4 MIG Torg¢ kilavuzu Turleri ve Bilgileri

MIG Torch kilavuzu

Kilavuz, MIG tabancasinin en basit ve en 6nemli bilesenlerinden biridir. Tek amaci,
kaynak telini tel besleyiciden tabanca kablosu boyunca ve temas ucuna kadar

yonlendirmektir..

Celik Kilavuz
Cogdu MIG tabanca kilavuzu, piyano teli olarak da bilinen sarmal ¢elik telden yapilir. Bu,
astara iyi bir sertlik ve esneklik saglar ve ¢alisma sirasinda bukulup esnedigi i¢in kaynak
telini kaynak kablosu boyunca sorunsuz bir sekilde yonlendirmesini saglar. Celik
kilavuzlar oncelikle kati celik tellerin beslenmesi igin kullanilir; aliminyum, silikon bronz

vb. diger teller ise Teflon veya Poliamid hat kullanildiginda daha iyi performans gosterir.
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kilavuzun i¢ capi dnemlidir ve kullanilan tel gapina baghdir. Bu, dizgtn beslemeyi ve telin
tahrik silindirlerinde bukulmesini ve kus yuvasi olusumunu Onlemeye yardimci olur.
Ayrica, kaynak sirasinda kabloyu ¢ok sik bukmek, astar ile kaynak teli arasindaki
surtinmeyi artirarak telin astardan gegmesini zorlastirir ve bu da koétu tel beslemesi,
astarin erken asinmasi ve kug yuvasi olusumuna neden olur. Toz, kir ve metal
parcaciklari zamanla astarin iginde birikerek surtinmeye ve tikanmalara neden olabilir,
bu nedenle astar periyodik olarak basingli hava ile temizlemeniz onerilir. 0,6 mm ila 1,0
mm arasli kuguk ¢apli kaynak telleri nispeten diguk kolon mukavemetine sahiptir ve asir
buyuk bir astar ile eslegtirildiginde telin astar icinde kaymasina veya suruklenmesine
neden olabilir. Bu da asir asinma nedeniyle kot tel beslemesine ve astarin erken
arizalanmasina yol acar. Buna karsilik, 1,2 mm ila 2,4 mm arasinda daha buyuk c¢apli
kaynak telleri cok daha yuksek kolon mukavemetine sahiptir, ancak astarin yeterli i¢ ¢cap
acikligina sahip oldugundan emin olmak énemlidir. Cogu Uretici, tel caplarina ve kaynak
torcu kablosunun uzunluguna uygun boyutlarda astarlar Uretir ve ¢ogu uygun renk

kodludur.

) Celik kilavuz
Mavi - 0.6mm~0.8mm e
Kirmizi - 0.9mm~1.2mm L e —

Sari - 1.6mm —
Yesil - 2.0mm~2.4mm e —————
Teflon ve Poliamid (PA) Kilavuz

Teflon astarlar, aluminyum teller gibi kolon mukavemeti zayif yumusak tellerin
beslenmesi icin ¢cok uygundur. Bu astarlarin i¢ kisimlari purtuzsuzdur ve 6zellikle kiguk
caph kaynak tellerinde istikrarli besleme 6zelligi saglar. Teflon, su sogutmal torglar ve
piring boyun astarlari kullanilan ytksek 1si uygulamalari igin uygun olabilir. Teflon, iyi
asinma direnci 6zelliklerine sahiptir ve silikon bronz, paslanmaz c¢elik ve aliminyum gibi
cesitli tel tarleri ile kullanilabilir. Kaplamaya beslemeden dnce kaynak telinin ucunu
dikkatlice incelemeniz gerektigi konusunda bir uyarida bulunmak isteriz. Keskin kenarlar
ve ¢apaklar kaplamanin igini gizebilir ve tikanmalara ve aginmanin hizlanmasina neden
olabilir. Poliamid Kaplamalar (PA), karbon infuzyonlu naylondan yapiimistir ve daha
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yumusak aliminyum, bakir alagsimli kaynak telleri ve itme-gekme torg uygulamalari igin
idealdir. Bu kaplamalar genellikle, kaplamanin besleme silindirlerine kadar

sokulabilmesini saglamak icin ytzer bir pens ile donatilmistir.

Teflon Kilavuz

Mavi-0.6mm-0.8mm *}—
Kirmizi - 0.9mm - 1.2mm m

Sari - 1.6mm : 'f* e =

PA kilavuz

Sivah—l.Omm—l.Gmm #—

Bakir - Piring Boyun Kilavuzu
Yuksek 1s1 uygulamalari i¢in, boyun ucundaki astarin ucuna piring veya bakir sargili
atlama teli veya boyun astari takmak, astarin calisma sicakligini artiracak ve telin kaynak

gucu aktariminin elektriksel iletkenligini iyilestirecektir.

Boyun Kilavuzu

§4.3.5 MIG Kaynak

MIG Kaynaginin Tanimi
GMAW (gaz metal ark kaynagi) veya MAG (metal aktif gaz kaynagi) olarak da bilinen
MIG (metal inert gaz) kaynagi, surekli ve sarf malzemesi tel elektrot ve koruyucu gazin bir
kaynak tabancasindan beslendigi yari otomatik veya otomatik bir ark kaynagi islemidir.
MIG kaynaginda en yaygin olarak sabit voltajli, dogru akim gi¢ kaynagi kullanilir. MIG
kaynaginda metal transferi igin dort ana yontem vardir: kisa devre (dip transfer olarak da
bilinir), kiresel transfer, sprey transfer ve darbeli sprey. Her birinin kendine 6zgu
Ozellikleri ve buna bagli avantajlari ve sinirlamalari vardir. MIG kaynagi yapmak icin
gerekli temel ekipmanlar sunlardir: kaynak tabancasi, tel besleme unitesi, kaynak gug

kaynagi, elektrot teli ve koruyucu gaz kaynagi.
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Kisa Devre Transferi - Kisa devre transferi, tel elektrotun kaynak torgundan surekli

olarak beslenerek kontak ucuna ulasip buradan ¢iktigi en yaygin kullanilan yontemdir.

Tel, is pargcasina temas ederek kisa devreye neden olur, tel 1sinir ve erimis bir boncuk

olusturmaya basglar, boncuk telin ucundan ayrilir ve kaynak havuzuna aktarilan bir

damlacik olusturur. Bu islem saniyede yaklasik 100 kez tekrarlanir ve ark insan gozune

sabit gorunur.

i short circuit
¥

]

Tel, calismaya temas ederek

kisa devre olusturur. Tel ile
ana metal arasinda bogluk
olmadigi icin ark olusmaz.

.~ droplet
separates

Sikisma, olugsan damlacigin
ayrilmasina ve simdi olusan
kaynak havuzuna dogru

diismesine neden olur.

Temel MIG Kaynagi

‘L,_i_d:‘_ 4 f’l
T' _ wire heating

Tel tim akim akigini

destekleyemedigi igin
direng olusur ve tel
erimeye baslar.

_ arc flattens
— & the droplet

— ‘

Damlacigin ayriimasiyla bir
ark olusur ve arkin isisi ve
kuvveti damlacidi kaynak
havuzuna dizlestirir.

\ I

—— ‘—'I):: magnetic
field pinches
-:-.‘l') == e
e

Akim akisi, eriyen tel

L

sikigtirarak damlacik haline
getiren bir manyetik alan

olusturur.

Tel besleme hizi arkin isisini
asar ve tel tekrar is pargasina
yaklasarak kisa devre yapar

ve donguyu tekrarlar.

lyi kaynak kalitesi ve kaynak profili, tabanca agisi, hareket yon(, elektrot uzamasi

(cikinti), hareket hizi, ana metal kalinli@, tel besleme hizi ve ark voltajina baghdir.

Asagida, kurulumunuza yardimci olacak bazi temel kilavuzlar bulunmaktadir..

Torch Konumu - Seyahat Yonu, Galigma Agcisi: Tabanca konumu veya teknigi

genellikle telin ana metale nasil yonlendirildigini, secilen agiyi1 ve hareket yonunu ifade
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eder. Hareket hizi ve galisma agisi, kaynak dikis profilinin karakteristiklerini ve kaynak

penetrasyon derecesini belirler..

itme Teknigi - Tel, kaynak havuzunun 6n kenarinda bulunur ve erimemis ¢alisma
yuzeyine dogru itilir. Bu teknik, kaynak baglantisini ve telin kaynak baglantisina giris
yonini daha iyi gérmenizi saglar. itme teknigi, 1sty1 kaynak havuzundan uzaklastirarak
daha hizli hareket hizlari saglar ve hafif penetrasyonlu daha diz bir kaynak profili sunar.
Bu, ince malzemelerin kaynagi i¢cin kullanighdir. Kaynaklar daha genis ve daha duzdur,

bu da temizleme/taslama suresini en aza indirir.

Dikey Teknik - Tel dogrudan kaynaga beslenir, bu teknik oncelikle otomatik durumlarda
veya kosullar gerektirdiginde kullanilir. Kaynak profili genellikle daha yuksektir ve daha

derin bir penetrasyon elde edilir..

Surukleme Teknigi - Tabanca ve tel kaynak dikisinden uzaklastirilir. Ark ve 1s1 kaynak
havuzunda yogunlasir, ana metal daha fazla isi alir, daha derin erime, daha fazla
penetrasyon ve kaynak profili daha yiksek ve daha fazla birikim ile elde edilir..

(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique

s

f
/
| | |
|I /
{ {
| ! f '
/ ] / |
[ I
|I |I
{ f { |
! f ! !
‘ ! [ |
\
|
]

®

e m e mmm———————

L/ _x'i travel direction ‘-\L travel direction travel direction Do
S S e — 0/
,__.JEKZZZZZ;_\—‘ ’—I’f’ 7 ?7?‘\__‘ ’—_/f.fi./"f Q\e—‘
wire pointed ahead of bead wire pointed back into bead
= = =
—|
= = -
= = =
— — =
= = =
= = =
= = A
= = A
= — =
= = =
= = A
= = 2
Diiz ve esit kaynak profili Daha dar kaynak profili, Dar, daha yuksek
11k gecirgenligi daha esit penetrasyon kaynak profili, daha
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Seyahat Acisi - Hareket agisi, kaynak yonune gore sagdan sola dogru agidir.  5°~15°
hareket agisi idealdir ve kaynak havuzu Uzerinde iyi bir kontrol saglar. 20°'den buyuk
hareket acisi, kaynak metal transferinin zayif, penetrasyonun az, sigramanin yuksek, gaz

korumasinin zayif ve kaynak kalitesinin dusuk oldugu dengesiz bir ark durumu yaratir..

Agl 5°~15° Yeterli a¢I yok 20°'den fazla ag!

l ) /.
’—"‘—(_&zzazao_‘ ’_"—._-&555&—5 _\_‘ I—L_:‘_” j?‘_‘f_”_l?fz_'_x—|

Koétu kontrol, dengesiz ark,

Kaynak havuzu Kaynak havuzu iizerinde daha az

Uzerinde iyi kontrol kontrol, daha fazla sigrama. daha az penetrasyon, ¢ok

seviyesi, hatta diiz fazla sicrama.

Calisma Agisi - Calisma agisi, tabancanin is pargasina gore ileri geri acisidir. Dogru
calisma agisl, iyi bir kaynak sekli saglar, alt kesme, dlizensiz penetrasyon, zayif gaz

korumasi ve kalitesiz kaynak sonucunu onler.

Dogru agl Yeterli agi yok Asiri agl
[E_—_-f
F:—_1
Lo
L
|I l
| | .
| T A
i I.'I - - ".".I1 .:\ \.I
o

Kaynak havuzunu iyi Kaynak havuzu tizerinde daha az Kot kontrol, dengesiz ark,
kontrol, daha fazla sigrama. daha az penetrasyon, ¢ok

kontrol edebilme, diiz
fazla sigrama.

kaynak bile.

Cikinti - Cikinti, kontak ucunun ucundan ¢ikan erimemis telin uzunlugudur. 5~10 mm'lik
sabit ve esit bir ¢ikinti, kararl bir ark ve iyi penetrasyon ve esit flizyon saglayan esit bir

akim akisi saglar. Cok kisa gikinti, dengesiz bir kaynak havuzu olusturur, sigrama yapar
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ve kontak ucunu asiri isitir. Cok uzun ¢ikinti, dengesiz bir ark, penetrasyon eksikligi,

fuzyon eksikligi ve sigrama artigina neden olur.

Normal gikinti Cok kisa Gok uzun

5-10mm H | ] | |
. S

Esit ark, iyi Kararsiz ark, sicrama, Kararsiz ark, sigrama,
penetrasyon, iyi asir isinma temas ucu.  zayif penetrasyon ve
flizvon. ivi finis. flzyon.

Seyir Hizi - Seyir hizi, tabancanin kaynak eklemi boyunca hareket etme hizidir ve
genellikle dakika basina mm cinsinden Olgulur. Hareket hizlari, kosullara ve kaynakginin
becerisine bagli olarak degigebilir ve kaynakginin kaynak havuzunu kontrol etme
becerisiyle sinirhidir. itme teknigi, Striikleme teknigine gére daha yiiksek hareket
hizlarina olanak tanir. Gaz akigi da hareket hizina uygun olmalidir; hareket hizi arttikgca
gaz akisi artar, hareket hizi azaldik¢a gaz akisi azalir. Hareket hizi, amperajla uyumlu

olmalidir ve malzeme kalinhig1 ve amperaj arttikca azalir.

Cok Hizli Seyahat Hizi - Cok hizli seyahat hizi, seyahat basina mm basina ¢ok az isi
uretir, bu da daha az penetrasyon ve daha az kaynak flizyonu ile sonuglanir, kaynak
boncugu ¢ok hizli katilasir ve kaynak metali igcinde gazlari hapseder ve gozeneklilige
neden olur. Ana metalin kesilmesi de meydana gelebilir ve seyahat hizi, erimis metalin
ark 1sisi1 tarafindan olugturulan kaynak kraterine akmasina izin vermeyecek kadar hizl

oldugunda, ana metalde doldurulmamis bir oluk olusur.

Cok Hizl Seyahat Hizi
yuksek dar boncuk ————, ,f-'_'\\ dzenekli

alt kesim /

|. _ | Igrama
k\"“\h/- =/5
fizyon eksiklig/ \eklem penetrasyonu
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Cok Yavas Seyahat Hizi - Cok yavas bir seyahat hizi, penetrasyon ve fuzyon eksikligi ile
buyuk bir kaynak olusturur. Arkin enerjisi, ana metale nufuz etmek yerine kaynak
havuzunun Gzerinde kalir. Bu, gerekli olandan daha fazla mm basina biriken kaynak
metali ile daha genis bir kaynak boncugu olusturur ve kalitesiz bir kaynak birikimi ile

sonugclanir

Cok Yavas Seyahat Hizi

genig boncuk \ g6zeneklili
fzyon eksikligi \A{ p \-soguk ur

e .
o e
S

N

\ eklem penetrasyonu
Dogru Seyahat Hizi - Dogru seyahat hizi, arki kaynak havuzunun 6n kenarinda tutarak

ana metalin yeterince erimesini saglar ve bdylece kaynak havuzunda iyi bir penetrasyon,

flzyon ve 1slanma olusturarak kaliteli bir kaynak birikintisi elde edilir..

Dogru Seyahat Hizi

/iyi tirnak fizyonu

;

PN
/

dizgun sekilli

Tel tiirleri ve boyutlan -
T o iyi penetrasyon
Paslanmaz celik icin paslaﬁ'r"r?’aaﬁ1 85ﬁﬁrtfelf3§1ri‘frjmnyum icin aliminyum tel ve ¢elik igin ¢elik

tel kullanin..

ince tabanli metaller icin daha kiiclik capli tel kullanin. Daha kalin malzemeler igin daha
blayUk capli tel ve daha buyuk makine kullanin, makinenizin énerilen kaynak kapasitesini

kontrol edin. Kilavuz olarak asagidaki "Kaynak Teli Kalinlik Tablosu"na bakin..
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KAYNAK TELi GAP TABLOSU

MALZEME KALINLIGI ONERILEN TEL GAPLARI

0.8 0.9 1.0 1.2 1.6

0.8mm

0.9mm

1.0mm

1.2mm

1.6mm

2.0mm

2.5mm

3.0mm

4.0mm

5.0mm

6.0mm

8.0mm

10mm

14mm

18mm

22mm

5,0 mm ve Uzeri malzeme kalinliklari i¢in, makinenizin amper kapasitesine bagli olarak ¢ok

gegcisli islemler veya egimli birlestirme tasarimi gerekebilir..

Gaz se¢imi - MIG isleminde gazin amaci, teli, arki ve erimig kaynak metalini atmosferden
korumak/kalkanlamaktir. Cogu metal, erimis hale geldiginde atmosferdeki hava ile

reaksiyona girer. Koruyucu gazin korumasi olmadan, uretilen kaynak gézeneklilik, erime
eksikligi ve curuf kalintilari gibi kusurlar igcerecektir. Ek olarak, gazin bir kismi iyonize olur

(elektriksel olarak yuklenir) ve akimin dizglin akmasina yardimci olur.
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Dogru gaz akisi, kaynak bdlgesini atmosferden korumak i¢in de gok énemlidir. Akisin
¢ok dusuk olmasi, yetersiz koruma saglar ve kaynak kusurlarina ve dengesiz ark
kosullarina neden olur. Akigin ¢ok yuksek olmasi, gaz kolonuna hava girmesine ve

kaynak bolgesinin kirlenmesine neden olabilir..

Dogru koruyucu gazi kullanin. CO2 ¢elik i¢in uygundur ve iyi penetrasyon 6zellikleri
sunar, kaynak profili Argon CO2 karigik gazdan elde edilen kaynak profiline gére daha
dar ve biraz daha yuksektir. Argon CO2 karisik gaz, ince metaller igin daha iyi kaynak
kabiliyeti sunar ve makinede daha genis bir ayar toleransi araligina sahiptir. Argon %80

CO2 %20, ¢gogu uygulama igin uygun, iyi bir genel karigimdir.

Argon CO2 CO;

—

— - — | )

/

Celik igin Penetrasyon Modeli
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§4.4 Spool Gun (Standart tel besleyici) kurulumu)

(1) (1) Toprak kablosu fisini makinenin 6n tarafindaki Negatif sokete takin ve sikin.

(2) (2) Makara Tabancasini tel besleyicinin on panelindeki MIG tor¢ baglanti soketine
takin ve sikin.

ONEMLI: Torcu baglarken baglantiyi sikica sikin. Gevsek bir baglanti, konektérde

ark olusmasina ve makine ile tabanca konektorunin hasar gérmesine neden olabilir.

(3) (3) Makara Tabancasi kontrol kablosunu tel besleyicinin 6n panelindeki ¢ok pimli
yuvaya baglayin.

(4) (4) Gaz hattini tel besleyicinin arka panelindeki gaz konektortne baglayin.

(5) (5) Tel besleyicinin kontrol kablosunu kaynak makinesinin arka panelindeki aero
soketine baglayin.

(6) (6) Tel besleyicinin kablosunu kaynak makinesinin pozitif cikisina baglayin. (7) Gaz
regulatorunt Gaz Silindirine baglayin ve gaz hattini Gaz Regulatdriine baglayin. (8)
Kaynak makinesinin gug kablosunu sahadaki elektrik kutusundaki ¢ikis anahtarina

bagdlayin.
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(9) Digmeye basarak ve kapagi (10) Tel makarasini diregin Uzerindeki

kaldirarak makara kapagini ¢ikarin.. makara tutucusuna yerlestirin.

(11) Teli tahrik silindirlerinden gegirerek (12) Tetigi gekerek teli, temas ucundan

giris kilavuz borusuna sokun. Tel cikana kadar boyun kismina dogru itin.

gerginlik salincak kolunu sikin..

(13) Kaynak modu digmesine basarak MIG Manuel kaynak modunu segin ve islev
arayuzune girerek islev digmesine basarak "SPOOL GUN" sec¢enegini "ON" olarak

ayarlayin. Ardindan dugmeleri ve tuslari kullanarak kaynak parametrelerini ayarlayin..

(14) Gaz tupu vanasini dikkatlice agin, regulatdrde

gerekli gaz akis hizini ayarlayin..
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§4.5 Kaynak robotu tek istasyon sisteminin baglantisi

Ornegin ABB'yi ele alalim.

1 | Robot govdesi musgteri tarafindan belirtilen
2 | Kaynak robot kontrol kabini mdisteri tarafindan belirtilen
3 | Kaynak makinesi
4 | Kaynak robotu tel besleyici
5 | Kilavuz tel tipl
6 | Robot tel besleyici kablo tertibati
7 | Kaynak makarasi bilesenleri
8 | Kaynak kablosu
9 Kaynak robotu iletisim kontrol hatti (dijital iletisim veya analog
iletisim)
10| Carpisma onleyici cihaz optional
11| Kaynak torcu tutucu optional
12| Kaynak robotu igin 6zel kaynak tabancasi optional
13| Torch istasyonunu temizle optional
14| Kaynak torcu istasyonu iletisim kablolarini temizleyin optional
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Kaynak makinesi ve kaynak robotunun baglantisi: Kaynak makinesi, iletisim kontrol

hatti araciligiyla esas olarak kaynak robotu kontrol kabininin ilgili araylztune baglanir..

Robot tel besleyici ve kaynak makinesinin baglantisi: Robot tel besleyici ile kaynak
makinesi arasindaki baglanti yontemi, standart tel besleyici ile kaynak makinesi

arasindaki baglanti ydntemiyle aynidir.. (Refer to §4.3/ §4.4)

§4.6 Kaynak parametreleri

Diisuik karbonlu gelik kati kaynak telinin CO2 alin kaynagi igin islem referansi

Malzeme Kok Tel Kaynak | Kaynak Kaynak Gaz akis
kalinhgi0 | boslugu capill akimid voltaji[] hiziCd hizi
(MM) adG (MM) (MM) (A) (V) (CM/MIN) (L/MIN)
0.8 0 0.8 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 0.8 80~90 17~18 50~60 10~15
¢ o« ) 2.0 0~0.5 1.0/1.2 | 110~120 | 19~19.5 45~50 10~15
—> & [—
3.2 0~1.5 1.2 130~150 20~23 30~40 10~20
Alin eklemi
4.5 0~1.5 1.2 150~180 21~23 30~35 10~20
6 0 1.2 270~300 27~30 60~70 10~20
6 1.2~15 1.2 230~260 24~26 40~50 15~20
8 0~1.2 1.2 300~350 30~35 30~40 15~20
8 0~0.8 1.6 380~420 37~38 40~50 15~20
12 0~-1.2 1.6 420~480 38~41 50~60 15~20
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Dusuk karbonlu gelik kati kaynak telinin CO2 kose kaynagi igin iglem referansi

.

Kdse baglantisi

Malzeme Kaynak
Kalinhgi0 Tel gapi] Kaynak Kaynak hizi0 Gaz akis
(MM) (MM) akimid (A) | voltajild (V) (CMIMIN) hizi (L/MIN)

1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20
6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20
8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20
8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20

§ 4.7 Calisma ortami

15°C'yi gegcmemelidir.

* Deniz seviyesinden ylUkseklik <1000 M.
» Calisma sicakhgi arahgi: -10~40°C.
» Hava bagil nemi %90'in altinda (20°C).
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» Makineyi siddetli yagmurdan ve dogrudan glnes 1sigindan koruyun

» Cevredeki havada veya maddelerdeki toz, asit ve asindirici gaz igerigi normal
standartlari asmamalidir.

» Kaynak sirasinda yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Makine ile duvar

arasinda en az 30 cm bosluk olmalidir.

§4.8 isletim Bildirimleri

* Bu ekipmani kullanmaya baslamadan 6nce §1 bolimunu dikkatlice okuyun.

» Toprak kablosunu dogrudan makineye baglayin.

* Girisin ug¢ fazl oldugundan emin olun: 50/60 Hz, 400 V £%10.

» Calistirmadan 6nce, ¢alisma alaninda ilgisiz kisiler, 6zellikle gocuklar
bulunmamalidir. Korunmasiz gozlerle arki izlemeyin.

» Gorev Donguslnu iyilestirmek icin makinenin iyi havalandirildiindan emin olun.

* Enerji tuketimi verimliligi i¢in ¢calisma bittiginde motoru kapatin.

 Ariza nedeniyle gu¢ anahtari koruyucu olarak kapandiginda, sorun ¢ozulene kadar
yeniden baslatmayin. Aksi takdirde, sorunun kapsami genigleyecektir.

» Sorun olmasi durumunda, yetkili bakim personeli bulunmuyorsa yerel bayinize

basvurun!
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§ 5 Kaynak sorunlarinin giderilmesi

§ 5.1 MIG kaynaginda sorun giderme

Asagidaki tablo, MIG kaynaginin bazi yaygin sorunlarini ele almaktadir. Tim ekipman

arizasi durumlarinda, Ureticinin onerilerine kesinlikle uyulmali ve takip edilmelidir..

NO. Sorun Olasi Sebep Onerilen Géziim
Tel besleme hizi ¢cok yiksek oL )
1 Asirn Sigrama Daha dusuk tel besleme hizi segin
ayarlanmis
Voltaj ¢ok yiksek Daha dusuk bir voltaj ayari segin
) kullanilan tel igin dogru polariteyi segin
Yanlis polarite ayari )
- makine kurulum kilavuzuna bakin
Cok uzun sure disarida kalin Mesaleyi ise yaklastirin
Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
Kirlenmis ana metal ana metalden degirmen tufali da dahil
olmak Uzere gikarin
. ) ) Temiz, kuru ve passiz tel kullanin. Teli
Kirlenmis MIG teli . i .
yag, gres vb. ile yaglamayin
Gazin bagli oldugunu, hortumlarin, gaz
valfinin ve torcun kisittanmadigini
kontrol edin. Gaz akisini 6-12 I/dak
Yetersiz gaz akisi veya ¢ok fazla gaz akis hizi arasinda ayarlayin.
akisi Hortumlarda ve baglanti parcalarinda
delik, sizinti olup olmadigini kontrol
edin. Kaynak bdlgesini riizgar ve
cereyandan koruyun
Porozite - kaynak
metalindeki gaz
ceplerinden . . i
2 Yanlis gaz Dogru gazin kullanildigini kontrol edin

kaynaklanan
kiiciik bosluklar
veya delikler.

Yetersiz gaz akisi veya ¢ok fazla gaz
akisi

Gazin bagli oldugunu, hortumlarin, gaz
valfinin ve torcun kisittanmadigini
kontrol edin. Gaz akisini 10 - 15 I/dak
akis hizi arasinda ayarlayin.
Hortumlarda ve baglanti parcalarinda
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delik, sizinti vb. olup olmadigini kontrol
edin. Kaynak bolgesini rizgar ve
cereyandan koruyun

Ana metal lUzerinde nem

Kaynaktan 6nce ana metaldeki tim
nemi giderin

Kirlenmis ana metal

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

Kirlenmis MIG teli

Temiz, kuru ve passiz tel kullanin. Teli
yag, gres vb. ile yaglamayin

Gaz memesi sicrama ile ttkanmis,
asinmis veya sekli bozulmus

Gaz nozulunu temizleyin veya
degistirin

Missing or damaged gas diffuser

Gaz difizéranid degistirin

MIG torg euro baglanti O-ringi eksik
veya hasarli

O-ringi kontrol edin ve degistirin

Kaynak sirasinda
tel saplamasi

Mesaleyi ¢cok uzakta tutmak

Torcu ¢alismaya yaklastirin ve 5-10
mm disarida tutun

Kaynak gerilimi gok diisuk ayarlanmig

Voltaji artirin

Tel Hizi ¢cok yuksek ayarlanmis

Tel besleme hizini azaltin

Kaynagsma
Eksikligi -
Kaynak metalinin
ana metalle veya
devam eden bir
kaynak boncugu
ile tamamen
kaynagsmamasi.

Kirlenmis ana metal

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

Yeterli 1s1 girisi yok

Daha yuksek bir voltaj araligi segin
ve/veya tel hizini uygun sekilde

ayarlayin.

Yanlis kaynak teknigi

Arki Kaynak Havuzu'nun 6n kenarinda
tutun.Calismak igin tabanca agisi 5 ile
15 ° arasinda olmalidir Arki kaynak

baglantisina yénlendirin Kaynak

sirasinda tabana erismek i¢in ¢alisma
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agisini ayarlayin veya olugu genigletin
Dokuma teknigi kullaniliyorsa arki yan
duvarlarda anlik olarak tutun

Asiri
Penetrasyon - Daha dustik bir voltaj araligi segin ve /
5 kaynak metalinin Cok fazla isi veya tel hizini uygun sekilde ayarlayin
ana metal Hareket hizini artirin
boyunca erimesi
Malzeme ¢ok kalin. Baglanti hazirhgi
ve tasarimi, uygun kaynak tel
Penetrasyon L o
uzatmasini ve ark Ozelliklerini korurken
Eksikligi - kaynak . L o
- . olugun altina erisime izin vermelidir
6 metali ile ana Yanlis eklem hazirliginda zayif

metal arasinda
sig kaynasma

Arki kaynak havuzunun 6n kenarinda
tutun ve tabanca acisini 5 & 15 ° 'de
tutun ve gubugu 5-10 mm arasinda

tutun

Yeterli 1s1 girisi yok

Daha ylksek bir voltaj araligi secin
ve/veya tel hizini uygun sekilde
ayarlayin Hareket hizini azaltin

Kirlenmis ana metal

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

olmak lzere ¢ikarin

§5.2 MIG wire feed trouble shooting

The following chart addresses some of the common WIRE FEED problems during MIG

welding. In all cases of equipment malfunction, the manufacturer’'s recommendations

should be strictly adhered to and followed.

NO.

Sorun

Olasi Sebep

Onerilen G6ziim

Tel beslemesi
yok

Yanlis mod segildi

TIG/IMMA/MIG segici anahtarinin MIG

konumuna ayarli oldugunu kontrol edin

Yanls tor¢ segme digmesi

Tel Besleyici / Makara Tabancasi segici
anahtarinin MIG kaynagi icin Tel Besleyici
konumuna ve Makara tabancasi
kullanilirken Makara Tabancasi
konumuna ayarlandigini kontrol edin
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Tutarsiz /
kesintili tel
beslemesi

Yanlis kadrani ayarlama

MIG kaynagi icin tel besleme ve voltaj
kadranlarini ayarladiginizdan emin olun.
Amper kadrani MMA ve TIG kaynak modu
icindir

Yanhsg polarite segilmig

Kullanilan tel i¢in dogru polariteyi segin -
makine kurulum kilavuzuna bakin

Yanls tel hizi ayari

Tel besleme hizini ayarlayin

Voltaj ayari yanls

Voltaj ayarini yapin

MIG torg ucu ¢ok uzun

Kaguk capli teller ve Aliminyum gibi
yumusak teller uzun torg uglarindan iyi
beslenmez - torcu daha kisa boylu bir

torcla degistirin

MIG torg ucu bikilmis veya ¢ok
keskin agiyla tutuluyor

Bulkullmeyi giderin, agiyi azaltin veya
bikin

Kontak ucu asinmis, yanlis boyut,
yanhsg tip

Ucu dogru boyut ve tiple degistirin

Spiral asinmis veya tikanmig (kotu
beslenmenin en yaygin nedenleri)

Gegcici bir tedavi olarak basingli hava ile
Ufleyerek spirali temizlemeye c¢aligin,
spirali degistirilmesi onerilir

Yanlig boyutta spiral

Dogru boyutta spiral takin

Tikali veya asinmisg girig kilavuz
borusu

Giris kilavuz borusunu temizleyin veya
degistirin

Tel surme makarasi olugunda
yanlis hizalanmis tel

Teli tel sirme makarasinin oluguna

yerlestirin

Yanlis tahrik silindiri boyutu

Dogru boyutta tel sirme makarasi takin,
ornegin; 0,8 mm tel igin 0,8 mm tahrik
makarasi gerekir

Yanls tipte tel sirme makarasi

secilmig

Dogru tip makarayi takin (6rn. 6zIG teller
icin gerekli tirtilh makaralar

Asinmis tel sirme makaralari

Tel sirme makaralarini degistirin

Tel stirme makarasi basinci ¢gok
yuksek

Tel elektrodu dizlestirerek kontak ucunda
sikismasina neden olabilir - tahrik silindiri
basincini azaltin

Tel makara gobeginde ¢ok fazla gerilim

Makara gobegi fren gerginligini azaltin
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Makara Uzerinde gaprazlanmis

veya dolagmis tel

Makaray! ¢ikarin teli ¢6zin veya tel
degistirin

Kirlenmis MIG teli

Temiz, kuru ve passiz tel kullanin. Teli
yag, gres vb. ile yaglamayin

§5.3 DC TIG kaynaginda sorun giderme

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

ekipman arizasi durumlarinda, Ureticinin onerilerine kesinlikle uyulmali ve bu 6neriler

uygulanmalidir.

NO.

Sorun

Olasi Sebep

Onerilen Goziim

Tungsten hizla yaniyor

Yanlis Gaz veya Gaz Yok

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

Yetersiz gaz akisi

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

Arka kapak dogru takilmamig

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

DC + 'ya bagli kaynak torcu

Torcu DC- ¢ikis terminaline baglayin

Yanlis tungsten kullaniliyor

Tungsten tipini kontrol edin ve gerekirse
degistirin

Kaynak bittikten sonra
oksitlenen tungsten

Ark durduktan 10-15 saniye sonra
koruyucu gazi akitmaya devam edin.
Her 10 amper kaynak akimi i¢in 1
saniye.

Kirlenmis tungsten

Kaynak havuzuna tungsten
dokundurma

Tungstenin kaynak banyosuna temas
etmesini dnleyin. Torcu, tungsten
galisma pargasindan 2 - 5 mm uzakta
olacak sekilde kaldirin

Dolgu telinin tungstene
degdirilmesi

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

Porozite - kot
kaynak goriiniimii ve
rengi

Yanlis gaz / zayif gaz akisi / gaz
kagagi

Saf argon kullanin. Gaz bagl,
hortumlarin, gaz valfinin ve torcun
kisitlanmadigini kontrol edin. Gaz
akisini 6-12 |/dak arasinda ayarlayin.
Hortumlarda ve baglanti parcalarinda
delik, sizinti olup olmadigini kontrol
edin.

78




WELDING TROUBLE SHOOTING

Kirlenmis ana metal

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

Kirlenmis dolgu teli

Dolgu metalindeki tim gres, yag veya
nemi temizleyin

Yanlis dolgu teli

Dolgu telini kontrol edin ve gerekirse
degistirin

Aliimina nozul
lizerinde sarimsi
kalinti / duman ve
rengi bozulmus
tungsten

Yanhs Gaz

Saf Argon gazi kullanin

Yetersiz gaz akisi

Gaz akisini 10 - 15 I/dak akis hizi
arasinda ayarlayin

Alimina gaz nozulu ¢ok kigik

Alimina gaz nozulunun boyutunu artirin

DC kaynak sirasinda
kararsiz ark

DC + 'ya bagli kaynak torcu

Torcu DC- gikis terminaline baglayin

Contaminated base metal

Boya, gres, yag ve kir gibi malzemeleri,
ana metalden deg@irmen tufali da dahil
olmak Uzere ¢ikarin.

Tungsten kirlenmis

10 mm kirlenmis tungsteni ¢ikarin ve
tungsteni yeniden taslayin

Ark uzunlugu ¢ok uzun

Torcu, tungsten galisma pargasindan 2 -
5 mm uzakta olacak sekilde indirin

DC kaynak sirasinda
ark dolagiyor

Zayif gaz akigi

Gaz akisini kontrol edin ve 10 - 15 I/dak
akis hizi arasinda ayarlayin

Yanhs ark uzunlugu

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

Tungsten yanlis veya koétu
durumda

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

Koétu hazirlanmis tungsten

Taslama izleri tungsten ile dairesel degil,
uzunlamasina olmalidir. Uygun taglama
yontemi ve tas kullanin.

Kirlenmis ana metal veya dolgu
teli

Boya, gres, yag ve kir gibi kirletici
maddeleri, ana metalden degirmen tufali
da dahil olmak Uzere ¢ikarin. Dolgu
metalindeki tim gres, yag veya nemi
giderin

Ark zor baslatiliyor
veya DC kaynagi
baglatiimiyor

Yanlis makine kurulumu

Makine kurulumunun dogru olup
olmadigini kontrol edin

Gaz yok, yanhs gaz akisi

Gazin baglh ve silindir valfinin agik
oldugunu, hortumlarin, gaz valfinin ve
torcun kisitlanmadigini kontrol edin. Gaz
akisini 10 - 15 I/dak akis hizi arasinda
ayarlayin

Yanlhs tungsten boyutu veya tipi

Kontrol edin ve gerekirse boyutu
ve/veya tungsteni degistirin

Gevsek baglanti

Tum konnektorleri kontrol edin ve sikin
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Toprak kelepgesi ise baglh degil

Topraklama kelepgesini mimkun olan
her yerde dogrudan is parcasina
baglayin

§5.4 MMA kaynaginda sorun giderme

Asagidaki tablo, MMA kaynaginda sik karsilagilan bazi sorunlari ele almaktadir.

Ekipman arizasi durumunda, ureticinin onerilerine kesinlikle uyulmali ve bu oneriler

uygulanmalidir..

NO. Sorun Olasi Sebep Onerilen Géziim
) _ Toprak kablosunun bagli oldugunu kontrol
Eksik kaynak devresi ) . . .
edin. Tum kablo baglantilarini kontrol edin
Yanhs mod segildi Yanlis mod MMA segici anahtarinin segili oldugunu
1 Ark yok . ;
secildi kontrol edin
. . Makinenin agik oldugunu ve gli¢
Glg¢ kaynagi yok . ) . .
kaynagina sahip oldugunu kontrol edin
Porozite - kaynak Ark uzunlugu ¢ok uzun Ark uzunlugunu kisaltin
metalindeki gaz . . . Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
) Is parcgasi kirli, kontamine veya i .
2 ceplerinden nemii malzemeleri, ana metalden degirmen
i
kaynaklanan kiigiik tufali dahil olmak Uizere ¢ikarin
bosluklar veya delikler Nemli elektrotlar Sadece kuru elektrotlar kullanin
. Amperajl azaltin veya daha buyuk bir
Amper ¢ok yuksek i
3 Asiri Sigrama elektrot segin
Ark uzunlugu ¢ok uzun Ark uzunlugunu kisaltin
. o Amperaji artirin veya daha buyuk bir
Yetersiz i1sI girigi )
elektrot segin
. . o . Nemi ve boya, gres, yag ve kir gibi
Kaynak uste oturur, Is parcasi kirli, kirlenmis veya ) .
4 . . . malzemeleri, ana metalden degirmen
flizyon eksikligi nemli . .
tufal dahil olmak Uzere ¢ikarin
o . Dogru kaynak teknigini kullanin veya
Kotu kaynak teknigi N o
dogdru teknik i¢in yardim alin
. o Amperaji artirin veya daha buyuk bir
Yetersiz 1sI girigi )
elektrot segin
o . Dogru kaynak teknigini kullanin veya
Kotu kaynak teknigi dosru teknik ici g |
5 Niifuz eksikligi ogru teknik igin yardim alin
Baglanti tasarimini ve uyumunu kontrol
o . edin, malzemenin ¢ok kalin olmadigindan
Kotu eklem hazirhgi . B .
emin olun. Dogru baglanti tasarimi ve
montaji igin yardim alin
Asiri penetrasyon - L Amperajl azaltin veya daha kiguk bir
6 Asiri 1s1 girigi

yanma

elektrot kullanin
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Yanlis ilerleme hizi

Kaynak hareket hizini artirmayi deneyin

Diizensiz kaynak
goriinimiu

Kararsiz el, sallanan el

Sabit durmak i¢in mimkunse iki elinizi
kullanin, tekniginizi uygulayin

Distorsiyon - kaynak
sirasinda ana metalin
hareketi

Asiri I1sI girigi

Amperajl azaltin veya daha kiguk bir
elektrot kullanin

Koéth kaynak teknigi

Dogdru kaynak teknigini kullanin veya
dogdru teknik i¢in yardim alin

Koétu derz hazirligi ve/veya derz
tasarimi

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

Farkh veya olagandisi
ark karakteristigine
sahip elektrot kaynaklan

Yanlhs polarite

Polariteyi degistirin, dogru polarite igin
elektrot Ureticisini kontrol edin
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§6 Bakim ve Sorun Giderme

§6.1 Bakim

Kaynak makinelerinin glvenli ve duzgun galismasini garanti etmek i¢in duzenli olarak

bakimlarinin yapilmasi gerekir. Misterilerin kaynak makinelerinin bakim prosedurini

anlamalarini saglayin. Magterilerin basit muayene ve denetimler yapmasini saglayin. Ark kaynak

makinesinin hizmet 6mrind uzatmak icin kaynak makinelerinin ariza oranini ve onarim surelerini

azaltmak icin elinizden geleni yapin. Bakim 6geleri ayrintili olarak asagidaki tabloda yer

almaktadir

e Uyari: Makinenin bakimini yaparken guvenlik i¢in, liitfen ana girisg guiciinii kapatin ve

kondansator voltaji glivenli voltaj 36V'a diigene kadar 5 dakika bekleyin!

Tarih

Bakim ogeleri

Gunluk

bakim

Ark kaynak makinesinin 6n ve arka tarafindaki diigmelerin ve anahtarlarin esnek oldugunu ve
dogdru sekilde yerlestirildigini gézlemleyin. Herhangi bir digme yerine dogru sekilde
yerlestiriimemigse, litfen dizeltin. Digmeyi diizeltemez veya sabitleyemezseniz, litfen
hemen degistirin; Herhangi bir anahtar esnek degilse veya yerine dogru sekilde
yerlestirilemiyorsa, litfen hemen degistirin! Aksesuar yoksa liitfen bakim servis departmani ile

iletisime gegin.

Gucu agtiktan sonra, ark-kaynak makinesinde titreme, 1slik sesi veya tuhaf bir koku olup
olmadigini izleyin/dinleyin. Yukaridaki sorunlardan biri varsa, nedenini bulun ve giderin.
Sebebini bulamazsaniz, lutfen yerel servis onarim istasyonunuzla veya distribttérindzle /

Acentenizle iletisime gegin.

LED'in ekran degerinin saglam oldugunu gézlemleyin. Ekran numarasi saglam degilse, lutfen
hasarli LED'i degistirin. Eger hala galismiyorsa, litfen ekran PCB'sinin bakimini yapin veya
degistirin.

LED Uzerindeki min./maks. degerlerin ayarlanan degerle uyumlu oldugunu gézlemleyin.

Herhangi bir fark varsa ve normal kaynak sonuglarini etkiliyorsa, lUtfen ayarlayin.

Fanin hasarli olup olmadigini ve dénmesinin veya kontrol edilmesinin normal olup olmadigini
kontrol edin. Fan hasarliysa, litfen hemen degistirin. Makine asiri 1sindiktan sonra fan
doénmuyorsa, kanadi engelleyen bir sey olup olmadigini gézlemleyin. Eger tikanmigsa, litfen
sorunu giderin. Yukaridaki sorunlardan kurtulduktan sonra fan dénmuyorsa, kanadi fanin
donuds yoniine gore durtebilirsiniz. Fan normal sekilde déniiyorsa, galistirma kapasitesi

degistiriimelidir. Degilse, fani degistirin.

Hizli konektdriin gevsek veya asiri iIsinmig olup olmadigini gézlemleyin. Ark kaynak
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makinesinde yukaridaki sorunlar varsa, sabitlenmeli veya degistiriimelidir
Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigini gézlemleyin. Hasarliysa, yaltiimali veya
degistirilmelidir.
Ark kaynak makinesinin igini temizlemek igin kuru basingli havanin kullaniimasi. Ozellikle
radyatoér, ana voltaj transformatori, indiktérler, IGBT modiilleri, hizli geri kazanim diyotlari,
PCB'ler vb. Uzerindeki tozlari temizlemek icin.
Aylik bakim
Makine igindeki vida ve civatalari kontrol edin. Gevsek olan varsa, lutfen sikica vidalayin.
Eger traslanmigsa, litfen degistirin. Pasli ise, iyi calistigindan emin olmak igin litfen tim
civatalardaki pasi silin.
Gergek akimin gosterilen degerle uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Eger uyusmuyorlarsa,
Geyrek yillik - . G
bak ayarlanmahdirlar. Gergek kaynak akimi degeri pense tipi ampermetre ile dlculebilir ve
akim
ayarlanabilir.
Ana devre, PCB ve kasa arasindaki yalitim empedansini dlgtin, 1MQ'un altindaysa, yalitimin
Yillik bakim | hasar gérdigu ve degismesi gerektigi ve yalitimin degistiriimesi veya guglendiriimesi gerektigi
disunulmektedir.
§6.2 Sorun Giderme

® - Kaynak makineleri fabrikadan gonderilmeden 6nce zaten test edilmis ve dogru bir

sekilde kalibre edilmistir. Sirketimiz tarafindan yetkilendiriimemis kisilerin ekipman

tizerinde herhangi bir degisiklik yapmasi yasaktir.!

® - Bakim kursu dikkatli bir sekilde isletilmelidir. Herhangi bir tel esnek hale gelirse veya yanlis

yerlestirilirse, kullanici igin potansiyel tehlike olusturabilir!

® - Sadece sirketimiz tarafindan yetkilendirilmis profesyonel bakim personeli makineyi elden

gecirebilir!

® - Kaynak makinesi Uizerinde herhangi bir onarim galigmasi yapmadan once Ana Giris

Giiclini kapattiginizdan emin olun!

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

temsilci veya distribltor ile iletisime gegin!

Kaynak makinesiyle ilgili bazi basit sorunlar varsa, agagdidaki Cizelgeye basvurabilirsiniz:

83




MAINTENANCE & TROUBLESHOOTING

NO Bozukluklar Nedenler Cozim
Kesici hasarli Degistirin
Kesiciyi kapatin, ancak gug 1131
1 Sigorta hasarli Degistirin
yanmiyor
Girig guicu hasarh Degistirin
Fan h { Degistiri
Kaynak makinesi agiri 1sindiktan an hasarl egistinin
2
sonra fan galismiyor Kablo gevsek Kabloyu sikica vidalayin
Gaz tuplnde gaz yok Degistirin
Test gazi P gazy g
Tabanca oldugunda Gaz hortumu gaz sizdiriyor Degistirin
i IKI$ gazi yok
3 tetigine basin, | ¢I% 9821y Elektromanyetik valf hasarli Degistirin
korumall gaz
Test gazi Kontrol anahtari hasarl Anahtari onarin
cikigl yok
oldugunda
Kontrol devresi hasarli PCB'yi kontrol edin
cikis gazi
Tel makara Motor hasarli Kontrol edin ve degistirin
calismiyor Kontrol devresi hasarli PCB'yi kontrol edin
Baski makarasi gevsemis veya tel
Tekrar sikica bastirin
kizaklara kaynak yapilmis
Tel besleyici
4 Tel sirme makarsi kaynak telinin
calismiyor Makaray degistirin
Tel makara gapina uymuyor
isleri
Tel makarasi hasarli Degistirin
Tel besleme borusu sikismis Onarin veya degistirin
Ug sicrama nedeniyle sikismis Onarin veya degistirin
Cikis kablosu yanhs baglanmig
. Vidalayin ya da degistirin
5 Carpici ark ve cikig gerilimi yok | VeYa gevsemis
Kontrol devresi hasarli Devreyi kontrol edin
Kaynak durur ve alarm 1sigi Makine kendini koruma &zelligine | Agiri voltaji, asirt akimi, asir sicakhgi, distk
6
yanar sahiptir voltaji ve asir sicakhgi kontrol edin ve ¢oziin
Kaynak akimi kagar ve kontrol Potansiyometre hasarli Kontrol edin veya degistirin
7
edilemez Kontrol devresi hasar gordii Devreyi kontrol edin
8 Krater akimi ayarlanamaz PCB hasar gordu Kontrol et
9 Gaz sonrasi yok PCB hasar gérdu Kontrol et
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§6.3 Hata kodu listesi

Hata Tiiri Hata kodu Aciklama Lamba durumu
EO1 Asiri isinma (1. termal réle) Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
EO02 Asiri 1Isinma (2. termal réle) Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
Termal role EO03 Asiri 1isinma (3. termal réle) Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
EO4 Asiri 1Isinma (4. termal réle) Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E09 Asiri isinma (Varsayilan program) Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E10 Faz kaybi Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E11l Su yok Sari lamba (su eksikligi) her zaman yanar
E12 Gaz yok Kirmizi lamba her zaman yanar
Kaynak
E13 DusUlk voltaj Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
makinesi
E14 Yiksek voltaj Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E15 Yiksek akim Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E16 Tel besleyici agiri yik
Makine acildiginda igletim panelindeki
E20 Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
digme hatasi
Makine acildiginda igletim panelindeki
Anahtar E21 Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
diger hatalar
E22 Makine acildiginda torg hatasi Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E23 Normal ¢alisma sirecinde tor¢ arizasi | Sari lamba (termal koruma) her zaman yanar
E30 Kesme torcu baglantisinin kesilmesi Kirmizi lamba yanip sdnuyor
Aksesuar
E31 Su sogutucusu baglantisinin kesilmesi | Sari lamba (su eksikligi) her zaman yanar
Tel besleyici ve gli¢ kaynagi arasindaki
E40
iletigim baglanti sorunu
E41 iletisim hatasi
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