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1. GUVENLIK
1.1. Sembollerin Aciklamasi
[\ W
* Yukaridaki semboller uyar1 anlamina gelmektedir!

Dikkat! Calisan pargalar, elektrik ¢arpmasi veya sicak pargalara dokunulmasi hem size hem
de diger insanlara zarar verebilir. Bu noktada temel prensip sudur:

Kaynak, gerekli olan koruma tedbirleri alindiktan sonra olduk¢a giivenli bir istir.

1.2. Arc Kaynagi ile ilgili uyarilar
* Asagidaki semboller ve yazili agiklamalar, kaynak isi esnasinda hem kendiniz hem de diger

insanlar i¢in s6z konusu olan riskler ile ilgilidir. Bunlar1 gordiigiiniizde liitfen hem kendinize
hem de diger insanlara dikkatli calisma yapilmasi gerektigini hatirlatin.

* Sadece mesleki egitim almis olan kisiler bu Kullanim Kilavuzu kapsamindaki kaynak
makinesini monte etme, kontrol etme, ¢alistirma, bakimini yapma ve onarma islemlerini
yapabilir!

* [si olmayan kisiler, bilhassa ¢ocuklar kaynak yapilan alanin etrafinda bulunmamalidir!

* Makinenin enerjisi kesildikten sonra, giic kaynaginin c¢ikisindaki elektrolitik kapasitorler

icerisinde var olan DC geriliminden 6tiirii liitfen cihaz {izerinde 5. maddede belirtilen esaslara
uygun olarak kontrol ve bakim gergeklestirin!

ELEKTRIK CARPMASI OLUME YOL ACABILIR
* Elektrik akim1 gegen pargalara kesinlikle dokunmayin.
* Yalittm amaciyla kuru, deliksiz eldivenler ve kiyafetler giyin.
* Viicudunuzu is yapilan alandan ve zeminden yalitacak sekilde kuru yalitim ekipmanlari
kullanin. Bu ekipmanlar, viicudunuzun fiziksel olarak is alanina ve zemine temas eden tim
bolgelerini kaplamaya yetecek kadar biiyiik olmalidir.

* Cihazi dar alanlarda, yiiksekte ve 1slak ortamlarda kullanirken bilhassa dikkatli olun.

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



* Cihaz calisir durumdayken elektrot ve is (veya toprak) devreleri elektriksel olarak
“sicaktir”. Bu sicak parcalara c¢iplak viicut veya 1slak giysiler ile dokunmayin. Ellerinizin
yalitimu i¢in kuru, deliksiz eldivenler giyin.

* Yar1 otomatik veya otomatik tel kaynaginda elektrot, elektrot bobini, kaynak basi, meme
veya yar1 otomatik kaynak tabancasi da ayn1 zamanda elektriksel olarak “sicak” parcalardir.

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

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

* Elektrotu sogutmak icin suya kesinlikle daldirmayin.
* [ki kaynak makinesine bagl olan elektrot penselerinin elektriksel olarak “sicak” pargalarina
kesinlikle ayn1 anda dokunmayin, ¢iinkii bu iki parca arasindaki gerilim her iki kaynak

makinesinin agik devre geriliminin toplami olabilir.

* Zemin seviyesinin iizerinde calisiyorken, bir elektrik c¢arpmasi durumunda diismeyi
onlemek i¢in emniyet kemeri kullanin.

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR

* Kaynak ¢alismasi, sagliga zararli dumanlar ve gazlar {iretebilir. Bu dumanlar1 ve gazlar
teneffiis etmekten kacinin. Kaynak isi esnasinda basinizi dumanin disinda tutun. Dumani ve
gazi nefes alma bolgesinin uzaginda tutmak amaciyla yeterli havalandirma ve/veya arkta
egzoz olmalidir. Paslanmaz veya sert yiizeyli veya kursun veya kadmiyum kapl ¢elik gibi
0zel havalandirma gerektiren elektrotlarla veya oldukca zehirli dumanlar agiga ¢ikaran diger
metallerde veya kaplamalarda kaynak yaparken, maruziyeti, lokal hava ¢ikisi veya mekanik
havalandirma yoluyla miimkiin oldugunca diisiikk seviyede ve esik degerlerin altinda tutun.
Kapali alanlarda veya belirli durumlarda agik havada bir gaz maskesi gerekli olabilir.
Galvanizli ¢elik iizerinde kaynak isi yaparken de yine ek tedbirlerin alinmasi gereklidir.

* Yaglama, temizleme veya piiskiirtme islemlerinden kaynaklanan klorlu hidrokarbon
dumanlarinin yakinlarinda kaynak isi yapmayin. Arkin 1sis1 ve 1sinlar1 solvent buharlar ile
reaksiyona girerek oldukca zehirli bir gaz olan fosgen ve bagska tahris edici iiriinler meydana
getirebilir.

* Ark kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar havayr deplase ederek sagligi bozabilir veya
Olime sebebiyet verebilir. Solunum havasinin giivenli olmasini saglamak icin bilhassa kapali
alanlarda yeterli havalandirma saglanmalidir.

* Bu cihaza ve sarf malzemelere iligskin, malzeme giivenlik bilgi formu da dahil olmak iizere
tiretici talimatlarmi okuyup anlayin ve igverenin giivenlik uygulamalarina riayet edin.
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* Kaynak isi esnasinda veya agik ark kaynagina bakarken gozlerinizi ark kivilcimlarindan ve
isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli ve koruyucu plakali bir siper kullanin.

ARK ISINLARI YANICI OLABILIiR

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

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

uyarin.

* Makinenin tiim emniyet siperlerini, kapaklarini ve cihazlarin yerli yerinde tutun ve saglikl
sekilde muhafaza edin. Makineyi baslatirken, ¢aligtirirken veya onarirken elinizi, saginizi,
kiyafetlerinizi ve is aletlerini V-kayislardan, dislilerden, fanlardan ve diger tiim hareketli
parcalardan uzak tutun.

KiSISEL KORUMA

* Elinizi motor fania yaklastirmayim. Motor ¢alisir durumdayken motor hizi kontrol kollarini
iterek kumanda tinitesini veya avara dislisini devre dis1 birakmaya ¢alismayin.

qr
/
Acik alevli ark kaynagi yakiminda veya motor ¢alisir halde

iken yakit ikmali yapmaym. Dokiillen yagm motorun sicak pargalarina temasla birlikte
buharlasarak tutugsmasini1 dnlemek i¢in yakit ikmali 6ncesinde motoru durdurun ve sogumaya
birakin. Depoya dolum yaparken yakiti dokmemeye 6zen gosterin. Eger dokiiliirse bezle silin
ve duman ortadan kaldirilana kadar motoru ¢alistirmayin.

N

* Kaynak isi yapilan alandan alev risklerini giderin. Bu miimkiin degilse bunlar1 orterek
kaynak kivilcimlarinin alevlenmeye neden olmasini Onleyin. Kaynak kivileimlarinin ve
kaynak isleminde agiga c¢ikan sicak maddelerin kolaylikla ufak catlaklardan ve deliklerden
komsu alanlara niifuz edebilecegini unutmaym. Hidrolik hatlarin yakininda kaynak isi
yapmaktan sakinin. Elinizin altinda bir yangin koruyucu bulundurun.

Kaynak kivilcimlar: yangina veya patlamaya neden olabilir



* Calisma bolgesinde basingli gazlarin kullanilacagir durumlarda, tehlikeli durumlarin 6niine
gecmek icin 6zel tedbirler alinmalidir.

* Kaynak ¢alismasi yapilmiyorken, elektrot devresinin hi¢bir kisminin is alanina veya zemine
temas etmediginden emin olun. Yanhslhkla temas asir1 1sinmaya yol agabilir ve yangin
tehlikesine neden olabilir.

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

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

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

* Elektrik kablosunu kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca en yakin yerden baglaymn.
Kaynak yapilan alanin uzaginda kalan noktalara baglanmis kablolar, kaynak akiminin
kaldirma zincirleri, ving kablolar1 veya diger devreler i¢erisinden gegme ihtimalini arttirir. Bu
durum yangim tehlikelerine sebep olabilir veya kaldirma zincirlerinin veya kablolarin asir1
1sinmasina yol agarak bozulmalarina neden olabilir.

A WX

* Yalnizca, uygulama i¢in dogru koruyucu gazi igeren basingl gaz tiipleri ve kullanilan gaz
ve basing i¢in tasarlanmig saglikli calisan regiilatérler kullanin. Tiim borular, baglanti
elemanlari, vb. uygulamaya uygun olmali ve iyi durumda muhafaza edilmelidir.

Donen parcalar tehlikeli olabilir.

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

* Tiipler su sekilde yerlestirilmelidir:

- Carpmaya veya fiziksel tahribata miisait yerlerden uzaga,

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

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

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

* Tiiplin kullanimda olmas1 veya kullanilmak iizere baglanmig olmasi durumu haricinde vana
koruyucu kapaklart mutlaka yerlerine takili halde olmali ve el ile sikilabilecek sikilikta
olmalidir.



1.3. Cihazin elektromanyetik uyumluluk (EMC) sinifi
( ) Radyasyon Siifi A Cihaz.
()
2 * Yalnizca endiistriyel alanda kullanilabilir.

* Bagka bir alanda kullanilmasi1 durumunda, devrede baglanti ve radyasyon problemlerine yol
acabilir.

Radyasyon Simifi B cihaz.

* Konut alanlarma ve endiistriyel alanlara yonelik radyasyon kriterlerini saglar. Ayrica
enerjinin algak gerilim devresi tarafindan saglandigi konut alanlarinda da kullanilabilir.

EMC cihazinin siniflanmasi gii¢ etiketine veya teknik verilerine gore yapilabilir.

Yiiksek-bolge kaynak makineleri Simif A’ya aittir.

1.4. Elektromanyetik uyumluluk (EMC) tedbirleri

Ilgili alanm elektromanyetizmadan etkilenebilecegi 6zel
durumlarda standart smir degere uyulmus olmahdir (6rn,

(t .)) elektromanyetizmadan kolaylikla etkilenen cihaz kurulum
l noktasinda kullaniliyor, veya kurulum noktasinin yakinlarinda

radyo veya TV mevcut). Bu durumda operator, paraziti ortadan
kaldirmak i¢in bazi tedbirler almak zorundadir.

Yerel ve uluslararasi standartlara gore, ortam cihazlarmin elektromanyetizma durumu ve
paraziti 6nleyebilme kabiliyetleri kontrol edilmelidir:

* Emniyet tertibatlar1

* Enerji hatti, sinyal iletim hatt1 ve veri iletim hatt1

* Bilgi islem ekipmanlar1 ve telekomiinikasyon ekipmanlari
* Kontrol ve kalibrasyon cihazlari

Alman etkili tedbirler EMC problemini ortadan kaldirir:

a) Gii¢ kaynagi

Her ne kadar gli¢ kaynagi baglantist ilgili teknik kurallara uygun olsa da, yine de
elektromanyetik paraziti gidermek i¢in ekstra tedbirler almamiz gereklidir (6rn: dogru gii¢
filtresinin kullanilmasi).

b) Kaynak hatt1

* Kablonun uzunlugunu kisaltmaya ¢alisin

* Kabloyu bir arada tutun

* Diger kablolardan uzakta durun

c¢) Es potansiyel baglantisi

d) Uzerinde ¢alisilan parganin toprak baglantist

* Gerektiginde toprak baglantisi i¢in uygun siga kullanin.

e) Gerektiginde siperler monte etme

* Ortam cihazlarina siperler monte edin

* Tiim kaynak makinesine siper monte edin



1.5. Elektrik ve Manyetik Alanlarla Tlgili Bilgiler

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

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

* Elektrot ve calisma kablolar1 bir arada akmalidir — Miimkiinse bunlar1 bant ile tutturun.
* Tlim kablolar ortadan kaldirilmali ve operatoriin uzaginda olmalidir.

* Gii¢ kablosunu kesinlikle viicudunuza sarmayin.

* Kaynak makinesinin ve gili¢ kablosunun operatorden fiili ortam kosullar1 c¢ergevesinde
miimkiin mertebe uzak olmasini saglayin.

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

* Kalp pili tagtyan insanlar kaynak arkindan uzakta durmalidir.

1.6. Uyan etiketi

Cihaz iizerinde bir uyari etiketi mevcuttur. Bu etiketi sokmeyin, tahrif etmeyin veya iizerini
ortmeyin. Bu uyarilar, ciddi can veya mal kaybina yol agabilecek hatali islemlerin Oniine
gecilmesini amaglar.

WARNING!

For protecting you sad others, please
resd the lsbel aand fostruction.

A Selding dust and gas is basardous 1o health

/a'\ J Hoad shasld ba disengaged the walding dust,
/ ' \ Use serater to avald the resting plece or
Lo N\ worklng-place polluted.

fa\ rn ARC radfal onn wiab the eyes and damage
/ ' \ .‘. your skin. Weasr pretective slothiog for yosr
e, oye, your sar, asd your body.

A S ELECTRIC SHOCK CAN KILL

o +Da not toued the poaltion with slectrie,
/ ' \ incinde aleorzie

Lo N\ Turs off the power breskar out of she
NI 14 wachine before saintesnccn.

,’\.‘ ). Sparks ess cause sspission. A safe
/' \ & distaness from welding atea and any
/e othar source of sparks ar Tlase

ADDITIONAL SAFE NOTICE

| wBeading sod vell sote the cperstion manual,
| Do not operate wheon the cover and panel opened,
| wOuly qualified person can (nstall, use and malntenancs
the machine.
o Clear avay the dust on the sachine twice & menth.
(by the air compressor) |

DO NOT MOVE THIS LABEL. |

|



2. OZET
2.1. Giris

BLUWELD T-400P kaynak makinesi, orta frekans trafo kabinli geleneksel hantal trafonun
yerini alabilecek sekilde ¢aligma frekansini orta frekansa kaydirabilen en yeni darbe genislik
modiilasyonu (PWM) teknolojisi ve izole edilmis kapili bipolar transistor (IGBT) gii¢
modiiliine sahiptir. Boylelikle cihaz taginabilir, kii¢iik ebath, hafif, diisiik tiiketimli, vb. gibi
nitelikler kazanmaktadir.

BLUWELD T-400 P’nin 6n paneldeki parametreleri (6rn. b akslangic amperi, krater amperi,
kaynak amperi, alt akimi, , rampa siireleri,on gaz, son gaz, darbe frekansi, AC frekansi,
denge, sicak baglatma, ark kuvveti ve ark uzunlugu vb. gibi) tiimiiyle siirekli ve kademesiz
olarak ayarlanabilir. Kaynak esnasinda, ark tutusmasinin basarili gergeklesebilmesi icin
yiiksek frekans ve yliksek gerilimle ¢alisilir.

BLUEWELD T-400P Ozellikleri:

* DC palsli TIG ve MMA, IGBT ve ileri PWM teknolojisi

* Yiiksek performansh MCU, Dijital kontrol, Dijital ekran

* Parametrelerin tiimii on panelden ayarh olarak kullanilabilmesi

* HF/Lift TIG, rampa ayarlari, son gaz siiresi, Darbe Frekansi

* Akilli koruma: asir1 gerilim, diisiik gerilim, asir1 akim, asir1 1Isinma korumasi

1. MMA ig¢in polarite baglantis1 farkli elektrotlara gore secilebilir, liitfen madde 3.5°i
inceleyin.

2. DC TIG ig¢in, normal sartlarda DCEP kullanilir (is pargasi pozitif uca bagli, tor¢ negatif uca
bagli). Bu baglant1 stabil kaynak arki, diisiik tungsten kutup kaybi, daha fazla kaynak akimu,
dar ve derin uygulamali kaynak gibi birgok 6zellige sahiptir.

3. DC Darbeli TIG su ozelliklere sahiptir: 1) Palsli 1sitma. Eriyik malzeme havuzunda
bulunan metalin yiiksek 1sida bekleme siiresi kisadir ve malzeme hizla donar, bu da 1siya
duyarli malzemelerde termal ¢atlamalara neden olur. 2) Calisilan par¢a az 1sinir. Ark enerjisi
odaklidir. ince levha ve siiper ince levha kaynagma uygundur. 3) Is1 girisi ve eriyik malzeme
havuzu hassas sekilde kontrol edilir. Parcaya niifuz etme derinligi homojendir. Boru
kaynaginda tek taraftan kaynaga, iki taraftan sekillendirmeye ve her pozisyonda kaynak
islemine uygundur. 4) Yiiksek frekansli ark metale mikrolit kumas o6zelligi kazandirir,
kabarcik yaratmaz ve baglantinin mekanik performansini arttirir. 5) Yiiksek frekansl ark hizli
kaynak saglar ve verimi arttirir.

BLUWELD T-400P serisi kaynak makinesi paslanmaz ¢elikten, karbon ¢eliginden, alasimli
celikten, titanyumdan, alliminyumdan, magnezyumdan, kuprumdan, vb. imal edilmis olan,
ayni zamanda boru tesisatinda, kalip onariminda, petrokimya, ziraat, dekorasyon, arag¢ onarim,
motor/bisiklet, el isleri ve standart imalatlarda kullanilan c¢esitli levhalarda her tirli
pozisyonda kaynak yapilmasina uygundur.



MMA — Manuel Metal Ark kaynagi;

PWM — Darbe Genislik Modiilasyonu;

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

2.2. Modiil A¢iklamalari

Ark kaynak makinesine iligkin modiil aciklamalari, GB10249 sayili Ulusal Standartta
belirtilen ilgili esaslara uyumlu olmalidir. Bu ¢er¢evede asagidaki agiklamalar verilmistir
(6rnek olarak BLUEWELD T-400 P alinmistir).

T 400 P

DARBE (pals)
Maks. kaynak akimi 400A

TIG kaynak makinesi/MMA

2.3. Calisma Prensibi

BLUEWELD T-400 P kaynak makinelerinin c¢alisma prensibi asagidaki sekilde
gosterilmektedir. Trifaze AC 380V ¢alisma frekanst (50 Hz) DC’ye dogrultulur, daha sonra
orta gerilim trafosu (ana trafo) ile gerilim diisiiriildiikten ve orta frekans redresorii (hizh
dogrultucu diyotlar) tarafindan dogrultulduktan sonra invertor (IGBT modiilii) tarafindan AC
orta frekansa doniistiiriilir ve endiiktans filtrelemesi yapilarak ¢ikis verilir. Devrede, akim
¢ikisinin stabil olmasini saglamak i¢in bir akim geribesleme kontrol teknolojisi mevcuttur. Bu
esnada kaynak akimi parametresi, yapilan kaynak isinin ihtiyaglarini karsilayacak sekilde
stirekli ve kademesiz olarak ayarlanabilir.

Trifaze ; ( -

AC . dosrult DC | verts AC | Ortafrekans | AC | Ortafrekans | DC Hall devresi | DC
o ogren > e > trafosu > dogrultucusu [ ™ >
380V 50H2 | ) ‘

i {
|
Akim pozitif-

-

‘ geribesleme kontrolii

2.4. Volt-Amper Karakteristigi

BLUWELD T-400 P kaynak makinesi miikemmel bir volt-amper karakteristigine sahiptir. Bu
karakteristige ait grafik asagidaki sekilde verilmistir. Klasik nominal yiik gerilimi U, ile
klasik kaynak akimi I, arasindaki iligki sdyledir:

I,<600A oldugunda, U; = 10+0,41,(V); I, > 600 A oldugunda, U, = 34(V).
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U, 1V .l‘

i

3

\

Volt-amper karakteristigi

y

Klasik yiikleme gerilimi ve kaynak
akimi arasindaki iligki

Calisma
noktasi

L
] HIM) I; TA)
3. Montaj ve Ayarlama
3.1. Parametreler
Modeller BLUWELD T-400 P

Parametreler
Giris giicii 3-380V/400V/440V, 50/60Hz
Ortalama giris akimi1 (A) 25,5 (TIG) 36 (MMA)
Ortalama giris giicii (kW) 13 (TIG) 16 (MMA)
Giig faktorii 0,75
Kaynak akimi (A) ayar araligi 5-400
Bosta ¢aligma valtaji (V) 73
Verim >%85
Devrede kalma orani(40°C, 10 %40 400A
dakika, bkz. 3.2) %660 330A

' %100 255A
Koruma smifi 1P23
Yalitim sinifi H
Makine Ebatlari 530 x 240 x 445
(UXGXY) (mm)
Agirlik (kg) 24,6

Not: Yukaridaki parametreler makine modellerinin daha da iyilestirilmesiyle birlikte degisebilir!
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3.2. Devrede kalma orami1 & Asir1 1sinma

“X” harfi devrede kalmaoranim ifaQe BLUWELD T-400P icin
etmektedir. Devrede kalma orani, bir kaynak kaynak akimi ve devrede kalma
makinesinin anma ¢ikig akiminda belirli bir oo - orani arasindaki iligki
cevrim siiresi (10 dakika) icerisinde
kesintisiz olarak kaynak islemi yapabildigi

zaman dilimi olarak tanimlanair. B0% == mome ey
. AN
Devrede kalma oran1 “X” ile ¢ikis kaynak N
akimi “T” arasindaki iliski sagdaki sekilde 40% frmrmememim s . If """"
gosterilmektedir. : i
Eger kaynak makinesi agir1 isimyorsa, IGBT ¢ 25 B e e

asir1 1sinma koruma sensort, kaynak

makinesinin kontrol {initesine, ¢ikis kaynak

akimini kesmesi yoniinde bir sinyal

gonderecek ve 6n paneldeki asir1 1s1 lambasini yakacaktir. Bu durumda makine, fan ¢alisir
halde 10-15 dakika kaynak islemi gergeklestirmeden sogumaya birakilmalidir. Makineyi
tekrar kullanirken kaynak ¢ikis akimi veya devrede kalma orani azaltilmalidir.

3.3. Tasima ve yerlestirme

Kaynak makinesini tasirken Litfen dikkatli olun ve makineyi egimli halde yerlestirmeyin.

Makine ayn1 zamanda {ist tarafinda yer alan sap ile de taginabilir. Makineyi dogru pozisyona
getirirken uygun sekilde yerlestirin. Makine nihai uygulama noktasia tasindiginda, kaymay1
onlemek icin sabitlenmelidir.

Forklift kullanildiginda, aracin kol boyu, giivenli bir kaldirma islemi yapilmasini saglamak
icin disar1 ulagabilecek kadar uzun olmaldir.

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

3.4. Gii¢ kaynag giris baglantisi

BLUWELD T-400 P kaynak makinelerinin giic kaynagi 380 V’luk sebeke gerilimine
baglanir.

Gii¢ kaynagi gerilimi emniyetli calisma geriliminden fazla oldugunda, makine icerisinde asir1
gerilim ve diisiik gerilim korumalar1 mevcuttur, buna bagli olarak alarm 15181 yanar ve ayni

zamanda akim ¢ikis1 kesilir.

Eger gii¢ kaynag1 gerilimi emniyetli ¢alisma gerilimini devamli asarsa makinenin ¢alisma
omrinii kisaltir. Bu noktada asagida belirtilen tedbirler alinmalidir:

* Gii¢ kaynag: girisini degistirin. Ornegin kaynak makinesini panonun stabil giic kaynag
gerilimine baglayin.

* Makinelerin gili¢ kaynagin1 ayn1 anda kullanmasini saglayin.

* Gii¢ kablosu giriginin 6n tarafinda bulunan gerilim dengeleme tertibatin1 ayarlayin.
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3.5. Polarite Baglantis1 (MMA)
MMA (DC): Farkli elektrotlara gore DCEN veya DCEP baglantisi se¢imi.

Liitfen elektrota iliskin kilavuzu inceleyin.

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

(']'
|

i

/T

A
——

i
|

LW R

DC NEGATIF BAGLANTISI

DC POZITiF BAGLANTISI
3.6. Cihazin montaji (TIG)

Basing regiilatorii

Gaz konektOrii —

Tog tetigi kontrol kablosu

X = " Sase kablosu
TIG torcu
ﬁ

DC POZITiF BAGLANTISI

Is parcasi

* I parcasi, kaynak makinesinin pozitif elektrotuna, kaynak torcu da negatif elektrotuna
baglanir. Bu baglant1 sekli DC POZITIF BAGLANTI veya duruma gére DC NEGATIF
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BAGLANTI olarak adlandirilir. Cihaz ¢ogunlukla, TIG kaynak modunda DC POZITIF
BAGLANTTIda calistirilir.

* Torg tetigi kontrol kablosu 2 kablodan, 3 kablolu pedal kontrol {initesinden meydana gelir
ve baglanti soketinde 12 pin bulunur.

* TIG torcu i¢in tungsten elektrotu, Nozul, pens, pens tutucu, elektrot sikict (kisa/uzun) gibi
sarf malzemeler ici liitfen parga koduna gore bizden eposta veya telefon araciligiyla bilgi alin.

* BLUWELD T-400 P serisi kaynak makineleri HF tutusturma modunda galistirildiginda,
tutusturma isleminde olusan kivilcimlar, kaynak makinesinin yakinlarindaki cihazlarda
parazitlere neden olabilir. Bu konuda 6zel giivenlik tedbirleri veya siperle koruma altina alma
tedbirleri alin.

4. Cahstirma
4.1. Panel Yerlesimi

wAf

1 Koruyucu gaz konektérii: torcun gaz giris borusuna baglanir.

2 Negatif ¢ikis: Kaynak makinesinin eksi kutup ¢ikisi.

3 12pinli baglanti soketi: torg tetigi kontrol kablosuna baglanir.

4 Pozitif cikis: Kaynak makinesinin art1 kutup ¢ikisi.

5 Su sogutma baglantisi: Su sogutma {initesini baglamak i¢in kullanilir.
6 Gii¢ kaynagi girisi: Gii¢ kaynagi baglantisi i¢in kullanilir.

7 Gii¢ kaynag anahtari:: “ON” kademesine getirildiginde kaynak makinesi agilir,
“OFF” kademesine getirildiginde kapanir.

8 Koruyucu gaz giris baglantisi: Gaz hortumunun bir ucunu baglamak i¢in kullanilir,
diger u¢ argon gaz tiipline baglanir.
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4.2. Kumanda paneli

kaynak akim1 ve diger parametreler gostergesi kaynak gerilimi gostergesi

S \ fﬁ
\ /
jo AD TR 0% 7
"
3 %
su sogutma ve gaz i’/ ‘ﬁ - s _____v
sogutma segme tusu /’ o HE
e m? = >, i’_:;:_ fonksiyon se¢me tusu
ikaz gostergesi /{'5"" = J mo 'r:.;....' r.rl i T )
/ MMA | _r_]_ = -L_ e
Alarm gostergesi {1 anh =2 2T/4T se¢me tusu

Parametre segme ve ayarlama tusu. |

|
—_—

Ana hatlariyla kumanda panel
Kumanda panelinin ana 6zelligi cihaz kontrollerinin mantiksal bir sekilde diizenlenmesidir. Giinliik

caligma i¢in gerekli olan tiim ana parametreler kolaylikla;
- tuslarla secilebilir

- ayar kadrani ile degistirilebilir

- kaynak islemi esnasinda ekranda goriintiilenebilir.

Alttaki sekilde, 6rnek olarak BLUWELD T-400 P kumanda panelinden hareketle giinliik ¢alisma i¢in
gerekli olan ana ayarlar genel olarak gosterilmektedir. Izleyen bolimde bu ayarlarin ayrintili
aciklamalart mevcuttur.

(1) TIG modu se¢im tusu

2 kademe modu | 4 kademe modu

(2) Parametre secimi ve ayari
Parametre se¢imi igin enkodere basin, eger parametre gostergesi yanarsa, secilen parametre ayar
kadrani lizerinde degistirilebilir.
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2T ve 4T modlarinin se¢ilmis olmasi durumunda kullanilabilecek parametreler:

Tpr

Birim

Ayar aralig1
Fabrika ayar1

Is

Birim

Ayar aralig1
Fabrika ayart

Tup

Birim

Ayar araligi
Fabrika ayar1

lw
Birim

BLUWELD T-400P

Ib
Birim

BLUWELD T-400P

on gaz siiresi
Sn
0,0-2,0

Baslangi¢ akimi (sadece 4T modunda)
A
Ana akimin Iw %5-100’1

Rampa siiresi
S
0,0-10,0

Kaynak akimi
A
5-400

alt akim
A
5-400

Onemli! Sadece “pals tusu” basili oldugunda secilebilir

Dcy

Birim

Ayar aralig1
Fabrika ayar1

pals siiresinin alt akim siiresine orani
%
5-100

Onemli! Sadece “darbe tusu” basili oldugunda secilebilir

Fp

Birim

Ayar aralig1
Fabrika ayari

pals frekansi
Hz
0,5-200

Onemli! Sadece “darbe tusu” basili oldugunda segilebilir

Tdown
Birim

Ayar aralig1
Fabrika ayart

Inis rampa siiresi
S
0,0-10,0
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Ic Krater ark akimi (sadece 4T modunda)

Birim S

Ayar aralig1 Ana akimin Iw %5-100’i
Fabrika ayari

Tpo Son gaz siiresi

Birim S

Ayar araligi 0,0-10,0

Fabrika ayari

(3) Elektrot (MMA) kaynak parametresi

Sicak
baglatma

t A

Ark .l~

Kuvveti *
MMA

Parametre Ayar araligi
e Ark kuvveti 0-10
Sicak baslatma 0-10

(4) Gii¢/Alarm gostergesi

(5) Kaynak akimi ve diger parametreler gostergesi

Kaynak isi baslamadan 6nce, enkoderi 3 saniye basili tuttugunuzda agik devre gerilimini gosterir ve
ekran Tpr, Is, Tup, Iw, Dcy, Iw, Fp, Ib, Tdown, Ic, Tpo parametrelerinin 6n ayarli degerlerini gosterir.
Kaynak isi basgladiktan sonra, ekranda kaynak akimimin mevcut fiili degeri gosterilir.

Kaynak makinesinde asirt 1sinma oldugunda yanar

Kumanda paneli, 15181 yakarak, kaynak isleminde hangi pozisyona gelindigini gosterir.

NOT:
Kaynak iglemi yaparken sadece TIG’in Iw degeri veya MMA’nin kaynak akimi ayarlanabilir.

4.3. Argon Ark Kaynag Calisma Prensibi

4.3.1. TIG kaynag! (4T modu)

Baglatma akimi ve krater akimi 6n ayarl olabilir. Bu 6zellik sayesinde, kaynak isleminin
basinda ve sonunda ortaya ¢ikan olasi krater dengelenebilir. Bu nedenle 4T modu, orta
kalinliktaki plakalarin kaynaklanmasima uygundur.
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Palsli TIG kaynag: (4T):

i a) 4

kaynak akimi (pik Tetige bas
akim) ayar degeri [ “"_I-”J s -
baz akim ayar . = ____ krater tet1§1 -

degeri basklatma ; B : akimi serbest bira

kaynak torcu tetigine axtmt tetigi |
basih tut a serbest blraki arki durdur
= wtusturma bagarl ||
g 1 12 13 1 5 16 > t{hs}

Aciklama:

e 0: torg tetigine basili tutun, elektromanyetik gaz vanasi agilir. Koruyucu gaz akis1 baslar;
e 0~tl: On gaz siiresi (0,0~2,0S);

e t1: Tutusturma basarili, baglatma akimi ayar araligi: 5-400A,

e t2: Torg tetgini serbest birak: yiikselis akim1 baglatma akimindan yukari ¢ikar; eger ¢ikis

darbe fonksiyonu agilirsa ¢ikis akimi darbelenir;

e {2~t3: rampa akimi ayar degerine ylikselir, rampa ¢ikis siiresi ayar aralig1 0~10,0S;

e t3~t4: Kaynak islemi. Bu dilimde torcun tetigi serbest birakilir;

Not: Eger cikis darbe fonksiyonu acilirsa yiikselis akimi darbelenir. Eger ¢ikis darbe
fonksiyonu kapatilirsa, yiikselis akimi kaynak akimidir (Iw);

e t4: tor¢ tetigine yeniden basin, ¢ikis akimi krater akimina diiser, eger ¢ikis darbe
fonksiyonu agilirsa inis akimi darbelenir;
t4~t5: Inis siiresi, inis siiresi ayar araligi: 0~10,0S;
t5~t6: Krater akimi bekleme siiresi; krater akimi ayar araligi: 5~400A;

t6: torg tetigini serbest birakin, ark durur, argon akis1 devam eder;

t6~t7: son gaz stiresi son akis siiresi ayar araligi: 0,0~1,00 S;

t7: Elektromanyetik vana kapanir ve argon akis1 durur. Kaynak isi tamamlanir.

4.3.2. TIG kaynagi (2T modu)
Darbeli TIG kisa kaynagi (27T):

A
I( A) 7
|
; kaynak torcu
kaynak akimi (pik | tetigini serbest
akim) ayar degeri [T birak
alt akim ayar I L Hl-[““

degeri :
tutusturma |
basarth |

arki durdur

KT 15
kaynak torcununie
tetigine basili tut"

18



Agiklama:

0: torg tetigine basili tutun, elektromanyetik gaz vanasi agilir. Koruyucu gaz akisi baslar;
0~t1: On gaz siiresi, On gaz siiresi ayar araligi: 0,0~2,0S;

t1~t2: Tutusturma basarili, ve ¢ikis akimi, minimum akim degerinden (5A) ayar degerine
yiikselir; ¢ikis darbe fonksiyonu agilirsa yiikselis akim1 darbelenir;

t2~13: Tiim kaynak islemi boyunca toeg tetigine basili tutulur;

Not: Eger ¢ikis pals fonksiyonu agilirsa ¢ikis akimi darbelenir. Eger ¢ikis pals fonksiyonu
kapatilirsa ¢ikis akimi1 DC akimdir;

t3: tor¢ tetigni serbest birakin, ¢ikis akimi iner, eger ¢ikis pals fonksiyonu agilirsa inis
akimi darbelenir;

t3~t4: Cikis akimi minimum akima (5A) iner, ark durur; inis siiresi ayar araligi: 0~10,0S;
t4~t5: son gaz siiresi, Son gaz stiresi ayar araligi: 0,0~10,0s;

t5: elektromanyetik gaz vanasi kapatilir ve argon akisi durur. Kaynak islemi tamamlanir.

Kisa devre koruma fonksiyonu:
1. TIG / LIFT: Eger kaynak islemi esnasinda tungsten elektrot is parcasina temas ederse,

akim 5A’ya iner bu da tungstenin bozulmasini olabildigince azaltir, tungsten elektrotun
hizmet dmriinii uzatir ve tungstenin kirpilmasini 6nler.

TIG /HF: Eger kaynak islemi esnasinda tungsten elektrot is parcasina temas ederse, akim
1 saniye igerisinde 0’a iner bu da tungstenin bozulmasini olabildigince azaltir, tungsten
elektrotun hizmet 6mriinii uzatir ve tungstenin kirptlmasini 6nler.

MMA modu: Eger elektrot, is parcasina iki saniyeden fazla temas ederse, kaynak akimi
otomatik olarak 0’a inerek elektrotu korur

Ark kopmas1 énleme fonksiyonu: TIG modu. Ozel tedbirlerle ark kopmasini énleyin, yine de
ark kopmasi meydana gelirse HF arki stabil halde tutacaktir.

Uyarilar:

Ik olarak kaynak ve baglant: iinitelerinin durumunu kontrol edin, aksi takdirde tutusma
kivilcimlarinin sagilmasi, gaz sizintisi, kontrol dist durum, vb. gibi arizalar meydana
gelecektir.

Koruyucu gaz tiipii igerisinde yeterli argon gazi olup olmadigint kontrol edin, 6n
paneldeki svicle elektromanyetik gaz vanasini test edebilirsiniz.

Torcun elinize veya viicudunuzun bagka bir kismma dogru bakmamasmi saglayin.
Saloma svicine bastiginizda ark, yliksek frekansli, yiiksek gerilimli bir kivilcimla tutusur
ve tutusma kivilcimlari cihazlarda parazitlere yol agabilir.

Akis hiz1 islemde kullanilan kaynak gilicline gore ayarlanir. Ayar vidasini ¢evirerek gaz
hortumu manometresi veya gaz sisesi manometresi iizerinde gosterilen gaz akisini

ayarlayin.

Tutusturma esnasinda is pargast ile tungsten elektrot arasinda 3 mm’lik mesafe
birakirsaniz kivileim tutugsma mekanizmasi daha saglikli ¢alisir.
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4.4. Kaynak Parametreleri
4.4.1. TIG/MMA’da birlestirme sekilleri

D

a alin baglantis

b bindirmeli baglanti

4.4.2. Kaynak kalitesine iligkin agiklamalar
Paslanmaz ¢elikte kaynak bolgesi rengi ile koruma etkisi arasindaki iligki

¢ kose baglantisi

d T baglantis

Kaynak bolgesi rengi

glimiis, altin

mavi

siyah

Koruyucu etki

en iyi

daha iyi

kirmizi-gri

iyi

gri

kot en kot

Ti alasimda kaynak bolgesi rengi ile koruma etkisi arasindaki iligki

Kaynak bolgesi parlak turuncu-sari mavi- mavimsi | titanyum oksit
rengi gimiis mor beyaz tozu
Koruyucu etki en iyi daha iyi Iyi kot en kotii

4.4.3. TIG Parametreleri Arasindaki iliski
Nozul ¢ap1 ve elektrot ¢cap1 arasindaki iligki asagidaki tabloda gosterilmektedir:

nozul ¢ap1 / mm Elektrot ¢ap1 / mm
6,4 0,5
8 1,0
9,5 1,6 veya24
11,1 3,2
Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 142, Cilt I, Baski 2’den alinmistir.

Nozul ve koruyucu gaz akis hizi

Kaynak akimi DC pozitif baglantisi AC
aralig1/ A nozul ¢gap1 / mm | Gaz akig hizi/L . nozul ¢gap1 / mm | Gaz akig hizi/L .
dak™* dak™*
10~100 4~9,5 4~5 8~9,5 6~8
101~150 4~9,5 4~7 9,5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary” sayfa 149, Cilt I, Bask1 2°den alinmustir.

tungsten elektrot ¢ap1 / elektrot ¢ap1 / mm koni agis1 (°) zemin akim / A

mm

1,0 0,125 12 2~15

1,0 0,25 20 5~30

1,6 0,5 25 8~50

1,6 0,8 30 10~70

2,4 0,8 35 12~90

2,4 1,1 45 15~150

3,2 1,1 60 20~200
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Paslanmaz ¢elikten imal edilmis TIG (tek pasolu kaynak)

Is parcast | Baglant1 sekli tungsten kaynak teli argon gaz kaynak kaynak hizt
kalinlig1 / elektrot capt/mm | akighiz1/L akimi /cm . dak™
mm capl /mm . dak™ (DCEP)
0,8 Alin kaynagi 1,0 1,6 5 20~50 66
1,0 Alin kaynagi 1,6 1,6 5 50~80 56
1,5 Alin kaynagi 1,6 1,6 7 65~105 30
15 Kose 1,6 1,6 7 75~125 25
baglantisi
2,4 Alin kaynagi 1,6 2,4 7 85~125 30
2,4 Kose 1,6 2,4 7 95~135 25
baglantisi
3,2 Alin kaynagi 1,6 2,4 7 100~135 30
3,2 Kose 1,6 2,4 7 115~145 25
baglantisi
4,8 Alin kaynagi 2,4 3,2 8 150~225 25
4,8 Kose 3,2 3,2 9 175~250 20
baglantisi

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

Orta sert ¢elik i¢in boru geri dolgulu kaynak parametreleri (DCEP)

Boru ¢apt | Tungsten | nozul cap1 | Kaynak Kaynak Ark Argon Kaynak
d/mm elektrot /mm teli cap1/ | akimi/ A | gerilimi/ | akis hiz1/ hizi /

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

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

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

Levha Kaynak | Tungsten | Onisitma | Kaynak Argon nozul gap1 Not
kalmhgi/ | teligapi/ | elektrot | sicakligi/ | akimi/A | akis hizi/ /mm
mm mm ¢apl / mm °C L.dak™
1 1,6 2 - 45~60 7~9 8 Boyun kaynag1
1,5 1,6~2,0 2 - 50~80 7~9 8 Tek taraftan boyun
veya alin kaynagi
2 2~2,5 2~3 - 90~120 8~12 8~12 Alin kaynag1
3 2~3 3 - 150~180 8~12 8~12
4 3 4 - 180~200 10~15 8~12
5 3~4 4 - 180~240 10~15 10~12
6 4 5 - 240~280 16~20 14~16 Y -yivli alin kaynagt
8 4~5 5 100 260~320 16~20 14~16
10 4~5 5 100~150 | 280~340 16~20 14~16
12 4~5 5~6 150~200 | 300~360 18~22 16~20

21




14 56 5-6 180~200 | 340~380 | 20~24 16~20

16 5-6 6 200~220 | 340~380 | 20~24 16~20

18 5-6 6 200~240 | 360~400 | 25~30 16~20

20 5-6 6 200~260 | 360~400 | 25~30 20~22
16~20 5-6 6 200~260 | 300~380 | 25~30 1620 | oo
22~25 5-6 6~7 200~260 | 360~400 | 30~35 20~22 T yRag

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

4.5. Cahsma Ortamm
* Rakim: 1000 m.

* Calisma sicaklik araligi: -10°C ~ +40°C
* Bagil rutubet: %90°dan kiigiik (+20 °C)

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

* Makineyi yogun yagisa ve sicak ortamda dogrudan giines 1sinlarina karsi1 koruyun!

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

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

4.6. Calisma Uyarilari

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

* Toprak hattin1 dogrudan makineye baglayin ve konuyla ilgili olarak madde 3.4’ inceleyin.
* Giris glicti AC trifaze, 50 Hz ve 380V olmalidir.

* Makineyi giic diigmesine basarak agarken, makine ¢ikisinda ytik gerilimi bulunmamalidir.
Cikis elektroduna viicudunuzun herhangi bir bolgesiyle temas etmeyin!

* Calismaya baslamadan once, is ile ilgisi olmayan kisiler alani1 terk etmelidir. Kaynak arkina
herhangi bir g6z korumasi kullanmadan bakilmamalidir.

* [g verimini arttirmak i¢in makinede uygun havalandirma saglayn.
* Enerji tasarrufu saglamak amaciyla ¢alisma tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin.
* Makine i¢inde meydana gelen bir arizadan Otiiri makine giicii koruma amaciyla

kesildiginde, problem tespit edilene ve c¢oziilene kadar cihazi tekrar baslatmayin. Aksi
takdirde problem daha da derinlesebilir.
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5. Bakim — Ariza Bulma ve Giderme

5.1. Bakim

Kaynak makinelerinin giivenli ve saglikli sekilde ¢alismasini temin etmek i¢cin bu makinelerin

diizenli

olarak bakimlarmin yapilmast gereklidir. Miisterilerinizin de ark kaynak

makinelerinin bakim prosediirlerini anlamalarina olanak verin. Miisterilerinizin makine
iizerinde basit kontrol ve muayeneler yapmalarini saglayin. Ark kaynak makinesinin hizmet
Omriinii uzatmak i¢in bu makinalarin arizalanma oranini ve onarim siirelerini miimkiin
mertebe azaltin. Bakim ¢alismalar1 kapsamindaki detaylar alttaki tabloda verilmistir.

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

Tarih

Bakim c¢aligmasi

Giunluk
kontrol

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

Eger svic esnek degilse veya yerine uygun sekilde takilamiyorsa liitfen hemen
degistirin. Elinizde yedek parca yoksa liitfen servis departmani ile goriisiin.

Cihaz1 galigtirdiktan sonra ark kaynak makinesinde titreme, 1slik sesi ¢ikarma veya
farkli bir koku olup olmadigmi kontrol edin. Eger bu problemlerden herhangi biri
mevcutsa nedenini tespit edin. Bunu tespit edemiyorsaniz liitfen yerel bayi veya sirket
ile goriistin.

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

LED ekrandaki minimum/maksimum degerin ayar degeriyle uyumlu olup olmadigini
kontrol edin. Eger arada fark varsa ve normal kaynak c¢alismasinin akisini etkiliyorsa
Litfen gerekli ayarlamay1 yapin.

Fanin hasarli olup olmadigini ve doniisiiniin veya ¢alismasinin normal olup olmadigin
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi asiri 1sindiktan sonra fan dénmiiyorsa, fan
kanadina sikismis bir sey olup olmadigimi kontrol edin, varsa liitfen giderin. Eger
yukaridaki problemler giderilmis olmasina ragmen fan donmiiyorsa, fani doniis
yoniinde itebilirsiniz. Eger fan normal sekilde doniiyorsa, baglatma kapasitesi
degistirilmeli, aksi halde fan degistirilmelidir.

Cabuk kavranan konektoriin gevsek veya asirt 1sinmis durumda olup olmadigini
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi yukarida belirtilen problemlere sahipse
onarilmali veya degistirilmelidir.

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

Aylik
kontrol

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

Ark kaynak makinesi igerisindeki civatayr kontrol edin. Gevsekse sikin. Yerinden
oynadiysa diizeltin. Saghkli sekilde ¢aligmasini saglamak igin varsa ilizerindeki pasi
giderin.
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.| Fiili akimin ekrandaki deger ile uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Uyumlu degilse
3 ayda bir o Lo e g rs
~yillik ayarlayin. Fiili akim degeri ayarli ampermetre kullanilarak dlgiilebilir.
kontrol
Ana devre, baski devre kartt ve kasa arasindaki yalittm empedansini l¢iin. Eger bu
Yillik deger IMQ’nin altindaysa yalitmin hasarli oldugu ve degistirilmesi gerektigi ya da
kontrol | yalitimimin gii¢lendirilmesi gerektigi diistiniilmelidir.

5.2. Ariza bulma ve giderme

* Ark kaynak makineleri fabrikadan ¢ikmadan once halihazirda test edilmis ve dogru
sekilde ayarlanmis durumdadir. Liitfen sirketimiz tarafindan yetkili kihinmamis
kimsenin cihaz iizerinde herhangi bir degisiklik veya onarim yapmasina izin vermeyin!

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

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

* Kaynak makinesi iizerinde herhangi bir onarim ¢aliymasi yapmadan once Ana Giris
Giiciinii kesmeyi unutmayin!

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

Eger kaynak makinesinde bazi basit problemler varsa asagidaki tabloya basvurarak bunlari
giderebilirsiniz.

No Problem Sebebi Coziimii
Makine agildiginda giig Fan tikal. Tikanmayi giderin.
1 15181 yaniyor ancak fan Fanin baglatma kapasitorii arizal Kapasitorii degistirin
calismiyor Fan motoru arizali Fani1 degistirin
5 Ekrandaki rakamlar sorunlu | Ekrandaki LED arizali LED’i degistirin
Maksimum deger uygun degil (bkz, Gic karti izerindeki
Ekranda gosterilen 3.1) So'fangiyometreden Imaks
maksimum ve minimum — . cect ayarlgym' .
3 des L. Minimum deger uygun degil (bkz, Glig karti izerindeki
eger ayar degeriyle . .
Uyumsuz 3.1) po'Eanglyometreden Imin
degerini ayarlayin.
Yiiksiiz gerilim ¢ikig1 Makine arizal Ana devreyi ve Pr4’ii
4 (MMA) yok kontrol edin.
Kaynak kablosu, kaynak makinesinin | Kaynak kablosunu
HF iki ¢ikigina bagl degil. kaynak makinesi ¢ikigina
Ark atesleme baglaymn.
5 tutugsmuyor devresinde | Kaynak kablosu arizali. Kabloyu onarin veya
(TIG) kivileim degistirin.
var Toprak kablosu saglikl sekilde Toprak kablosunu kontrol
baglanmamis edin.
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Kaynak kablosu ¢ok uzun

Uygun bir kaynak kablosu
kullanin

Is parcasi iizerinde yag veya toz var.

Kontrol edin ve giderin.

Tungsten elektrot ile is pargasi
arasindaki mesafe ¢ok uzun

Mesafeyi kisaltin
(yaklasik 3 mm)

HF tutusturma kart1 calismiyor

Pr8’1 onarin veya

HF degistirin
tutusturma | Desarj iinitesi ile aradaki mesafe cok | Mesafeyi ayarlayin
kart1 kisa. (yaklagik 0,7 mm)
tizerinde Kaynak tabancasi svici arizal Kaynak tabancasi svicini,
kivilcim kontrol soketini ve aero
yok soketini kontrol edin.
Gaz tiipii kapali veya gaz basinci Gaz tlipiinii agin veya
diisiik degistirin
6 Gaz akis1 yok (TIG) Vana igerisinde bir seyler var Giderin
Elektromanyetik vana arizali Degistirin
On panelde gaz testi aktif On panelde gaz testini
kapatin.
Vanada bir seyler var Giderin
7 Gaz akis1 kesilmiyor Elektromanyetik vana arizal Degistirin
On paneldeki 6n gaz zaman ayar Onarin veya degistirin
diigmesi arizali
Kaynak akimi On paneldeki kaynak akim Potansiyometreyi onarin
8 ayarlanamiyor potansiyometresi baglantisi saglikli veya degistirin
degil veya arizali
Ekranda gosterilen minimum deger Gig karti {izerindeki
fiili degerle uyumlu degil (bkz, 3.1) potansiyometre Imin
Ekranda gosterilen kaynak degerini ayarlayn.
9 akimu fiili degerle uyumlu | Ekranda gosterilen maksimum deger | Giig karti lizerindeki
degil fiili degerle uyumlu degil (bkz, 3.1) potansiyometre Imax
degerini ayarlayin.
Kaynak akimi ¢ok diisiik degere Kaynak akimini arttirin
. ayarlanmig
10 E;Z;ls(i;netal dalmas: Kaynak isleminde kullanilan ark ¢cok | 2T modunu kullanin
y uzun
Asir1 kaynak Kaynak akim ¢ikisini
On paneldeki alarm 15181 akimi gzaltln
11 yantyor Asirt 1s1 korumast Calisma siiresi Is ¢evrimini azaltin
¢ok uzun (aralikli caligma)
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5.3. Elektrik semasi

GIRIS 3-380V
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Ek 1. Ambalaj listesi

BLUWELD T-400 P

No Kod Tamm Spesifikasyon Adet

1 S.006RM.162-TU Kaynak makinesi BLUWELD T 400 P kaynak 1
makinesi
2 B.850TM.682-A Spesifikasyon BLUWELD T 400 P 1
Spesifikasyon

3 7.131.012 12 uglu priz SP2110/P12 1

Ek 2: Hassas parca listesi

No Kod Tanim Spesifikasyon Adet
1 W.496RM.353-B Ekran devre karti B.067RM.353-B" 1
2 W.496RM.901 Kablosuz kontrol devre kart1 NRF24L01+ 1
4 W.496RM.286-D EMC devre kart1 B.067RM.286-D 1
5 7.425.105-A IGBT modiilii 2A75HB12C1U 75A 1200V 2
6 W.496RM.087-B MUR devre karti B.067RM.087-B 2
7 7.401.079 Hizl dogrultucu diyot STTH60WO03CW 8
8 W.496RM.350-A HF abzorber devre karti B.067RM.350-A 1
9 W.496RM.409-A Kapasitor devre karti B.067RM.409-A 1
10 W.496RM.434-A HF tutusturma devre kart1 (HF B.067RM.434-A

endiiktansi yok)
11 | WP.496RM.402-H Kumanda devre karti BP.067RM.402-H 1
12 W.496RM.451-A Besleme devre karti B.067RM.451-A 1
13 W.496RM.397-D Trifaze giic devre kart1 B.067RM.397-D 1
MDS75A/1600V 1

14 7.411.115-B

Koprii diyot
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