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TESEKKURLER! Lincoln Electric iiriinlerinin KALITESINI segtiginiz icin tesekkiir ederiz.

e Litfen, ambalajda ve ekipmanda hasar olup olmadigini kontrol ediniz. Nakliye sirasinda hasar géren malzemelere
iliskin hak talepleri derhal bayiye iletiimelidir.

e Kullanim kolaylidi agisindan litfen Grininizin tanitim bilgilerini asagidaki tabloya giriniz. Model Adi, Kodu ve Seri
Numarasi, makine anma degerleri levhasi lizerinde bulunabilir.
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Teknik Ozellikler

ADI iNDEKS
POWERTEC® i250C STANDARD K14284-1
POWERTEC® i250C ADVANCED K14285-1
POWERTEC® i320C STANDARD K14286-1
POWERTEC® i320C ADVANCED K14287-1
POWERTEC® i380C ADVANCED K14288-1
POWERTEC® i450C ADVANCED K14289-1
GIRIS
Giris Gerilimi U1 EMC Sinifi Frekans
i250C STANDARD
i250C ADVANCED
i320C STANDARD
- 400V + %15, 3 faz A 50/60Hz
i320C ADVANCED
i380C ADVANCED
i450C ADVANCED
Anma Qeér..im..i”de Giris Giris Amperi [1maks PF
ucu
i250C STANDARD | 9,60 Calisma GCevriminde 14 7A 085
i250C ADVANCED 10,3 kVA (40°C) ’ ’
i320C STANDARD | %40 Galisma Cevriminde 19 6A 090
i320C ADVANCED 13,6 kVA (40°C) ’ ’
i380C ADVANCED | 40 1%?'1'§£3/2 a%‘f,r(i:";i”de 26 A 0,92
i450C ADVANCED %802%?;'?(’32 %ﬁ;@;mde 30 A 0,92
ANMA GIKISI
Calisma Cevrimi
A%Zr[ﬁi?r:/ire (10 3(a)k(if<allk Cikis Akimi Cikis Gerilimi
periyoda gore)
250G STANDARD GMAW %60 250A 26,5Vdc
;250c ADVANCED %100 195A 23,8Vdc
%60 250A 26,5Vdc
FCAW 49Vdc
%100 195A 23,8Vdc
%60 250A 30Vdc
SMAW
%100 195A 27,8Vdc
%40 320A 30Vvdc
GMAW %60 250A 26,5Vdc
%100 195A 23,8Vdc
_ %40 320A 30Vvdc
:gggg im':z‘égg FCAW 49Vdc %60 250A 26,5Vdc
%100 195A 23,8Vdc
%40 320A 32,8Vdc
SMAW %60 250A 30Vdc
%100 195A 27,8Vdc
Tuarkge 1 Tirkge




%40 380A 33,0Vdc
GMAW %60 320A 30,0vdc
%100 240A 26,0vVdc
%40 380A 33,0vdc
i380C ADVANCED | FCAW AV ((;{e,\‘;‘g)) %60 320A 30,0vdc
%100 240A 26,0vVdc
%40 380A 35,2Vdc
SMAW %60 320A 32,8Vdc
%100 240A 29,6Vdc
80% 450A 36,5Vdc
GMAW
%100 420A 35,0vdc
. 60Vdc (tepe 80% 450A 36,5Vdc
i450C ADVANCED FCAW A0Vdo ((Rnﬁs)) 2100 T20A 35.0vdo
80% 450A 38,0vdc
SMAW
%100 420A 36,8Vdc
KAYNAK AKIMI ARALIGI
GMAW FCAW SMAW
i250C STANDARD 10A+250A 10A+250A 10A+250A
i250C ADVANCED 10A+250A 10A+250A 10A+250A
i320C STANDARD 10A+320A 10A+320A 10A+320A
i320C ADVANCED 10A+320A 10A+320A 10A+320A
i380C ADVANCED 20A+380A 20A+380A 10A+380A
i450C ADVANCED 20A+450A 20A+450A 10A+450A
ONERILEN GIRIS KABLOSU VE SIGORTA BOYUTLARI
Sigorta Tipi gR veya Devre Kesici Tipi Z Gug Kablosu
i250C STANDARD 16A, 400V AC 4 iletkenli, 2,5 mm?2
i250C ADVANCED 16A, 400V AC 4 iletkenli, 2,5 mm?
i320C STANDARD 20A, 400V AC 4 lletkenli, 2,5 mm?
i320C ADVANCED 20A, 400V AC 4 lletkenli, 2,5 mm?
i380C ADVANCED 25A, 400V AC 4 iletkenli, 2,5 mm?2
i450C ADVANCED 32A, 400V AC 4 iletkenli, 4,0 mm?
BOYUT
Agirhk Yukseklik Genislik Uzunluk
i250C STANDARD 69 kg
i250C ADVANCED 70 kg
i320C STANDARD 69 kg
- 878,3 mm 560 mm 934, 7 mm
i320C ADVANCED 70 kg
i380C ADVANCED 70 kg
i450C ADVANCED 82 kg
Tuarkge 2 Tirkge



TEL SURME HIZI (WFS) ARALIGI / TEL GAPI

WFS Araligi

Sirme Makaralari

Slrme makarasi ¢api

i250C STANDARD

i250C ADVANCED

i320C STANDARD

i320C ADVANCED

i380C ADVANCED

i450C ADVANCED

1,6 + 20,32 m/dk

@37

Som Teller

Aliminyum Teller

Ozlu Teller

i250C STANDARD

i250C ADVANCED

i320C STANDARD

i320C ADVANCED

0,8 +1,2mm

1,0+ 1,2 mm

0,9+1,2mm

i380C ADVANCED

0,8 +1,4 mm

1,0+ 1,2 mm

0,9+ 1,4 mm

i450C ADVANCED

0,8+ 1,6 mm

1,0+ 1,6 mm

0,9+1,6 mm

Koruma Sinifi

Maksimum Gaz Basinci

isletim Nem Degeri (t=20°C)

i250C STANDARD

i250C ADVANCED

i320C STANDARD

i320C ADVANCED

i380C ADVANCED

i450C ADVANCED

P23

0,5 MPa (5 bar)

< %90

isletim sicakligi

Depolama Sicakhgi

i250C STANDARD

i250C ADVANCED

i320C STANDARD

i320C ADVANCED

i380C ADVANCED

i450C ADVANCED

-10°C ila +40°C

-25°C ila 55°C

Tuarkge
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EKO tasarim bilgisi

Ekipman, 2009/125/AT Yonergesine ve 2019/1784/AB Yonetmeligine uygun olacak sekilde tasarlanmistir.

Verimlilik ve bosta gi¢ tliketimi:

indeks Adi LB, giigéiil;;ir;l:jzl:iaji::tnic::iverimlilik J Esdeger model
K14284-1 POV;E?L%%ZBSOC %87,2 | 2TW Esdeger model yok
K14285-1 POVXE%LE%(@EiSSOC %87,2 / 27TW Esdeger model yok
K14286-1 POV;E?LE%;BZOC %87,2 / 2TW Esdeger model yok
K14287-1 POVXE)?/;IIE\I%@)EE%C %87,2 | 2TW Esdeger model yok
K14288-1 POVXE%;E%(@EBSOC %86,2 / 29W Esdeger model yok
K14289-1 POVXE'\Q/LEN%@)EEWC %88,3 / 29W Esdeger model yok

Bosta durumu, asagidaki tabloda belirtilen kosulda meydana gelir

BOSTA DURUMU
Durum Varhk
MIG (Gazli Metal Ark) modu X

TIG (Gaz Tungsten Ark) modu
KORUNMALI METAL ARK modu
30 dakika galismama sonrasinda

Fan kapali X

Verimlilik degeri ve rolanti durumundaki tiiketim, EN 60974-1:20XX Uriin standardinda tanimlanan yontem ve kosullara
gOre Olgulmustir.

Ureticinin adi, Griin adi, kod numarasi, iriin numarasi, seri numarasi ve iretim tarihi, bilgi etiketinden okunabilir.

= XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

. 1

[ 3 ——{Code: xxxxXX|_xxxxxx*— 4]
]

H

SIN: P1TYYMMXXXXX —

XXXXX

IS

L [ ]
| |

Burada:
1-  Ureticinin adi ve adresi
2- Urin adi

3- Kod numarasi
4-  Uriin numarasi
5- Seri numarasi
5A- Uretildigi Ulke
5B- Uretim yili
5C- Uretim ayi
5D- her makine igin farkli olan ve ilerleyen rakam
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MIG/MAG ekipmanlari icin tipik gaz kullanimi:
DC elektrotu pozitif .
Malzeme tipi Tel capi = Tel Beslemesi Koruvucu Gaz Gaz akisi
[mm] Akim Gerilim [m/dk.] y [l/dk.]
[A] \J|
Karbon, stk | 9. 14 | 95+200 | 18+ 22 35-6,5 Ar %75, CO2 %25 12
alasimli gelik
Aliminyum 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Ostenitik . . . ) Ar %98, O2 %2/ .
paslanmaz gelik 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He %90, Ar %7,5 CO2 %2,5 14 +16
Bakir alagimi 0,9+1,6 175 + 385 23 + 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnezyum 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Gaz Tungsten Ark islemi:
TIG kaynak isleminde, gaz kullanimi, nozilin enkesit alanina bagldir. Yaygin olarak kullanilan hamlaglar igin:

Helyum: 14-24 I/dk
Argon: 7-16 I/dk

Not: Asiri akis hizlari, gaz akiminda, kaynak havuzuna atmosferik kirlilik gekebilen tirbllansa neden olur.

Not: Bir capraz riizgar veya cereyan hareketi, hava akigini engellemek igin koruyucu gaz kullanim ekraninin korunmasi
yararina koruyucu gaz kapsamasini bozabilir.

ﬁ Hizmet 6mrii bitimi

Uriinin hizmet émrii sona erdiginde, Grlin, 2012/19/AB (WEEE) Yénergesine uygun olarak geri dénlisime veriimek
Uzere bertaraf edilmelidir; GrGiniin pargalarina ayrilmasi ve Urtinde bulunan Kritik Hammadde (CRM) hakkindaki bilgilere
su adresten ulasilabilir: https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Bu makine, ilgili tim ydnerge ve standartlara uygun olarak tasarlanmistir. Bununla birlikte, telekomunikasyon cihazlari
(telefon, radyo ve televizyon) gibi diger sistemleri ve diger guvenlik sistemlerini etkileyebilecek elektromanyetik
bozunumlar uretebilir. Bu bozunumlar, etkilenen sistemlerde glivenlik sorunlarina neden olabilir. Bu makine tarafindan
uretilen elektromanyetik bozunumun ortadan kaldiriimasi veya miktarinin azaltiimasi i¢in bu bélimi okuyun ve anlayin.

Bu makine endustriyel alanlarda kullanilmak (zere tasarlanmigtir. Konutsal alanda calistirmak igin,

muhtemel elektromanyetik bozunumlari ortadan kaldirmak amaciyla 6zel tedbirler alinmasi gereklidir.

Operator, bu ekipmani bu kilavuzda acgiklandigi sekilde kurmali ve kullanmalidir. Herhangi bir

elektromanyetik bozunum tespit edilirse, operatér, gerekirse Lincoln Electric'ten yardim alarak, s6z konusu
bozunumlari ortadan kaldirmak tGzere diizeltici tedbirler almalidir.

& UYARI

Ortak baglanti noktasindaki kamusal algak gerilim sistemi empedansi asagida verilen degerlerden disulkse:
POWERTEC® 1250C STANDARD icin 56,4 mQ

POWERTEC® 1250C ADVANCED igin 56,4 mQ

POWERTEC® 1320C STANDARD icin 56,4 mQ

POWERTEC® 1250C ADVANCED igin 56,4 mQ

POWERTEC® 1250C ADVANCED igin 56,4 mQ

POWERTEC® 1250C ADVANCED igin 23 mQ

Bu ekipman IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12'ye uygundur ve kamusal algak gerilim sistemlerine baglanabilir. Sistem
empedansinin empedans kisitlamalarina uygun oldugundan, gerekiyorsa dagitim sebekesi isletmecisine danisarak, emin
olmak ekipman montajcisinin veya kullanicisinin sorumlulugundadir.

Makinenin kurulumundan énce operatér, elektromanyetik bozunumlar nedeniyle arizalanabilecek cihazlara karsi ¢alisma
alanini kontrol etmelidir. Asagidakiler dikkate alinmalidir.

e Calisma alaninin ve makinenin iginde veya yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kontrol kablolari ve telefon
kablolari.

Radyo ve/veya televizyon alicilari ve vericileri. Bilgisayarlar veya bilgisayar tarafindan kontrol edilen cihazlar.
Endistriyel islemlere yonelik guivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve 6lgim ekipmanlari.

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

Calisma alaninin iginde veya yakininda g¢aligan ekipmanlarin elektromanyetik direncini kontrol edin. Operatér, alanda
bulunan tim ekipmanlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Bunun icin ilave koruma tedbirlerinin alinmasi
gerekebilir.

e Calisma alaninin dlguleri, bu alanin yapisina ve burada gergeklestirilen diger faaliyetlere bagh olacaktir.

Makinenin Urettigi elektromanyetik emisyonlari azaltmak igin asagidaki rehber ilkeleri dikkate alin.

e Makineyi bu kilavuza uygun olarak giris beslemesine baglayin. Bozunumlar meydana gelirse, giris beslemesini
filtrelemek gibi ilave tedbirlerin alinmasi gerekebilir.

e Cikis kablolari mimkin oldugunca kisa olmali ve mimkun oldugunca bir arada tutulmalidir. Elektromanyetik
emisyonlari azaltmak igin, mimkulnse is pargasini topraga baglayin. Operatdr, is parcasinin topraga baglanmasinin
personel ve ekipman igin sorun veya glivensiz ¢alisma kosullari yaratmayacagini kontrol etmelidir.

e Calisma alani igerisindeki kablolarin blendajlanmasi, elektromanyetik emisyonlari azaltabilir. Bu, 6zel uygulamalar
icin gerekli olabilir.

& UYARI

Bu Urintin EMC siniflandirmasi, elektromanyetik uyumluluk standardi EN 60974-10'a gore sinif A'dir; yani Griin sadece
endustriyel ortamda kullaniimak tzere tasarlanmigtir.

& UYARI

Sinif A ekipmani, elektrik guctiniin distk gerilimli kamusal besleme sisteminden verildigi konut ortamlarinda kullanmak
Uzere tasarlanmamigtir. lletlen bozunumlar ve vyayilan bozunumlar nedeniyle bu konumlarda elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda zorluklar yasanabilir.

> /NS
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Guvenlik

01/11

& UYARI

Bu ekipman, yetkin personel tarafindan kullaniimahdir. Tim montaj, isletim, bakim ve onarim prosedirlerinin yalnizca
yetkin kisilerce yapildigindan emin olun. Bu ekipmani ¢alistirmadan énce bu kilavuzu okuyun ve anlayin. Bu kilavuzdaki
talimatlara uyulmamasi; ciddi yaralanmalara, can kaybina veya ekipman hasarina neden olabilir. Litfen asagidaki uyari
sembollerine iliskin aciklamalari okuyun ve anlayin. Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S ve Lincoln Electric, hatali
montajdan, hatali bakimdan ve uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir.

UYARI: Bu sembol; ciddi yaralanmalari, can kayiplarini veya ekipman hasarini énlemek igin talimatlara
uyulmasi gerektigini gosterir. Kendinizi ve bagkalarini, ciddi yaralanma veya éliume karsi koruyun.

TALIMATLARI OKUYUN VE ANLAYIN: Bu ekipmani galistirmadan énce bu kilavuzu okuyun ve
anlayin. Ark kaynag tehlikeli olabilir. Bu kilavuzdaki talimatlara uyulmamasi; ciddi yaralanmalara, can
kaybina veya ekipman hasarina neden olabilir.

ELEKTRIK CARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR: Kaynak ekipmani, yiksek gerilim dretir. Bu
ekipman caligirken elektroda, sase pensesine veya bagli is parcalarina dokunmayin. Kendinizi
elektroda, sase pensesine ve bagli is parcalarina karsi yalitin.

J
°

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Bu ekipman lzerinde galismadan oénce sigorta kutusundaki
baglanti kesme sgalterini kullanarak giris glcuni kesin. Bu ekipmani yerel elektrik yonetmeliklerine
uygun olarak topraklayin.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Giris, elektrot ve sase pensesi kablolarini diizenli olarak kontrol
edin. Herhangi bir yalitim hasari var ise, kabloyu derhal degistirin. Kazara ark parlamasi riskini dnlemek
icin elektrot pensesini dogrudan kaynak masasinin lGzerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir
ylzeye birakmayin.

ELEKTROMANYETIK ALAN TEHLIKELI OLABILIR: Herhangi bir iletken iizerinden akan elektrik akimi,
elektromanyetik alan (EMF) olusturur. EMF alanlari, kalp pili gibi bazi cihazlarda girisime neden olabilir
ve kalp pili kullanan kaynakgilarin bu ekipmani galistirmadan énce bir doktoruna danigmasi gereklidir.

CE UYGUNLUGU: Bu ekipman, Avrupa Toplulugu Yénergelerine uygun olarak Gretilmistir.

YAPAY OPTIK ISIMA: 2006/25/EC  sayili  Yénerge ve EN 12198  standardi
gereklerine goére, bu ekipman kategori 2'ye dahildir. EN169 Standardinin gerektirdigi tzere, maksimum
15'e kadar koruma dereceli filtreye sahip Kisisel Koruyucu Ekipmanlarin (KKE) kullaniimasini zorunlu
hale getirmektedir.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak iglemi, sagliga zararll duman ve gazlarin ortaya
cikmasina neden olabilir. Bu duman ve gazlari solumaktan kaginin. Operatorler, bu tehlikelerden
kaginmak igin, duman ve gazlari soluma bdlgesinin digina atmak amaciyla yeterli havalandirma veya
tahliye sistemleri kullanmalidir.

ARK ISINLARI YANMAYA NEDEN OLABILIR: Kaynak islemini yaparken veya izlerken goézlerinizi
kivilcimlardan ve ark isinlarindan korumak igin, uygun filire ve koruyucu levhalara sahip bir kaynak
maskesi kullanin. Cildi korumak igin; dayanikli, yanmaz malzemeden imal edilmis uygun kiyafetler
giyin. Yakinda bulunan diger kisileri, uygun, yanmaz malzemelerden yapilmis paravanlarla koruyun ve
kendilerini kaynak arkina bakmamalari ve maruz birakmamalari konusunda uyarin.

Tuarkge
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KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VEYA PATLAMAYA NEDEN OLABILIR : Yangin tehlikesi arz eden
malzemeleri kaynak alanindan uzaklastirin ve bir yangin sénduricuyu kolaylikla erigilebilecek bir yerde
bulundurun. Kaynak iglemi esnasinda olugabilecek kivilcimlar ve sicak malzemeler, kiglk gatlak ve
acikliklardan kolaylikla gegerek yakin bdlgelere ulasabilir. Yanici veya zehirleyici gazlari ortamdan
tamamen uzaklastiracak uygun onlemlerin alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank yada
malzeme Uzerinde kaynak yapmayin. Bu ekipmani kesinlikle yanici gazlarin, buharlarin ya da yanici
sivilarin bulundugu yerlerde kullanmayin.

v dl

l‘th»ﬂﬁkh.\ml,

KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR: Kaynak sirasinda yilksek miktarda 1si agiga cikar. Calisma
alanindaki sicak ylzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir.  Calisma alanindaki
malzemelere dokunurken veya bu malzemeleri tasirken eldiven ve pense kullanin.

TUP HASAR GORMESI DURUMUNDA PATLAYABILIR: Yalnizca kullanilan islem icin dogru koruyucu
gazi iceren, sertifikall basingli gaz tiplerini ve kullanilan gaz ve basing igin tasarlanmig, dogru bir
sekilde calisan regulatérleri kullanin. Tupleri daima sabit bir destede guvenli bir sekilde zincirlenmis
halde, dik konumda tutun. Koruyucu kapak cikariimis iken gaz tuplerini hareket ettirmeyin veya
tasimayin. Elektrotun, elektrot pensesinin, sase pensesinin veya gerilim altindaki diger herhangi bir
parcanin gaz tlpu ile temas etmesine izin vermeyin. Gaz tipleri, kivilcim ve 1si kaynaklari da dahil
olmak lizere kaynak islemine veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri alanlardan uzak tutulmalidir.

HAREKETLI PARCALAR TEHLIKELIDIR: Bu makinenin icinde, ciddi yaralanmalara yol acabilecek
hareketli mekanik pargalar bulunur. Makineyi baslatirken, kullanirken ve servis islemlerini yaparken
ellerinizi, gévdenizi ve kiyafetlerinizi bu pargalardan uzak tutun.

SICAK SOGUTKAN MADDE CILDINiZi YAKABILIR: Sogutucu iizerinde servis islemleri yapmadan
once, sogutkanin SICAK OLMADIGINDAN her zaman emin olun.

GUVENLIK ISARETI: Bu ekipman, elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gerceklestirilen
kaynak islemleri igin gerekli olan glicli saglamaya uygundur.

Uretici, kullanici kilavuzunu giincellemeksizin tasarimlarda degisiklikler ve/veya iyilestirmeler yapma hakkini sakli tutar.

Tuarkge
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Girig

Genel Agiklama

Asagida verilen kaynak makineleri

POWERTEC® i250C STANDARD

POWERTEC® i250C ADVANCED

POWERTEC® i320C STANDARD

POWERTEC® i320C ADVANCED

POWERTEC® i380C ADVANCED

POWERTEC® i450C ADVANCED

su kaynak tirlerine izin verir:

o  GMAW (Gazalti Ark Kaynagi, MIG/MAG),

e FCAW (Ozlii Telle Ark Kaynag),

e SMAW (Ortiili Elektrot ile Elektrik Ark Kaynagi,
MMA),

Kurulum ve Operator Talimatlan

Komple paket icerigi asagidaki gibidir:

e Sase kablosu —3 m,

e Gazhortumu—-2m,

e Som tel i¢cin sirme makarasi V1.0/V1.2 (tel surtci
birimine monte edilir).

Kullanicinin satin alabileceg@i, onerilen ekipmanlardan
"Aksesuarlar" béliminde bahsedilmistir.

Makineyi kurmadan veya calistirmadan &nce bu
bélimun tamamini okuyun.

Konum ve Ortam

Bu makine, zorlu ortam kosullari altinda c¢alisacaktir.

Bununla birlikte, makinenin uzun 6mdurli olmasini ve

guvenilir bir sekilde kullanilabilmesini saglamak amaciyla

basit dnleyici tedbirlerin alinmasi énemlidir.

e Bu makineyi yatayda 15 dereceden daha fazla egime
sahip bir yilizey Uzerinde bulundurmayin veya
calistirmayin.

e Bu makineyi borularin buzunu c¢6zmek igin
kullanmayin.

e Bu makine, havalandirma kanallarina giren veya
buradan ¢ikan hava hareketini kisitlayici herhangi bir
engel olmaksizin, serbest temiz hava
sirkilasyonunun bulundudu ortamlarda tutulmalidir.
Makine calisir durumda iken, lUzeri kagit, bez ya da
benzeri malzemelerle 6rtilmemelidir.

Makinenin igine giren kir ve toz en aza indirilmelidir.

e Makineniz IP23 koruma sinifina sahiptir. Makinenizi
mimkin oldugunca kuru tutun ve islak zemin veya
su birikintisi izerine koymayin.

e Makinenizi radyo dalgasi ile kontrol edilen
cihazlardan uzak bir yerde bulundurun. Makinenin
normal kullanimi, radyo dalgasi ile kontrol edilen
yakindaki cihazlarin galismasini olumsuz yonde
etkileyebilir ve bu, yaralanmalara veya ekipman
hasarina neden olabilir. Bu  kilavuzdaki
elektromanyetik uygunluk bolimini okuyun.

e Makinenizi, ortam sicakhdi 40°C’den fazla olan
yerlerde kullanmayin.

Calisma Gevrimi ve Asiri Isinma

Bir kaynak makinesinin calisma cevrimi, kaynakg¢inin
makineyi anma kaynak degerinde calistirabilecegi 10
dakikalik bir déngu icerisindeki zaman yuzdesidir.

Ornek: %60 galigma gevrimi

6 dakika sureyle kaynak.
— N
—->

4 dakika sireyle mola.

Tuarkge

Calisma cevriminin asiri uzatilmasi, termal koruma
devresinin etkinlestiriimesine neden olacaktir.

[-®--8-2

Dakika veya Gorev Cevrimini
azaltin

Giris Besleme Baglantisi

& UYARI

Ancak vasifli bir elektrik¢i, kaynak makinesini besleme
sebekesine baglayabilir. Kurulum, ilgili Ulusal Elektrik
Yasasina ve yerel yonetmeliklere uygun olarak
yapilmalidir.

Makineyi calistirmadan 6nce, makineye beslenen giris
gerilimini, fazi ve frekansi kontrol edin. Makineden giris
kaynagina giden toprak kablolarinin baglantisini
dogrulayin. POWERTEC® i250C STANDARD /
ADVANCED, POWERTEC® i320C STANDARD /
ADVANCED, POWERTEC® i380C ADVANCED,
POWERTEC® i450C ADVANCED kaynak makinesi bir
toprak pimi bulunan, dogru monte edilmis, fis takilabilir
bir prize baglanmalidir.

Giris gerilimi 400 Vac 50/60Hz'dir. Giris beslemesi
hakkinda daha fazla bilgi igin bu kilavuzun teknik 6zellik
bélimune ve makinenin anma degerleri levhasina bakin.

Giris beslemesinden saglanan sebeke glicii miktarinin,
makinenin normal calisabilmesi icin yeterli oldugundan
emin olun. Gereken gecikmeli sigorta veya devre kesici
ve kablo boyutlari, bu kilavuzun teknik &zellikler
boéliminde verilmigtir.

& UYARI

Kaynak makinesi, kaynak makinesinin giris glicinden en
az %30 daha fazla c¢ikis glcline sahip bir gl¢
jeneratoriinden beslenebilir.

& UYARI

Makineye bir jeneratorden gluc¢ beslerken, kaynak
makinesinin hasar gérmesini dnlemek igin, jeneratori
kapatmadan 6nce ilk olarak kaynak makinesini
kapattiginizdan emin olun!

Tirkge



Cikis Baglantilari
Asagidaki Sekillerde [2], [3] ve [4] numarali noktalara
bakin.

Kontrol ve isletim Ozellikleri

On panel POWERTEC i250C&i320C
Standart Siiriim

Sekil 1

On panel POWERTEC i250C&i320C
Advanced Siiriim

N

o DR

Sekil 2

Tuarkge 10

On panel POWERTEC® i380C&i450C
Advanced Siiriim

10.

Sekil 3

. Gic __ Anahtart  ACMA/KAPAMA _ (Giris/Cikis):

Makineye giden giris glicini kontrol eder. Gicu
devreye almadan ("I") dnce, gi¢ kaynaginin sebeke
beslemesine bagli oldugundan emin olun. Girig glict
baglantisi kurulduktan ve gug¢ anahtari devreye
alindiktan sonra, gosterge 15131 yanacaktir.

Kaynak Devresi icin Negatif Cikis Soketi: Bir m.
elektrot pensesini, istenen konfigiirasyona
gore kabloya / sase kablosuna baglamak igindir.

Kaynak Devresi icin Pozitif Cikis Soketi: Bir
elektrot pensesini, istenen konfigirasyona
gore kabloya / sase kablosuna baglamak

icindir.

EURO Soket: Kaynak tabancasi baglamak igindir
(GMAW / FCAW iglemi igin).

Uzaktan Kumanda Konektér Fisi: Uzaktan Kumanda
Kitini takmak igindir. Bu konektor, Uzaktan Kumanda
baglantisina izin verir. "Aksesuarlar" bdélimune
bakiniz.

U0 Kullanici  Arayizi: ~ “Kullanict  Arayuzleri”
Bolimune bakiniz.

U7 Kullanici Arayidzia: Kullanici Araylzleri bélimune
bakiniz

Ekran Kapagi. U7 icin ekran korumasi.
Hizli Bagdlanti Kaplini: Sogutkan cikigl
(torca/tabancaya soguk sogutkan besler).

Hizli Baglanti Kaplini: Sogutkan girisi
(torgtan/tabancadan gelen sicak sogutkani

alir).

Tirkce



Arka Panel POWERTEC i250C&i320C
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Sekil 5

11. Tel Borusu Girisi: Tambur ambalajinda teslim edilen
kaynak teli icin borunun takilmasini saglar.
12. Ust Zincir: Gaz tiiptinii korumak icindir.

13. Alt_zincir: Gaz tlpund uygun sekilde sabitlemek
icindir

14. Besleme Fisi: Gaz isiticisi kiti icindir (“Aksesuarlar”
bélimine bakiniz).

15. Glc Kablosu (5m): Besleme fisini, bu kilavuzda

belirtilen sekilde makineye gore siniflandiriimis olan

mevcut giris kablosuna baglar ve gecerli tim

standartlara uygundur. Bu baglanti yalnizca yetkin bir

kisi tarafindan gerceklestirilecektir.

16. Gaz Konektérii: Gaz hatti igin baglanti.

17. Gaz Akis Regulatori Fisi: Gaz akis regulatori ayrica

satin alinabilir (“Aksesuarlar” bélimiine bakiniz).

Tuarkge

18. Gaz hortumu

19. Sase Kablosu
20. Kapak braketi: COOL ARC®26 gii¢ besleme ve

kontrol  kablosunu takmak icindir  ("Onerilen
Aksesuarlar" bolimiine bakiniz).
21.Hizh _Baglanti Kaplini: Sogdutkan girisi

©

(torca/tabancaya soguk sogutkan besler).

22.Hizh Baglanti Kaplini: Sogutkan ¢ikisi
(torctan/tabancadan gelen sicak sogutkani
alir).

Dahili Kontroller

Sekil 6
23.Makaraya Sariimis Tel (GMAW / FCAW igin):
Standart olarak gelmez.
24.Tel Makarasi  Tutucusu: Maksimum  16kg'lk

makaralar. Tutucu; 51 mm'lik mil Gzerine plastik, gelik

ve fiber makaralarin takilmasina izin verir.

Not: Plastik Fren Somunu Soldan dislidir.
25. Anahtar: tel siirme / gaz bosaltma: Bu anahtar, ¢ikis
gerilimini devreye almadan tel sturme (tel testi) ve
gaz akigi (gaz testi) islemleri gergeklestiriimesine

olanak verir.
26. Tel sirme birimi: 4 makarali tel stirme birimi.
27.Degdisken Kutupsallikli Fis Klemensi (GMAW /
FCAW-SS islemi icin): Bu klemens, kaynak

tabancasinda verilecek olan kaynak kutupsalligini
ayarlamayi mumkan kilar (+; -)
28. A Tipi USB Yuvasi: Tasinabilir USB bellek baglantisi
icindir. Makine yazihminin guncellenmesine ve
servise, video oynatmaya yoneliktir.

29. F1 Sigortasi: Disuk degerli sigorta kullanin:

POWERTEC® | POWERTEC® | POWERTEC® | POWERTEC®
i250C i320C i380C i450C
1A / 400V 1A / 400V 2A 1 400V 2A ] 400V
(6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm)
11 Tirkce




Standart Kullanici Arayuzi (U0)

LINCOLN
( ELECTRIC

30. Ekran:

e Sol ekran: Tel sirme hizini veya kaynak akimini
gosterir. Kaynak islemi sirasinda gercek kaynak
akimi degerini gosterir.

e Sag ekran: Volt birimi Gzerinden kaynak gerilimini
gosterir. Kaynak islemi sirasinda gercek kaynak
gerilimi degerini gosterir.

31. Sol Kontrol: Sol ekrandaki degerleri ayarlar.
32. Sag Kontrol: Sag ekrandaki degerleri ayarlar.

33. Sag Digme: Kaynak parametrelerinin kaydiriimasini,
degistiriimesini ve ayarlanmasini saglar.

34. Sol Digme: Kaynak isleminin degistiriimesini saglar.
35.Termal Asini Yik Gostergesi: Makinenin asiri yuk

altinda oldugunu veya sogutmanin yeterli olmadigini
gosterir.

36. Durum LED'i: Sistem hatalarini gdsteren iki renkli bir
lambadir. Sabit yesil 1sik normal g¢alismayi gosterir.
Hata durumlari Tablo 1'dekilere gére gdsterilir.

& UYARI

Makine ilk calstirildiginda ilk bir dakikaya kadar durum
lambasi yesil, kimi zaman da kirmizi ve yesil renkte
yanip  sOnecektir. Gl¢ kaynagi calistinldiginda
makinenin kaynak igin hazir olmasi 60 saniyeyi bulabilir.
Makine baslangi¢c durumuna getirme isleminden gectigi
icin bu normal bir durumdur.

Tuarkge
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Tablo 1 LED Lambasi Durumlari
Anlami

LED Lambasi

Durum Sadece iletisim icin CAN protokolii

kullanan makineler

Dogru calisma modu. Gig¢ kaynagdi
tum c¢evresel ekipmanlarla normal
iletisimde bulunur.

Sabit Yesil

Sistem sifirlamasi sirasinda olugur ve
glic kaynaginin sisteme baglanan
ilave bilesenlerin haritasini
cikardigini (tanimladigini) gosterir.
Bu durum, gl¢ kaynagi baglandiktan
sonra 1-10 saniye slreyle veya
calisma sirasinda sistem
yapilandirmasi degistirildiginde
olusur.

Hizh Yanip
Soénen Yesil

Durum kirmizi  ve yesil
renklerin herhangi bir
kombinasyonunda yanip soénlyorsa

1siklari

bu, makinede bir hata oldugu
anlamina gelir.
Kodun her bir rakami, gosterge

lambasinin kirmizi flaglarinin sayisini
yansitir. Ayri kod rakamlari, rakamlar
arasinda uzun bir duraksama olacak
sekilde, kirmizi renkte yanip soner.
Birden fazla kod bulunmasi
durumunda, kodlar yesil bir isikla
birbirinden  ayrilacaktir.  Makineyi
kapatmadan o6nce hata kodunu
okuyun.

Yesil ve Kirmizi
Doéntsumli

Hatayi silmek igin, makineyi kapatin,
birkag saniye bekleyin ve sonra
makineyi tekrar acin. Hata devam
ederse, bakim gereklidir. Litfen en
yakin yetkili servis merkezine veya
Lincoln Electric'e basvurun ve hata
kodunu bildirin.

CAN protokoliinde iletisim olmadigini

Sabit Kirmizi . ,
gosterir.

37.LED Gosterge: Sol ekranda tel siirme hizinin

gosterildigi bilgisini verir.
biriminin

38.LED Gosterge: Sol ekranda amper

gosterildigi bilgisini verir.

39. LED Gdsterge: Sag ekranda volt biriminin gosterildigi
bilgisini verir.

40. Kaynak Programlari Gostergeleri: LED lamba, etkin
manuel kaynak modunu gosterir. Bkz. Tablo 2.

41. Kaynak Parametreleri Gostergeleri: LED lamba, etkin
kaynak parametrelerini gosterir. Bkz. Tablo 3.

Tirkce



Kaynak islemi degisikligi
Altt manuel kaynak programindan birini hizla bellekten
¢agirmak mimkindir - Tablo 2.

Tablo 2 Manuel Kaynak Modlari:

Sembol LED islem
MIX
co: GMAW MIX
Ar
_ﬁ GMAW CO:2
GMAW
GMAW AR
FCAW MIX
FCAW
FCAW CO2
ol
iy SMAW
SMAW

Kaynak iglemini ayarlamak igin:

e Sol digmeye [34] basip dogru kaynak modunu segin
— gegerli programin LED'i yanip séner.

e Sol dugmeye tekrar basin, etkin kaynak modu
gOstergesi bir sonraki programa atlayacaktir.

AN uyARI
Agma ve kapatma sirasinda ekranlarda “noktali bir gizgi”
goérundr.

Tuarkge
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U0 Kullanici Arayuzu igin Hizh Erigim

ve Yapilandirma Meniisii

Kullanicilarin iki menu dizeyine erigimi vardir:

e Hizli Erisim — kaynak parametreleri ayarlari ile ilgili
temel menu

e Yapilandirma Menlsli — makine yapilandirmasi ve
segilen kaynak parametreleri ile iligkili gelismis men(.

M uyarl
Kaynak islemi sirasinda veya bir ariza oldugunda
(durum LED'i sabit yesil olmadiginda) menilye erisim
mumkin degildir.

Menuslindeki
kaynak

Hizh Erisim ve Yapilandirma
parametrelerin kullanilabilirligi, secilen
programina / kaynak islemine baglidir.

Cihaz yeniden baslatildiktan sonra kullanici ayarlari geri
yuklenir.

Parametre Segim Modu — sol ekrandaki [30] parametre
adi hizla yanip soéner.

Parametre Deger Degisiklidi Modu — sad ekrandaki [30]
parametre degeri hizla yanip soner.

Temel diizey

Mentye girmek icin (Tablo 3):

e Sag dugmeye [33] basarak mod segin.

e Sag ayar digmesini [32] kullanarak parametrenin
degerini ayarlayin.

e Sol digmeye [34] basarak ana meniye doéniin.

M uyari
2 saniye boyunca islem yapilmazsa sistem otomatik
olarak ana menuye déner.

Tirkce



Tablo 3 Temel meniiniin varsayilan ayarlar

Parametre

Tanim

Endiiktans — kisa ark kaynagi yapilirken ark
ozelliklerini kontrol eder. Endiiktans 0,0'in Gzerine
cikarildiinda daha canli bir ark (daha fazla
sicrama) elde edilirken endiktans 0,0'In altina
dusurilduginde daha yumusak bir ark (daha az
sigrama) elde edilir.

e Ayar araligi: -10,0 ila +10,0.

e Fabrika varsayllan ayarinda,

KAPALIDIR.

Sikigtirma

Torg tetigi modu (2 kademeli / 4 kademeli) -

torg tetiginin islevini degigtirir.

e 2 Kademeli tetik galismasi, tetige dogrudan
yanit vererek kaynagi devreye alir ve devre
disi birakir. Torg tetigine basildiginda kaynak
islemi baglar.

e 4 Kademeli mod, tor¢ tetigi serbest
birakildiginda kaynak isleminin
surdirilmesine izin verir. Kaynak iglemini
durdurmak igin, tor¢  tetigine  tekrar
basiimahdir. 4 kademeli model, uzun
kaynaklar yapmay!i kolaylastirir.

olos

Ahstirma WFS — tel sirme hizini, torg tetigine

basildigi andan arkin olusturuldugu ana kadar

ayarlar.

e Ayar araligi: minimum tel sirme hizindan
maksimuma kadar.

e Fabrika varsayilan ayari olarak, Alistirma WFS
kapalidir.

Geri Yanma Siiresi — tel sirme durduktan sonra
kaynagin devam ettigi suredir. Telin dolguya
yapismasini 6nler ve telin ucunu bir sonraki ark
baslangici i¢in hazirlar.

[ e Geri Yanma Siresi otomatik olarak ayarlanir
(0,07s)
e Ayar araligi: Os (KAPALI) ile 0,25s arasi
Tuarkge 14 Tirkce




Gelismis menii

Menlye girmek icin (Tablo 4):

e Menlye erismek igin, sag [33] ve sol digmeye [34]
ayni anda basin.

e Sol ayar diugmesini [31] kullanarak parametreyi
segin.
Sag digmeye [33] basarak onaylayin.
Sag ayar digmesini [32] kullanarak parametrenin
degerini secgin. Sol dugmeyi [34] kullanarak
istediginiz zaman parametre listesine donebilirsiniz.
Sag digmeye [33] basarak onaylayin.
Sol diigmeye [34] basarak ana meniiye donin.

Tablo 4 Geligmis meniiniin varsayilan ayarlari

AN uyARI
Kaydedilen degisikliklerle beraber meniiden ¢ikmak igin,
sol [34] ve sag diigmeye [33] ayni anda basin.

Bir dakika boyunca islem yapilmazsa sistem otomatik
olarak ana menuye doner.

Parametre

Tanim

Punta Kaynak Ayarlari — torg tetigi hala basili durumda olsa
bile, toplam kaynak suresini 0-120 saniye araliginda ayarlar.
Bu islev, 4 Kademeli Tetik Modunda ¢alismaz.

Krater Prosediirii — krater prosediriini devreye alir/devre

disi birakir:

e "ON" (DEVREDE) = Krater ayarlanabilir. Krater
parametresi, kullanici araytzindeki sag dugmeye atanir.
Kraterin ayarlanmasi sirasinda, LED gdsterge yanar.

e "OFF" (DEVRE DISI) (fabrika varsayilan ayari) = Krater
Prosedurtd ayart KAPALI'dir ve kullanici arayuzindeki
sag dugmeye basildiktan sonra yoksayilir.

On Akis Siiresi — torg tetigine bastiktan sonra, tel siirme

oncesinde, koruyucu gaz akigi olan suredir.

o Fabrika varsayilan ayari olarak, On Akis Siiresi 0,2
saniyeye ayarlidir.

e Ayar araligi: 0,1 saniye ila 25 saniye.

Son Akis Siresi — kaynak durduktan sonra koruyucu gaz

akisi olan siredir.

e Fabrika varsayllan ayari olarak, Son Akis Siresi 0,5
saniyeye ayarldir.

e Ayar araligi: 0,1 saniye ila 25 saniye.

Ark/Kayip Siiresi — bu secenek, bir ark olugturulmamasi
veya belirtilen bir slire boyunca arkin kaybedilmesi
durumunda istege bagh olarak c¢ikisi kapatmak igin
kullanilabilir.  Makinenin  zaman asimina  ugramasi
durumunda Hata 269 géruntilenecektir.

Bu deger KAPALI olarak ayarlanirsa, bir ark
olusturulmadiginda makine c¢ikisi kapatilmayacak veya bir
ark kaybedildiginde ¢ikis kapatilacaktir.

Bir deger ayarlandiginda, tetigin c¢ekilmesinin ardindan
belirtilen bir sure icinde bir ark olusturulmazsa veya bir ark
kaybedildikten sonra tetik ¢ekili kalirsa makine cikisi
kapatilacak ve hata 269 goéruntilenecektir.

Hatalari 6nlemek igin, tim parametreleri (Alistirma WFS, Tel

Stirme Hizi, Geri Yanma Siresi vb.) g6z 6ninde

bulundurarak uygun Ark/Kayip Siresi degerlerini ayarlayin.

e Ayar araliyi: KAPALI (0) ile 10 saniye arasinda, (fabrika
varsaylilan ayari KAPALI'dir).

Not: Yapistirma kaynagi isleminde bu parametre devre disi
birakilr.

Ekran Parlakh@i — ekran parlakhdi dizeyinin ayarlanmasini
saglar.

e Fabrika varsayilan ayari: 5.

e Ayararalid:: 1ila 10

Tuarkge
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Geribildirim Kalicihgr — kaynak durdurulduktan sonra

kaynak akimi deg@erinin nasil gériintiilenecegini belirler.

e "n0" (fabrika varsayilan degeri) = son kayitli geribildirim
degeri, kaynak durdurulduktan sonra 5 saniye boyunca
hizla yanip sénecek, ardindan ekran varsayilan degerlere
geri donecektir.

e "Yes" (Evet) - son kayitl geribildirim degeri, kaynak
durdurulduktan sonra tetige basilincaya veya ayar
digmesi kullanilincaya veya ark tutusuncaya kadar hizla
yanip sOnecektir.

Tel Siirme Hizi (WFS) birimi — goruntilenen WFS biriminin
degistiriimesini saglar:

o CE (AT) (fabrika varsayilan degeri) - m/dk;

e US (ABD) - in/dk.

Sicak Baslatma - ark baglatma sirasinda bliiyime nominal
akim degerinin yizdelik ayaridir. Cikis akiminin gegici olarak
blyimesine  neden olarak elektrotun  tutusmasini
kolaylastirir.

e Fabrika varsayilan ayari: 0.0

e Ayar araligi: -10,0 ila +10,0.

Bu parametre sadece SMAW icindir.

Ark Kuvveti - kaynak islemini kolaylastirmak amaciyla
elektrotun yapismasini 6nlemek igin ¢ikis akimini gegici
olarak artirir.

Duslk degerler, daha az kisa devre akimi ve daha yumusak
bir ark saglayacaktir. Yiksek ayarlar daha yiiksek bir kisa
devre akimi, daha kuvvetli bir ark ve muhtemelen daha fazla
sigrama yaratacaktir.

e Fabrika varsayilan ayari: 5,0

e Ayar araligi: 0,0 ila +10,0

Fabrika Ayarlarini Geri Yiikle — fabrika ayarlarinin geri
yuklenmesini saglar.

Yazilim siirimiinii goruntille — kullanici araylziinde

yazilim surimund goérintilemek icin kullanilir.

e Ik gériiniimde, Yazilim menisiine erisim saglandiktan
sonraki efekt gosterilir.

e ikinci goriinimde, parametre diizenleme segenegine
erigim saglandiktan sonraki efekt gosterilir.

Sogutucu - sogutucu bagli oldujunda bu secenek
kullanilabilir.

Bu islev asagidaki sogutucu modlarina olanak verir:

e FILL — Dolum.

e AUTO - Otomatik mod.

e On — Sogutucu surekli modda devrededir.

e Off — Sogutucu devre digidir.

Daha ayrintil bilgi igin sogutucu kullanim kilavuzuna bakiniz.

Tuarkge
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Arayiiz isaretleri Kilavuzu

Tablo 5 Sembollerin agiklamasi

3

Kaynak islemi Sec Kaynak Programi Se¢ SMAW (MMA) islemi

.ﬁ. QMAW (MIG/MAG) p FCAW islemi Kullgnlcl Belleginden
DA islemi DA Geri Cagir

Kullanici Bellegine Kullanici avarlari
Kaydet 4

a0 2
Yapilandirma m Ark Kuvveti

Geligsmig Ayarlar

Sicak Baglatma

HEE|

T3
-,
N

Sikistirma t1 4{7 On Akisg Siiresi Son Akis Siresi

Araylzi gérinimu

Ayarlari

Tabanca Tetigi Islevini
ofe eri Yanma Siresi Istirma ec ademeli
Geri Y. Sdresi Alist WFS Seg (2 Kad li/4
i Kademeli)
CIOLM | Sinirlar E 2 Kademeli Krater Proseddirii
b u'..ﬁ Punta Kaynak Ayarlari m 4 Kademeli Baslatma Proseduri
A . .
m Soguk Besleme -@: Parlaklik Diizeyi E \F(’Eﬁlr;ka Ayarlarini Geri
E Makine bilgileri INEIY | A/B Prosediirii USB Bellek
Tik isareti Vazgegme lsareti Erisim kontrolii
ESCape (Cikis) . .
Hata Digmesi d Onay Diugmesi
E Tel Strme Hizi [in/dk] n Kaynak Gerilimi “ Kaynak Akimi
ﬂ Kilitli Destek E Tel Strme Hizi [m/dk]
Dili Ayarla Gelismis Kullanici E Ekran Yapilandirma
a
[# % %_|
<30W

isleri Kaydetmeyi
itanga!‘.t K.yl.l.arl'C'.. M Etkinlestir/ Devre Digi Kilitlenecek Ogeyi Seg
raylzi gorinimi Birak
is Modunu Etkinlestir/
Devre Disi Birak veya . Kaydet Kilitle
Is Modu igin Is Seg
Kaynak Gegmisi E Yikle Servis kaynak gunlUkleri
Anlik Gorintt Sogutucu Servis MenUsi
Yesil Mod % Ayarlar Bekleme
Kapat Tarih / Saat l' ))) Ses Diizeyi

Tuarkge 17 Tirkce



B0

Video u Oynat m Duraklat
Durdur -‘l’l Tekrar kapali ‘l I‘ Tekrar agik
Sessiz

Tuarkge

18
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Geligmis Kullanici Arayiizi (U7)

(LINCOLN L
CTRIC |

Sekil 8

42 Ekran: 7”7 TFT ekran, kaynak iglemlerinin
parametrelerini gosterir.

Tablo 6 Standart / Gelismis Kullanici Arayiizii Goriiniimii

43.Sol Ayar Digmesi: Ekranin Sol ust kdsesindeki
degeri ayarlar. Segimi iptal eder. Onceki meniye
doner.

44.Sad Ayar Dugmesi: Ekranin Sag ust kosesindeki
degeri ayarlar. Degisikliklerin onaylanmasi.

45. Dugme: Ana menuye donmeyi saglar.

Kullanicilarin iki farkl arayltiz gérinimune erisimi vardir:
e Standart gérinim (Sekil 7.)

o Gelismis gorinim (Sekil 8)

Araylz gorinimind se¢gmek igin:

o Digmeye [45] veya Sag Ayar Digmesine [44] basin.

e Sag Ayar Dugmesini [44] kullanarak “Yapilandirma”
simgesini vurgulayin.
Sag Ayar Digmesine [44] basarak karari onaylayin.

e Sag Ayar Dugmesini [44] kullanarak “Kullanici
Arayuzi gérunimi” simgesini vurgulayin.
Sag Ayar Dugmesine [44] basarak karari onaylayin.
Gorinumlerden birini segin (Standart — Sekil 7 veya
Gelismis — Sekil 8).

e Digmeye [45] veya Sol Ayar Digmesine [43]
basarak ana meniye donun.

fArco2 4l -

teel
0.8

Process

—

o0 1)

Sekil 10

L N
S B f\H@?fP&.

islevler

46. Durum gubugu.

47. Olgillen akim (Sekil
9) ve gerilim (Sekil
10) degeri.

48. Olgllen gerilim
degeri.

49. Sol ayar diigmesi
[43] ile ayarlanan
Parametre Degeri (tel
surme hizi veya
akim).

50. Sag ayar digmesi
[44] ile ayarlanan
Parametre Degeri
(gerilim, reglaj).

51. Kaynak
Parametrelerinin
gorsellestiriimesi.

52. Kaynak
Parametreleri
Cubugu.

Tuarkge

Tirkce




Sekil 11

A - A/B Proseduri

B - Etkin kaynak modu hakkinda bilgi
C - 2/4 Kademeli

D - USB Bellek

E - Erisim kontrolu

F - Sogutucu

Kaynak Parametreleri Cubugu

Kaynak Parametreleri Cubugu sunlara izin verir:

e Kaynak islemi/programi degisikligi.

e Torg tetidi islevi degisikligi (GMAW,FCAW),

e Islevleri ve kaynak parametrelerini ekleme veya
gizleme — kullanici ayarlari.

e Ayarlari degistirme.

Tablo 7 GMAW ve FCAW Kaynak Parametreleri
Cubugu
Sembol

Aciklama

Kaynak islemi Seg

Destek

Tabanca Tetigi Islevini Sec (2 Kademeli /
4 Kademeli)

Sikistirma

Yapilandirma

Kullanici ayarlari

M uyarl
Parametrelerin kullanilabilirligi, secilen kaynak
programina / kaynak islemine baghdir.

Tablo 8 SMAW Kaynak Parametreleri Cubugu
Aciklama

Kaynak islemi Seg

Destek

Ark Kuvveti

Sicak Baglatma

Yapilandirma

n Kullanici ayarlar

Kaynak Programi Se¢
Kaynak Programini se¢mek igin:
o Digmeye [45] veya sag ayar dugmesine [44]
basarak Kaynak Parametreleri Cubuguna erisim
saglayin.
e Sag ayar diigmesini [44] kullanarak “Kaynak islemi
Se¢” simgesini vurgulayin.
Sag ayar digmesine [44] basarak segimi onaylayin.

Sekil 12

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak “Kaynak
Programi Se¢” simgesini vurgulayin.

Sekil 13

Sag ayar digmesine [44] basarak segimi onaylayin.

~ Sekil 14
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak program
numarasini vurgulayin.
e Sag ayar digmesine [44] basarak sec¢imi onaylayin.

AN uyARI
Kullanilabilir programlar listesi, gii¢ kaynagina baglidir.

Tirkce



Kullanici eger Kaynak Programi Numarasini bilmiyorsa
manuel secim yapabilir. Bu durumda lutfen asagidaki

yonlendirmeyi takip edin:

Kaynak iglemi

Mod
degisikligi:
Sineriji
/ Manuel
Elektrot  Tel
Malzemesi
Steel
Stainless
Aluminum
Si BEmze el
Elektrot  Tel [€]]
Capl e g —\‘
%-‘b-
(1X:]
1.0
12
Koruyucu
Gaz

CV ArMix

CV C02

Tuarkge

21

Destek

Destek Mentisiine erigmek igin:

Dugmeye [45] veya sag ayar digmesine [44]
basarak Kaynak Parametreleri Cubuguna erisim
saglayin.

Sag ayar duigmesini [44] kullanarak “Destek”
simgesini vurgulayin.

Sag ayar digmesine [44] basarak secimi onaylayin.

Technical Specifications
Accessories
Consumables

Safety

Welding Variables

Sekil 15

Destek Menusu asagidaki noktalarda bilgi almayi
mumkun kilar:

Teknik ozellikler.

Aksesuarlar.

Kaynak malzemeleri.

Gulvenlik kilavuzlari.

Kaynak degiskenlerinin etkisi MIG.

Tirkce



Kullanici ayarlari

Kullanici Ayarlarina erismek igin:

o Digmeye [45] veya sag ayar dugmesine [44]
basarak Kaynak Parametreleri Cubuguna erisim
saglayin.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak “Kullanici

ayarlari” simgesini vurgulayin.

Sag ayar digmesine [44] basarak secimi onaylayin.

Steel | l f:- |
grofAc2l B

User setup

har

Sekil 16

Kullanici Ayarlari MenUsl, Tablo 9'da goruldigu gibi
Kaynak Parametreleri Cubuguna [52] ilave islev ve/veya
parametreler eklemeye izin verir.

Tablo 9. Kullanici Ayarlari Meniisii
Sembol Aciklama

On Akis Siiresi

-,
-
g

BN
-,
N

Son Akis Siiresi

==

Geri Yanma Siresi

-
| 8
e
.-Q“

Punta Kaynak Ayarlari

Alistirma WFS

Baslatma Prosediri

Krater Prosediirt

EEH

A/B Prosedurl

2]
0
=

Kullanici Belleginden Geri Cagir

Kullanici Bellegine Kaydet

Blo]|®

USB Bellek

M uyARI
Parametrelerin veya islevlerin degerini degistirmek igin,
Kaynak Parametreleri Cubuguna [52] bunlarin simgeleri
eklenmelidir.

Tuarkge

Kaynak Parametreleri Cubuguna [52] parametre veya
islev eklemek igin:

o "Kullanici Ayarlari"na erisin (bkz. Sekil 16.)

e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak, Kaynak
Parametreleri Cubuguna [52] eklenecek olan
parametre veya islev simgesini vurgulayin; érnegin,
Alistirma WFS.

Sekil 17

e Sag ayar digmesine [44] basarak secimi onaylayin.
Alistirma WFS simgesi yerine birakilacaktir.

Sekil 18

A uyARI
e Simgeyi kaldirmak igin - sag ayar diigmesine [44] bir
kez daha basin.
o Kullanici Ayarlari Menustnden g¢ikmak igin — sol
digmeye [43] basin.

e Segcilen parametre veya iglev, Kaynak Parametreleri
Cubuguna [52] eklenmisgtir.
12 & Ay Steel '

s

“Sekil 19
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Secilen parametreyi veya islevi Kaynak Parametreleri
Cubugundan [52] kaldirmak igin:
o "Kullanici Ayarlari"na erisin.
e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak, Kaynak
Parametreleri Cubuduna [52] eklenmis olan
parametre veya islev simgesini vurgulayin.

Sekil 20

e Sag ayar dugmesine [44] basin — segilen simge,
ekranin altindan kaybolacaktir.

Sekil 21

e Secilen parametre veya islev, Kaynak Parametreleri

ubugundan [52] kaldiriimistir.
|AC02J t :g

User setup

[
Jrle

Sekil 22

Tuarkge

Parametrelerin ve iglevlerin agiklamasi:

On Akis Siiresi — torg tetigine bastiktan
sonra, tel sirme oOncesinde, koruyucu gaz
) akisi olan siiredir.

Ayar araligi: 0 saniye (KAPALI) ile 25 saniye arasinda
(fabrika varsayilan ayari Otomatik moddadir).

Son Akis Siiresi — kaynak durduktan sonra
- koruyucu gaz akigi olan suredir.
Ayar araligi: 0 saniye (KAPALI) ile

25 saniye arasinda (fabrika varsayllan ayar
Otomatik moddadir).

Geri Yanma Siiresi — tel sirme durduktan

sonra kaynagin devam ettigi suredir. Telin

— dolguya yapigmasini 6nler ve telin ucunu bir
sonraki ark baslangici i¢in hazirlar

Ayar araligi: KAPALI ile 0,25 saniye arasinda
(fabrika varsayilan ayari Otomatik moddadir).

Punta Kaynak Ayarlan - tor¢ tetidi hala
- basili durumda olsa bile, toplam kaynak

suresini ayarlar. Bu iglev, 4 Kademeli Tetik
Modunda galismaz.

Ayar arahgi: 0 saniye (KAPALI) ile 120 saniye
arasinda (fabrika varsayilan ayari KAPALI'dir).

M\ uyarl
Punta Zamanlayicisi, 4 Kademeli Tetik Modunda
etkisizdir.

Aligtirma WFS - tel sirme hizini, torg
m tetigine basildigi andan arkin olusturuldugu
ana kadar ayarlar.

e Ayar araligi: minimum ile 150 in/dk arasinda (fabrika
varsayilan ayari Otomatik moddadir).

Baslatma Prosediirii — kaynak isleminin
- basinda, belirtilen bir stire boyunca WFS ve

Volt'u (veya Reglaji) kontrol eder. Baslatma
sirasinda makine Baslatma Prosedirinden, 6nceden
ayarl Kaynak Prosediiriine gikacak veya disecektir.

e Ayar zaman araligi: 0 saniye (KAPALI) ila 10 saniye.

Krater Prosediirii - kaynak isleminin
- sonunda tetik serbest birakildiktan sonra,

belirtilen bir siire boyunca WFS (veya amper
birimi Uzerinden deger) ve Volt'u (veya Reglaji) kontrol
eder. Krater slresi igcinde makine Kaynak
Prosedlirinden Krater Prosedlrine c¢ikacak veya
disecektir.
e Ayar zaman araligi: 0 saniye (KAPALI) ila 10 saniye.

A/IB Prosediirii — hizli kaynak proseduri
degisikligine izin verir. Sunlar arasinda
siralama degisiklikleri olabilir:

e ki farkli kaynak programi.
e Ayni program igin farkl ayarlar.

Tirkce



> Kullanici Belleginden Geri Gagir - kayith
programlari kullanici belleginden geri ¢agirir.
Kaynak Programini Kullanici Belleginden geri
cagirmak igin:
Not: Kullanmadan o&nce Kaynak Programi
bellegine atanmis olmalidir
e “Yikle” simgesini Kaynak Parametreleri Cubuguna
ekleyin.
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak Bellege “Yiikle”
simgesini vurgulayin.
e Sag ayar dugmesine [44] basarak onaylayin —
Bellege “Yikle” menlsiu ekranda gosterilir.

kullanici

e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak, Kaynak
Programinin geri c¢adrilacagi Bellek numarasini
vurgulayin.

e Secimi onaylayin — sag digmeye [44] basin.

Kullanici Bellegine Kaydet - Kaynak
programlarini kendi parametreleri ile birlikte

elli kullanici belleginden birine kaydedin.
Bellege kaydetmek igin:
e "Kullanici Bellegine Kaydet" simgesini Kaynak
Parametreleri Cubuguna ekleyin.
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "Kullanici
Bellegine Kaydet" simgesini vurgulayin.

U -

$ekll 23

e Sag ayar dugmesine [44] basarak onaylayin —

"Kullanici Bellegine Kaydet" 6gesi ekranda gésterilir.
e Sag ayar dugmesini kullanarak, programin
kaydedilecegi bellek numarasini vurgulayin.

44.job 44
45.job 45
46. job 46
47.job 47

-~

Sekil 24

Tuarkge

24

e Secimi onaylayin — sag ayar diigmesini [44] 3 saniye
sureyle basili tutun.

44. job 44
45.job 45

46. job 46
47. job 47

Sekil 25
e s adini degistiin — sad ayar diugmesini [44]
cevirerek secim yapin: 0-9 rakamlari; A-Z, a-z

harfleri. Sag ayar digmesine [44] basarak adin ilk
karakterini onaylayin.

Sonraki karakterler de ayni yolla secilmelidir.

is adini onaylamak ve ana meniiye geri gitmek icin,
digmeye [45] veya sol ayar digmesine [43] basin.

USB Bellek - USB depolama aygiti USB
portuna takili oldugunda kullanici sunlara
erigebilir (Tablo 10.):

o=

Tablo 10 USB Meniisii

Sembol Aciklama
. Kaydet

Kaydet — asagidaki veriler bir Tasinabilir
USB Bellege kaydedilebilir: (Tablo 11.):

_JE

Tablo 11 Kaydetme ve geri yiikleme segenekleri
Sembol Aciklama

=

Gegerli Kaynak Ayarlari

Gelismig Parametre Yapilandirmasi
(P mendisu)

NE

Kullanici belleginde kayith tim kaynak
‘. programlari

©

Kullanici belleginde kayith kaynak
programlarindan biri

E"‘E
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USB aygitina veri kaydetmek igin:

e USB'yi kaynak makinesine takin.

e "USB Bellek" simgesini Kaynak parametreleri
cubuguna [52] ekleyin.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "USB Bellek"

simgesini vurgulayin.

Steel J te
@10 iArCOZE CED

e Sag ayar diigmesine [44] basarak sec¢imi onaylayin —
USB menusu ekranda gosterilir.

e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak “Kaydet”

simgesini vurgulayin.

Sekil 27

e Sag ayar dugmesine [44] basarak "Kaydet"
segenegine erisin — kaydet menlslu ekranda
gosterilir.

LEB2WMB

LEB3WMB

LEB4WMB

LEBSWMB

New file..

Sekil 28

Tuarkge

e Veri kopyalarinin kaydedilecedi bir dosya olusturun
veya segin.

e Ekranda, Tagsinabilr USB Bellege Veri Kaydetme

Meniisi gorintilenir.

Save

By X L @ m M2

CE

Sekil 29

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak Tasinabilir USB
Bellek Uzerindeki dosyaya kaydedilecek olan veri
simgesini vurgulayin. Ornegin: Geligsmis Parametre
Yapilandirmasi simgesi.

Save

By X L@ m M2

Sekil 30

e Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin.

Sekil 31

e Onaylayip verileri Tasmnabilr USB Bellege
kaydetmek icin, "Tik Isareti" simgesini vurgulayin ve
ardindan sag ayar diigmesine [44] basin.

e "USB Bellek" menisinden g¢ikmak icin — sol
digmeye [45] basin veya Tasinabilir USB Bellegi
USB yuvasindan ¢ikarin.

Tirkce



Yiikle — verileri USB Aygitindan makinenin
E bellegine geri yukler.

Tablo 12 Yiikle Meniisii
Sembol

20

USB Bellekten verileri yiklemek igin:

e USB'yi kaynak makinesine takin.

e "USB Bellek" simgesini Kaynak parametreleri
cubuguna [52] ekleyin.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "USB Bellek"

simgesini vurgulayin.

Steel J f .
210 |Ar(:02E H <]

Aciklama

Ayarlar

e

) o= @ @ "ff\z.

Sekil 32

e Sag ayar digmesine [44] basarak "YUkle" menUsiine
erisin — ylikle menusii ekranda gosterilir.

Sekil 33

e Sag ayar dugmesine [44] basarak "Ayarlar"
mendisine erisin — Ayarlar menlsu ekranda gosterilir

Settings l

Sekil 34

e Ayarlar — bu segenek yliikleme yapmaniza izin verir.

Tuarkge

Ayarlar, — bu secgenek bellekte kayitli olan
Gegerli Kaynak  Ayarlarini, Gelismis
Parametre Yapilandirmasini veya Kaynak

Programlarini  yiklemenize izin  verir.

Yukaridakilerden birini yiklemek igin:

e Makineye yiiklenecek olan verileri iceren dosyayi sag
ayar digmesi [44] ile segin.

= E : LEB2WMB

:E: LEB3WMB

: : LEB4WMB

: : | LEBSWMB

Sekil 35

e Sag ayar digmesine [44] basarak dosya segimini
onaylayin.

¢ Yiklenebilecek veriler ekranda gorulir.

Sag ayar diugmesini [44] kullanarak veri simgesini

vurgulayin.

Sekil 36

e Sag Ayar Dugmesine [44] basarak veri segimini
onaylayin.

Sekil 37
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e Onaylayip verileri Taginabilr USB Bellekten
yuklemek igin, "Tik Isareti" simgesini vurgulayin ve
ardindan sag ayar diigmesine [44] basin.

Sekil 38

e "USB Bellek" menisiinden ¢ikmak igin, sol digmeye
[45] basin veya Tasinabilr USB Bellegi USB
yuvasindan ¢ikarin.

(2]

Video dosyas! agmak igin:
e Sag ayar digmesine [44] basarak "YUkle" menUsiine
erisin — yliikle menusii ekranda gosterilir.

Video — bu segenek, USB'den video
oynatmaniza izin verir.

Sekil 39

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak Video simgesini
vurgulayin ve buna basarak onaylayin.

Sekil 40

Tuarkge

27

e Mevcut video dosyalarinin listesi ekrana gelecektir.

LF52D.avi

LF56D.avi

Lincoln Electric.avi

Powertec - i Savi

Sekil 41

e Dosyayl sagd ayar dugmesi [44] ile vurgulayin ve
buna basarak onaylayin.

POWERTEC

(LINCOLN -
| ELECTRIC

> O W
Sekil 42

Tablo 13 Video Oynatici Meniisii

Sembol Aciklama
u Oynat
m Duraklat
D Durdur
Tekrar kapali
a Tekrar agik
|' ))) Ses Dilzeyi
.}: ):)) Sessiz

¢ Video Oynatici Menilsliinde gezinme:
- Segenek secimi — sag ayar digmesini gevirin
- Buna basarak onaylayin
Her durumda Sol ayar digmesine [43] basarak
dosya listesi segimine donebilirsiniz.
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Ayarlar ve Yapilandirma Menusu

Ayarlar ve Yapilandirma MenusUline erigmek igin:

o Digmeye [45] veya sag ayar dugmesine [44]
basarak Kaynak Parametreleri Cubuguna erisim
saglayin.

e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak “Yapilandirma’
simgesini vurgulayin.

ayar digmesine [44] basarak secimi onaylayin.

IArC02:¢ !

—_—

Configuration

~ Sekil 43

Tablo 14 Yapilandirma Meniisii
Sembol Aciklama

« @

Sinirlar

Ekran Yapilandirma Ayarlari

Ay
-
@:
N

7N

Parlaklik Diizeyi

Erisim kontrolu

B

is Modunu Etkinlestir/ Devre Digi Birak
veya Is Modu igin Is Se¢

™

Dili Ayarla

Fabrika Ayarlarini Geri Yikle

Makine bilgileri

Gelismis Ayarlar

Sogutucu

Servis Menlisli

EEEEE0

Yesil Mod
l' ))) Ses Diizeyi

Tuarkge

28

Sinirlar — operatériin segilen iste ana kaynak
parametrelerine sinirlar getirmesine olanak
verir. Operat6r, parametre degerini belirtilen
sinirlar dahilinde ayarlayabilir.

M uyarl
Sinirlar sadece kullanici belleginde kayith programlar
icin ayarlanabilir.

Sinirlar asagidaki parametreler icin ayarlanabilir:
Kaynak Akimi

Tel Stirme Hizi

Kaynak Gerilimi

Sicak Baglatma

Ark Kuvveti

Sikistirma

Araligi ayarlamak igin:
e "Yapilandirma" menustine girin.
e Sag ayar digmesini [44]

simgesini vurgulayin.

kullanarak "Sinirlar"

Limits

Sekil 44

e Sag ayar diigmesine [44] basarak onaylayin. Mevcut
isleri iceren liste ekrana gelecektir.

1. job 1
2. job 2 1stPass
45. job 45

Sekil 45

e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak isi vurgulayin.
Sag ayar diigmesine [44] basarak segimi onaylayin.
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e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak, degistirilecek
olan parametreyi secin.
e Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin.
Sag ayar digmesini [44] kullanarak degeri degistirin.
Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin.
e Sekil 47'de parametre degerlerinde
degisikligin etkisi gosterilmektedir.

yapilan

1.27

min| VoL

CIOL]

Sekil 47

o Degisiklikleri kaydedip c¢ikmak icin diugmeye [45]
basin.

Ekran Yapilandirma Ayarlari
Iki Ekran yapilandirmasi mevcuttur:

Tablo 15 Ekran Yapilandirma Ayarlari
Sembol Aciklama

I Standart Kullanici Araylzi gérinimu

Gelismis Kullanici Arayiizii gérinimi

Ekran Yapilandirmasini ayarlamak igin:
e "Yapilandirma" Meniistine erisin.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak “Kullanici
Arayuzi gérunimi” simgesini vurgulayin.

Sekil 48

Tuarkge

e Sag ayar dugmesine [44] basin. "Kullanici Arayizi
gérinumi" menisu ekranda gorintilenir.

Sekil 49

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak ekran
yapilandirmasini segin.

S Parlaklik Dizeyi
-.- Ekran parlakliginin 0 ile 10 arasinda

- ~

= ayarlanmasina izin verir.

Sekil 50
Erisim kontrolii
Bu islev asagidaki etkinliklere olanak verir:

Tablo 16 Erigsim kontrolii
Sembol

iite
j Kilittenecek Ogeyi Sec
M isleri Kaydetmeyi Etkinlestir/ Devre Disi
Birak
)] is Modunu Etkinlestir/ Devre Digi Birak
[} veya Is Modu icin Is Seg

Aciklama

f

&
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Kilitle — sifre ayarlamaya izin verir.
Sifre ayarlamak igin:
e "Yapilandirma" menistine erisin.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "Kilitle" simgesini
vurgulayin.

Sekil 51

e Sag ayar dugmesine [44] basin. "Kilitle" ayar menusi
ekranda goérintilenir.

Sekil 52

e Sag ayar digmesini [44] gevirerek secim yapin: 0-9
rakamlari.

e Sag ayar digmesine [44] basarak sifrenin ilk
karakterini onaylayin.

e Sonraki karakterler de ayni yolla segilmelidir.

M uyarl
Son karakter ayarlandiktan sonra sistem otomatik olarak

cikis yapar.

Tuarkge

Kilittenecek Ogeyi Se¢ - kaynak
parametreleri ¢ubudundaki bazi islevlerin

islevleri kilitlemek igin:

¢ "Yapilandirma" Menustne erigin.
e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak "Kilitlenecek
Ogeyi Se¢" simgesini vurgulayin.

Lock function

Sekil 53
e Sag ayar digmesine [44] basin. Kilitle islev menUsi
ekranda goérintulenir.

e Sag ayar diigmesini [44] kullanarak islevi vurgulayin
(6rneg@in "Gelismis Ayarlar").

Advanced setup
al

2,8

Sekil 54
e Sag ayar digmesine [44] basin. Segilen
parametrenin  simgesi ekranin alt kismindan

kaldirilacaktir (Sekil 55). Bu parametre Kaynak
parametreleri gubugundan [52] da kaldirilacaktir.

Advanced setup
B

Sekil 55

N UYARI

islev kilidini ¢ézmek icin kullanici, islevi kilitlerken
gerceklestirdigi adimlarin aynisini gergeklestirmelidir.

Tirkce



isleri Kaydetmeyi Etkinlestir/ Devre Disi
(% Birak - igleri bellege kaydetme 6zelligini agip
kapatmayi saglar

¢ "Yapilandirma" mendustune erigin.
e Saj ayar digmesini [44] kullanarak ‘“Isleri
Etkinlestir/Devre Disi Birak" simgesini vurgulayin.

Enable/Disable Jobs

=l

Sekil 56

e Sag ayar diigmesine [44] basarak onaylayin. "isleri
Etkinlestir/Devre Disi  Birak" menlsli ekranda
g6runtdlenir.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak is numarasini
vurgulayin.  Segilen isin simgesi ekranin alt
kismindan kaldirilacaktir.

job 2

al W [ L L L1

§ (2] fefsfefr]s]

Sekil 57

e Sag ayar digmesine [44] basin. Segilen programin
simgesi ekranin altindan kaldirilacaktir.

b2

e B | | [ |}
B (1] [sfafsfefr]e)

DN

—O0
Sekil 58

Tuarkge

A uyARI
Devre disi birakilan isler "Bellege kaydet" islevinde
kullanilamaz — Sekil 59'da gosterilmistir (is 2
kullanilamaz).

Sekil 59

D) is Galismasi igin Is Seg - is Modu
| devreye alindiginda hangi islerin
e etkinlesecegini segmeyi saglar.

s Calismasi igin s segmek
istediginizde:
e "Yapilandirma" menistine erisin.
e Sag ayar diigmesini [44] kullanarak “Iis Modu icin Is
Seg¢” simgesini vurgulayin.

Select Jobs for Job Mode

ot @ [

P

2
(%

Sekil 60

Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin.
Sag ayar digmesini [44] kullanarak is numarasini
vurgulayin.
e Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin —
secilen parametrenin simgesi ekranin alt kisminda
gdzikecektir.

Sekil 61

o Diugmeye [45] basarak ana menuye donin.

Tirkce



is Modunu Etkinlestir/ Devre
Disi Birak veya Is Modu igin Is

R
- . Se¢ — kullanicinin sadece segcilen

islerle galismak icin erigimi vardir.

UYARI: ik olarak kullanici is Modunda kullanilabilecek
olan isleri segmelidir (Kilitle -> I'§' Modunu Etkinlestir/
Devre Dig1 Birak veya Is Modu igin Is Seg).

Is Modunu devreye almak igin:

e "Yapilandirma" menustine erisin.

e Sag ayar duagmesini [44] kullanarak
simgesini vurgulayin.

is Modu

Job Mode

Sekil 62

e Sag ayar diigmesine [44] basin. is Modu meniisii
ekranda gérintulenir.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak asagidaki sekilde
gOsterilen seceneklerden birini vurgulayin.

is Modunu iptal Et

is Modunu Devreye Al

Sekil 63

e Sag ayar digmesine [44] basarak segimi onaylayin.

N UYARI

is Modu devreye alindiktan sonra bu islevin simgesi
Kaynak Parametreleri Cubugunda gorintilenecektir.
Bellege Yikle ve Bellege Kaydet secenekleri bu modda
engellenecektir.

Tuarkge 32

Dili Ayarla — kullanici, arayuz dili segebilir
(ingilizce, Lehge, Fince, Fransizca, Almanca,
ispanyolca, italyanca, Felemenkge,
Romence).
Dili ayarlamak igin:
¢ "Yapilandirma" mendustune erigin.
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "Dili Ayarla"
simgesini vurgulayin.

Language

Sekil 64

e Sag ayar digmesine [44] basin. Dil Menisu ekranda
goruntilenir.

‘ Pycckui
e

v

)0 o el 0 O

Sekil 65

e Sag ayar diigmesini [44] kullanarak Dili segin.
e Sag ayar digmesine [44] basarak sec¢imi onaylayin.

Tirkce



Yesil Mod — kaynak ekipmaninin, kullanimda
degilken, dusutk gli¢ durumuna gegmesini ve
glic tlketimini azaltmasini saglayan bir gli¢

El:f%’
yonetimi 6zelligidir.

Bu islevleri ayarlamak igin:

e "Yapilandirma" Meniistine erisin.
e Sag ayar dugmesini [44] kullanarak "Yesil Mod"
simgesini vurgulayin.

o ® B

Sekil 66

e Sag ayar dugmesine [44] basin. "Yesil Mod" menUsl
ekranda goéruntulenir

Standby ‘

<30W

Sekil 67

Tablo 17 Ekran Yapilandirma Ayarlari
Sembol Aciklama

<30W

Bekleme (varsayilan: Kapali)

Kapatma (varsayilan: Kapali)

Tuarkge

33

Bekleme — bu secenek, kaynak ekipmani
kullanimda degilken enerji tiketimini 30W

o

*%N1|"."l seviyesinin altina diglrmenizi saglar.
Bekleme seceneginin devreye girecegi

zamani ayarlamak igin:

e Sag ayar digmesine [44] basarak Bekleme

mendisune girin
e Sag ayar digmesi [44] ile, 10-300 dk araliginda
istediginiz sureyi ayarlayin veya bu iglevi Kapall
duruma getirin.
Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin.

Sekil 68
Makine Bekleme modundayken kullanici arayiziinde
veya tetikte yapilacak herhangi bir islem, kaynak

makinesinin normal ¢alismasini devreye alir

Kapatma — bu secgenek, kaynak ekipmani

kullanimda degilken enerji tiketimini 10W

seviyesinin altina dusirmenizi saglar.

Kapatma seceneginin devreye

zamani ayarlamak igin:

e Sag ayar dugmesine
menusune girin

e Sag ayar digmesi [44] ile, 10-300 dk araliginda

istediginiz slreyi ayarlayin veya bu iglevi Kapall

duruma getirin.

Sag ayar dugmesine [44] basarak onaylayin.

gireceqi

[44] basarak Kapatma

Sekil 69
e Isletim sistemi, zaman sayaci tarafindan Kapatma
Modu devreye alinmadan 15 sn Once size haber
verir.

Tirkce



Shutdown After

Press/rotate to cancel

Sekil 70

A uvARI
Makine Kapatma modundayken normal ¢alismayi
devreye almak icin makinenin kapatilip agilmasi gerekir.

N UYARI

Bekleme ve Kapatma modunda ekran arka 1511 devre
disidir.

()

¢ "Yapilandirma" Mendustne erigin.
Sagd ayar digmesini [44] kullanarak "Ses dizeyi"
simgesini vurgulayin

Sag ayar digmesine [44] basin. Ses Dlzeyi MenUsu
ekranda goéruntulenir

Ses diizeyi - Isletim ses
ayarlamaniza izin verir.
Bu islevleri ayarlamak igin:

dizeyini

Sound Volume
)~ P& OW

Sekil 71

e Sag ayar diigmesi [44] ile, 1-10 araliginda istediginiz
ses diizeyini ayarlayin veya bu iglevi Kapali duruma
getirin.

Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin.

Sekil 72

N uYARI

isletim sistemi ses diizeyi, video oynaticinin ses
diizeyinden ayridir.

Tuarkge

Tarih / Saat — Gegerli tarih ve saati
ayarlamaniza izin verir.
Tarih ve saati ayarlamak igin:

e "Yapilandirma" Mentstine erisin
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "Tarih / Saat"
simgesini vurgulayin
Sag ayar diigmesine [44] basin. Tarih / Saat MenUsU
ekranda goérintilenir

)o@ B OB

Sekil 73

e Sag ayar dugmesi [44] ile, degistirmek istediginiz
tarih veya saat bilesenlerinden birini segin.

e Sag ayar digmesine [44] basarak onaylayin, segilen
hiicre hizla yanip sénecektir

e Sag ayar dugmesi [44] ile, istediginiz degeri

ayarlayin.

Sag ayar dugmesine [44] basarak onaylayin

Date / Time Settings

/2020 -08-25]
e

4y
&
Sekil 74

e Ayarlanan saat Durum

goruntulenecektir

Cubugunda [46]

Sekil 75
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m Fabrika Ayarlarini Geri Yiikle

M uyARI
Fabrika Ayarlari geri yiklendikten sonra, kullanici
belleginde kayitl ayarlar silinecektir.

Fabrika ayarlarini geri yiklemek igin:
e "Yapilandirma" meniistine erisin.
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak
Avyarlarini Geri Yukle" simgesini vurgulayin.

"Fabrika

Factory reset
u-@-w:!E !-—O@ [a

Sekil 76

e Sag ayar digmesine [44] basin. "Fabrika Ayarlarini
Geri YUkle" simgesi ekranda goruntilenir.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "Tik Isareti"ni

vurgulayin.

Sekil 77

e Sag digmeye [44] basarak secimi onaylayin. Fabrika
ayarlari geri yiklenir.

E Makine bilgileri

Mevcut bilgiler:

e Yazihm Surima.
e Donanim Suriimd.
o Kaynak Yazilimi.
e Makine IP Adresi.

Tuarkge

A Gelismis Ayarlar
Bu menu, cihazin yapilandirma
parametrelerine erisim saglar. Yapilandirma

parametrelerini ayarlamak igin:
e "Yapilandirma" menustune erigin.

e Sag ayar digmesini [44] kullanarak "Gelismis
ayarlar" simgesini vurgulayin.

Advanced setup
vor L) @0 D @B [ B

Sekil 78

e Sag ayar digmesine [44] basin. "Gelismis Meni"
ekranda gérintulenir.

e Sag Ayar Digmesini [44] kullanarak, degistirilecek

olan parametre numarasini vurgulayin; érnegin P.1 -

WES biriminin  degistiriimesini  saglar, fabrika

varsayilan degeri: "Metrik" = m/dk.

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
'P.5 Procedure change method
P-4 Recall memory with trigger

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Sekil 79

e Sag ayar digmesine [44] basin.
e Sag ayar digmesini [44] kullanarak in/dk (ingiliz)
segenegini vurgulayin.

P.9 Crater Delay = :
P.7Gun Offset Adjustment |

P.5 Procedure change in/min
P.4 Recall memory wil  __ rp/min
P.1 Wire feed speed units § m/min
P.0 Exit '

Sekil 80

o Sag digmeye [44] basarak segimi onaylayin.
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Tablo 18 Yapilandirma Parametreleri

P.0

Meniiden Cikig

Menlden ¢ikmayi saglar

P.1

Tel Siirme Hizi (WFS) birimleri

WES biriminin degistiriimesini saglar:
e "Metrik" (fabrika varsayilan degeri) = m/dk;
e "ingiliz" = in/dk.

P.4

Tetik ile Bellek Geri Cagirma

Bu segenek, tabanca tetigi hizlica gekilip serbest birakilarak bir bellegin

geri ¢cagrilmasini saglar:

e "Enable" (Etkinlestir) = Tabanca tetigi hizlica gekilip birakilarak 2 ile 9
arasindaki belleklerin secilmesi. Tabanca tetigi ile bir belledi geri
cagirmak igin, tetigi bellek numarasina karsilik gelen sayida hizlica
cekip birakin. Ornegin, bellek 3'U geri gagirmak icin, tetigi 3 kez hizlica
cekip birakin. Tetikle bellek geri cagirma islemi sadece sistem kaynak
isleminde degilken yapilabilir.

e "Disable" (Devre digi birak) (fabrika varsayilan ayari) = Bellek secimi
sadece Panel Dugmeleri ile gergeklestirilir.

P.5

Prosediir degistirme yontemi

Bu segenek, uzaktan prosedur segiminin (A/B) nasil yapilacagini belirler.
Secilen prosediri uzaktan degistirmek icin su yontemler kullanilabilir:
e "External Switch" (Harici Anahtar) (fabrika varsayilan ayari) = ikili
Prosedir segimi ancak Capraz gegcisli tabanca veya uzaktan kumanda
ile gergeklestirilebilir.
e "Quick Trigger" (Hizli Tetik) = 2 stroklu modla kaynak yaparken A
prosedirl ile B prosediri arasinda gegise izin verir. Capraz gegisli
tabanca veya uzaktan kumanda gereklidir. Calistirmak igin:
¢+  "WFS/Proced. A-B" (WFS/Prosedir A-B) secenegini P.25'ten
secgerek A ve B prosediirleri igin parametreleri ayarlayin.

¢+ Tabanca tetigini ¢ekerek kaynak islemine baslayin. Sistem, A
proseduri ayarlari ile kaynak islemi yapacaktir.

¢+ Kaynak sirasinda tabancanin tetigini hizla serbest birakip c¢ekin.
Sistem, B prosediri ayarlarina gegecektir. A prosedirii ayarlarina
dénmek igin islemi tekrarlayin. Kaynak islemi sirasinda proseddir
gerektigi kadar degistirilebilir.

+ Kaynak islemini durdurmak icin tetigi serbest birakin. Bir sonraki
kaynak yapilirken sistem yine A prosediiri ile baslayacaktir.

P.7

Tabanca Sapma Ayari

Bu secgenek, itmeli-gekmeli tip bir tabancanin gekme motorunun tel siirme
hizi kalibrasyonunu ayarlar. Bu islem sadece olasi diger dizeltmelerle
herhangi bir itme-gekme besleme sorunu ¢oziimlenemediginde
gercgeklestiriimelidir. Cekmeli tabanca motorunun sapma kalibrasyonunu
yapmak igin bir devir olcer gereklidir. Kalibrasyon prosedurinu
gerceklestirmek i¢in sunlari yapin:

1. Hem c¢ekme hem de itme tel sirme birimleri izerindeki baski
kolunu serbest birakin.
Tel sirme hizini 200 ipm'ye ayarlayin.
Cekme tel stirme biriminden teli ¢ikarin.
Cekmeli tabancadaki stirme makarasina bir devir dlger tutun.
itmeli-cekmeli tabancada tetigi cekin.
Cekme motorunun devrini o6lgiin. Devir 115 ile 125 devir/dk
arasinda olmalidir. Gerekirse gekme motorunu yavaslatmak igin
kalibrasyon ayarini disurin veya motoru hizlandirmak igin
kalibrasyon ayarini ylkseltin.
e Kalibrasyon araligi -30 ila +30'dur, varsayilan deger 0'dir.

ok wN

P.9

Krater Gecikmesi

Bu segenek, kisa gecici kaynaklar yaparken Krater siralamasini atlamak
icin kullanihir. Zamanlayicinin sliresi dolmadan &nce tetik serbest
birakilirsa Krater baypas edilir ve kaynak sonlandirilir. Zamanlayicinin
suresi dolduktan sonra tetik serbest birakilirsa Krater siralamasi normal
sekilde isler (etkinlestiriimis olmasi kaydiyla).

e KAPALI (0) ila 10,0 saniye (varsayilan = Kapali)

Tuarkge
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P.17 |Uzaktan Kumanda Tipi Bu secgenek, kullaniimakta olan analog uzaktan kumandanin tipini belirler.
Dijital uzaktan kumanda cihazlari (dijital ekranlilar) otomatik olarak
yapilandirilir.

e "Push-Pull Gun" (itmeli-Cekmeli Tabanca) = Tel siirme hizi kontrolii
icin bir potansiyometre kullanan itmeli-cekmeli tabanca ile MIG kaynagi
yaparken bu ayari kullanin (bu ayar "P.17 Tabanca Sec¢imi" = itmeli-
Cekmeli ile geriye dogru uyumludur).

e "TIG Amp Control" (TIG Amp Kontrolu) = Ayakla veya elle akim kontrol
cihazi (Amptrol) ile TIG kaynag! yaparken bu ayari kullanin. TIG
kaynagi sirasinda Kullanici Arayiziinde sol ustteki Kontrol, TIG amp
kontroli. maksimum ayarindayken elde edilen maksimum akimi
ayarlar.

e "Stick/Gouge Rem." (Yapistirma/Oluk Agma Uzak.) = Bir uzaktan ¢ikis
kontrol cihazi ile yapistirma kaynagi veya oluk agma yaparken bu ayari
kullanin. Yapistirma kaynagi sirasinda Kullanici Arayuziinde sol Ustteki
Kontrol, yapistirma uzak ayari maksimum degerindeyken elde edilen
maksimum akimi ayarlar. Oluk agma sirasinda sol Ustteki Kontrol
devre digi kalir ve oluk agma akimi, uzaktan kumandada ayarlanir.

e "All Mode Remote" (Tim Modlar Uzaktan) = Bu ayar, uzaktan
kumandanin tim kaynak modlarinda galismasini saglar; 6 pimli ve 7
pimli uzaktan kumanda baglantilarina sahip ¢cogu makine bu sayede
calisabilir.

e "Joystick MIG Gun" (Kumanda Kollu MIG Tabancasi) (Avrupa
varsaylilan ayari) = Kumanda koluyla kontrol 6zelligine sahip bir itmeli
MIG tabancasi ile MIG kaynagi yaparken bu ayari kullanin. Yapistirma,
TIG ve oluk agma kaynak akimlari Kullanici Araylziinden ayarlanir.
Not: 12 pimli bir konektori olmayan makinelerde "Kumanda Kollu MIG
Tabancas!" ayarlari gézikmeyecektir.

P.20 |Reglaji Volt Olarak Goster|Reglajin nasil gortintilenecegini belirler

Secenegi e "No" (Hayir) (fabrika varsayilan ayari) = Reglaj, kaynak setinde tanimli
formatta gorintilenir.

e "Yes" (Evet) = TUm reglaj deg@erleri gerilim olarak gdsterilir.

Not: Bu segenek tim makinelerde bulunmayabilir. Giig kaynagi bu iglevi

desteklemelidir, aksi takdirde bu secenek menude géziukmeyecektir.

P.22 |Ark Baslangici/Kaybi Hata | Bu secgenek, bir ark olusturulmamasi veya belirtilen bir stre boyunca arkin

Siresi

kaybedilmesi durumunda istege bagli olarak c¢ikisi kapatmak igin
kullanilabilir. Makinenin zaman asimina ugramasi durumunda Hata 269
goOruntllenecektir. Bu deder KAPALI olarak ayarlanirsa, bir ark
olusturulmadiginda makine ¢ikisi kapatiimayacak veya bir ark
kaybedildiginde c¢ikis kapatiimayacaktir.Tetik, sicak tel beslemesi igin
kullanilabilir (varsayilan). Bir de@ger ayarlanmasi durumunda, tetidin
cekilmesinin ardindan belirtilen bir sire i¢inde bir ark olusturulmazsa veya
bir ark kaybedildikten sonra tetik cekili kalirsa makine ¢ikisi kapatilacaktir.
Rahatsiz edici hatalari 6nlemek icin, tim kaynak parametrelerini (alistirma
tel sirme hizi, kaynak teli sirme hizi, elektrikli serbest tel boyu vb.) g6z
6niunde bulundurduktan sonra Ark Baslangici/Kaybi Hata Siresini uygun
bir degere ayarlayin. Ark Baslangici/Kaybi Hata Siresinde daha sonra
degisiklik yapiimasini 6nlemek igin, Power Wave Manager yazilimi ile Kilit
Tercihi = Evet seklinde ayarlanarak ayarlar mendsu kilittenmelidir.

Not: Yapistirma, TIG veya Oluk Agma modunda kaynak yaparken bu
parametre devre disi birakilir.

Tuarkge
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P.25

Kumanda Kolu Yapilandirmasi

Bu secenek, sol ve sagd kumanda kolu konumlarinin davranigini

degistirmek igin kullanilabilir:

e "Disable Joystick" (Kumanda Kolunu Devre Disi Birak) = Kumanda
kolu calismaz.

e "WFS/Trim" (WFS/Reglaj) = Sol ve sag kumanda kolu konumlari Ark
Boyu Reglajini, Ark Gerilimini, Gicli ve STT® Arka Plan Akimini
segilen kaynak moduna gére ayarlayacaktir. Ornegin, sinerjik olmayan
bir STT® kaynak modu segildiginde sol ve sag kumanda kolu konumlari
Arka Plan Akimini ayarlayacaktir. Bir Gli¢c modu segildiginde sol ve sag
kumanda kolu konumlari Gicu (kW) ayarlayacaktir.

e "WFS/Job" (WFS/is) (bellek) = Sol ve sag kumanda kolu konumlari
sunlari yapacaktir:

e Kaynak yapilmadigi zaman bir kullanici bellegi segcmek.
e Kaynak vyapilirken Reglaj/Gerilim/Gug¢/STT Arka Plan Akimi
ayarlamak.

o "WFS/Proced. A-B" (WFS/Prosed. A-B) = Sol ve sag kumanda kolu
konumlari, kaynak vyapilirken ve kaynak yapilmadiginda A ve B
prosedirinid segmek icin kullanilacaktir. Sol kumanda kolu konumu A
proseduriini seger, sag kumanda kolu konumu B prosediiriinii seger.

Not: "Kumanda Kolunu Devre DigI Birak" digindaki tim yapilandirmalarda,

kaynak yapilirken ve kaynak yapilmadigi zaman, yukari ve agad! kumanda

kolu konumlari tel sirme hizini ayarlayacaktir.

P.28

Calisma Noktasini Amp Olarak
Goster Segenegi

Calisma noktasinin nasil gériintilenecegini belirler:

e "No" (Hayir) (fabrika varsayilan ayari) = Calisma noktasi, kaynak
setinde tanimh formatta gorintulenir.

e "Yes" (Evet) = Tim calisma noktasi dederleri amperaj olarak gosterilir.

Not: Bu secenek tim makinelerde bulunmayabilir. Glg¢ kaynagi bu islevi

desteklemelidir, aksi takdirde bu secenek mentde gézikmeyecektir

P.80

Saplamalardan Algila

Bu secenegdi sadece ariza tanilamasi amaciyla kullanin. Glg¢ kapatilip

acildiginda bu segenek otomatik olarak Yanlis ayarina sifirlanir.

e "False" (Yanlig) (varsayilan) = Gerilim algilamasi, secilen kaynak modu
ve diger makine ayarlari ile otomatik olarak belirlenir.

e "True" (Dogru) = Gerilim algilamasi, gi¢ kaynaginin "saplamalarina”
zorlanir.

Tuarkge
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Sogutucu Meniisii

& UYARI

Menlsu, sogutucu  bagh

Sogutucu
kullanilabilir.

oldugunda

¥o® @i 8D

Sekil 81

Tablo 19 Sogutucu Meniisii
Sembol

Ayarlar
a'%
Dolum

Sogutucunun ayarlar — bu islev, asagidaki
sogutucu modlarina izin verir:

Tablo 20. Sogutucu modu ayarlari
Sembol Aciklama

Aciklama

Otomatik

Kapali

Acik

Daha ayrintih  bilgi i¢in lGtfen sogutucu kullanim
kilavuzuna bakiniz.

Tuarkge

Servis Meniisii
Ozel servis iglevlerine erisim saglar.

& UYARI

Servis Menust, USB depolama aygiti bagh oldugunda
kullanilabilir.

Service Menu

HEoP @ wABE

[

Sekil 82

Tablo 21 Servis Meniisii
Sembol

Aciklama

- Servis kaynak gunlukleri

|

Kaynak Gegmigi

Anhk Gorintl

Servis kaynak giinliikleri - islem sirasinda
- kullanilan kaynaklarin kaydinin tutulmasini

o

saglar.

MenUlye erismek igin:

e USB aygitin kaynak makinesine baglh oldugundan
emin olun

"Yapilandirma" mendustne erigin.

Sag ayar diugmesini [44] kullanarak Servis Menusu
simgesini vurgulayin.

e Sag ayar dugmesine [44] basin — kayit islemi
baslayacaktir.
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Sag ayar diigmesine [44] basarak devam edin.

| Trace started, press to continue
Service weld logs

Sekil 84

e Sol ayar digmesine [45] veya digmeye
[43] basarak ¢ikin.

e Durum c¢ubugunda [46] kayit simgesi EE
g6zikecektir.

AN uyARI
Kaydi durdurmak igin litfen Servis Menulslne gegin ve
Servis kaynak guinlikleri simgesine tekrar basin.

Kaynak Gegmisi — kayittan sonra, kaynak
parametreleri USB aygit klasértine kaydedilir.
Kaynak gecmisine erismek igin:
e USB aygitin bagl oldugundan emin olun.
e "Yapilandirma" meniistine erisin.

e Servis Meniisi — Kaynak Ge¢misi'ne

Weld history

gidin
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e Sag ayar dugmesine [44] basarak, kullanilan
parametrelerin listesi olan Kaynak gecmigine erisim
saglayin:

e Kaynak numarasi

Ortalama WFS

Ortalama akim [A]

Ortalama gerilim [V]

Ark suresi [sn]

Kaynak programi numarasi

is numarasi/adi

Tuarkge

Anlik Goriintii — her modilden toplanan
ayrintill  yapilandirma ve hata ayiklama
bilgilerini iceren bir dosya olusturur. Bu
dosya, kullanici tarafindan kolayca ¢dzimlenemeyen

olasi sorunlarin giderilmesi igin Lincoln Electric Destek
birimine gonderilebilir.

Bir Anlik Goriintli almak igin:

e USB aygitin bagl oldugundan emin olun.

e Yapilandirma — Servis Menlsu — Anlik Goérunti'ye
gidin

Sekil 86

e Sag ayar digmesine [44] basarak Anlhk Gorinti
islemini baslatin.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%
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Sinerjik olmayan modda GMAW ve
FCAW Kaynak Islemi

Sinerjik olmayan modda tel sirme hizi ve kaynak gerilimi
bagimsiz parametrelerdir ve kullanici tarafindan
ayarlanmalidir.

GMAW veya FCAW-SS isleminde kaynaga baslama

proseduri:

e Kullanilacak tel icin tel kutupsalidini belirleyin. Bu
bilgi igin tel verilerine bakabilirsiniz.

e GMAW / FCAW iglemi icin gaz sogutmali tabanca
¢ikisini Euro Sokete [4] baglayin.

o Kullanilan tele bagli olarak, sase kablosunu [19] ¢ikis
soketi [2] veya [3]'e baglayin. Bkz. madde [27] —
degisken kutupsallikli klemens.

e Sase kablosunu [19], sase pensesi ile birlikte kaynak
parcasina baglayin.

Uygun teli takin.

Uygun stirme makarasini takin.

Gerekiyorsa (GMAW islemi) gaz korumasinin bagh
oldugundan emin olun.

Makineyi ¢alistirin.

Tabancanin tetigini iterek, disli ugtan tel gikincaya
kadar, tabanca borusu boyunca tel surin.

e Uygun bir kontak ucu takin.

Kaynak iglemine ve tabanca tipine baglh olarak,
nozili (GMAW islemi) veya koruyucu kapagi (FCAW
islemi) takin.

Sol yan paneli kapatin.

Kaynak makinesi artik kaynak i¢in hazirdir.
Kaynak igleminde is saghgi ve guvenligi
uygulanarak, kaynaga baglanabilir.

& UYARI

Kablodan elektrot yiklerken tabanca kablosunu mimkin
oldugunca duz tutun.

ilkkesi

& UYARI

Kusurlu bir tabancayi kesinlikle kullanmayin.

e Gaz Bosaltma Anahtariyla [18] gaz akigini kontrol
edin.
Yan paneli kapatin.

e Tel makarasi kutusunu kapatin.
Dogru kaynak programini segin.
Not: Kullanilabilir programlar listesi, gii¢ kaynagina
baghdir.

o Kaynak parametrelerini ayarlayin.
Kaynak makinesi artik kaynak icin hazirdir.

& UYARI

Yan panel ve tel makarasi kutusu, kaynak sirasinda
tamamen kapali olmalidir.

& UYARI

Kaynak yaparken veya kablodan elektrot ylklerken
tabanca kablosunu mimkiin oldugunca diiz tutun.

& UYARI

Kabloyu kivirmayin veya keskin koselerin etrafindan
cekmeyin.

e Kaynak igleminde is saghgi ve glvenligi ilkesi

uygulanarak, kaynagda baslanabilir.

Tuarkge
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Sinerjik olmayan mod icin sunlar ayarlanabilir:
Tel Stirme Hizi, WFS

Kaynak gerilimi

Geri Yanma Siresi

Alistirma WFS

On Akig Siiresi/ Son Akig Siiresi
Punta Zamani

2 Kademeli/4 Kademeli
Baslatma Prosediri

Krater Prosedurt

Dalga Kontroli: Sikigtirma

CV sinerjik modda GMAW ve FCAW
Kaynak Iglemi

Sinerjik modda kaynak gerilimi kullanici tarafindan
ayarlanmaz.
Dogru kaynak gerilimi, makine yazihmi tarafindan

ayarlanir.
baghdir:

Optimum gerilim degeri, giris verilerine

e Tel Stirme Hizi, WFS.

Gerekirse kaynak gerilimi sag ayar digmesi [44] ile
ayarlanabilir. Sag ayar digmesi cevrildiginde ekranda
gerilimin optimum gerilimin (izerinde mi altinda mi
oldugunu belirten bir pozitif veya negatif gubuk
goruntllenecektir.

Ayrica kullanici sunlari manuel olarak ayarlayabilir:
Geri Yanma Siresi

Alistirma WFS

On Akis Siiresi

Son Akis Siresi

Punta Kaynak Ayarlari

2 Kademeli/4 Kademeli

Baslatma Proseduri

Krater Prosedir

Dalga Kontrolu: Sikistirma
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SMAW Kaynak Iglemi

POWERTEC® i250C STANDARD / ADVANCED,
POWERTEC® i320C STANDARD / ADVANCED,
POWERTEC® i380C ADVANCED, POWERTEC® i450C
ADVANCED SMAW kaynagi igin gereken kablolu
elektrot pensesini icermez fakat bu parca ayrica satin
alinabilir (“Aksesuarlar” boélimine bakiniz).

SMAW isleminde kaynaga baslama prosedur(:

SMAW igleminde kaynaga baglama prosedur(:

e ik olarak makineyi kapatin.

o Kullanilacak elektrot icin elektrot kutupsalligini
belirleyin.  Bu bilgi icin elektrot verilerine
bakabilirsiniz.

e Kullanilan elektrotun kutupsalligina bagli olarak,
sase kablosunu [19] ve kablolu elektrot pensesini
cikis soketi [2] veya [3]'e baglayin ve bunlari
kilitleyin. Bkz. Tablo 22

Tablo 22 Kutupsallik

Cikis Soketi
_| SMAW igin kablolu 3] I

¥ (X elektrot pensesi
=10
03:; =] Sase kablosu [2] —
= SMAW icin kablolu

: [2] —
':_> elektrot pensesi
< g Sase kablosu [3] +

e Sase kablosunu, sase pensesi ile birlikte kaynak
parcasina baglayin.

Elektrot pensesine dogru elektrotu takin.

Makineyi calistirin.

SMAW kaynak programini ayarlayin.

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak icin hazirdir

Kaynak igleminde is saghgi ve glvenligi ilkesi
uygulanarak, kaynaga baslanabilir.

SMAW iglemi igin kullanici sunlari ayarlayabilir:

e Kaynak Akimi

e Cikis kablosu uzerindeki c¢ikis gerilimini agcma /
kapatma.

o Dalga Kontroli:
o Ark Kuvveti
e Sicak Baglatma

Tuarkge

Elektrot Telini Yukleme

Tel makarasi, tipine bagl olarak,

tel makarasi destegi lizerine adaptérsiz sekilde veya
ayrica satin alinmasi gereken ("Aksesuarlar" bolimine
bakiniz) ilgili adaptor ile takilabilir.

A UYARI
Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak ekipmaninin gic¢ kaynagindan giris gucinu
devre digi birakin.

Girig glictinl devre disi birakin.

Makinenin yan panelini agin.

Kilit Somununu [24] sékin ve Milden ¢ikarin.
Makaray! [23] Mil [24] Uzerine yerlestirip Mil Freni
Piminin  makaranin  arka tarafindaki  delige
yerlestiginden emin olun.

Adaptér kullanihyorsa ("Aksesuarlar" boélimiine
bakiniz), bunu

mil [24] Gzerine yerlestirerek mil freni piminin
adaptorin arka tarafindaki delige yerlestiginden emin
olun.

A UYARI
Makarayi tel sirme yoniyle ayni yonde donecek sekilde
ve elektrot teli, makaranin alt tarafindan beslenecek
sekilde konumlandirin.

¢ Kilit somununu [24] takin. Kilit somununun
sikildigindan emin olun.

Kovanin Fren Torku Ayarlari

Kaynak telinin bir anda ¢6zllmesini dnlemek igin, kovan
bir frenle donatiimistir.

Fren kilit somunu ¢6zildikten sonra, kovan gergevesinin
icinde bulunan M10 vidasi gevrilerek ayar yapilir.

Sekil 88

53. Kilit Somunu.
54. Ayar Vidasi M10.
55. Baski Yay!.

M10 vidasi saat yoniinde gevrildiginde yay gerginligi ve
fren torku artar

M10 vidasi saat yénunin tersi yonde cevrildiginde yay
gerginligi ve fren torku azalir.

Ayar tamamlandiktan sonra, fren kilit somununu tekrar
vidalamaniz gereklidir.
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Baski Makarasi Kuvvetini Ayarlama
Baski kolu, siirme makaralarinin tel zerine uyguladigi
kuvvetin miktarini kontrol eder. Baski kuvveti, kuvveti
artirmak icin ayar somunu saat yénunde cevrilerek ve
kuvveti azaltmak igin saat ydnunuln tersi ydnde gevrilerek
ayarlanir. Baski kolunun uygun sekilde ayarlanmasi, en
iyi kaynak performansini saglar.

& UYARI

Makara baskisi ¢ok zayif olursa makara tel Uzerinde
kayar. Makara baskisi ayari ¢ok agir olursa tel deforme
olabilir, bu da kaynak isleminde tel stirme sorunlarina yol
acabilir. Baski kuvveti uygun sekilde ayarlanmalidir.
Bunun icin; tel, sirme makarasi Uzerinde kaymaya
baslayincaya kadar baski kuvvetini yavas yavas azaltin
ve ardindan ayar somununu bir tur cevirerek kuvveti
biraz artirin.

Kaynak Torcuna Elektrot Teli Takma

o Kaynak makinesini kapatin.

Kaynak islemine gdre uygun kaynak torcunu Euro
sokete baglayin. Torcun ve kaynak makinesinin
parametre anma degerleri birbiriyle eslesmelidir.

e Tabanca tipine bagli olarak nozil, tabancadan ve
kontak ucundan veya koruyucu kapak ve kontak
ucundan gikariimalidir.

o Kaynak makinesini ¢alistirin.

Tabancanin digli ucundan tel gézikinceye kadar,
Soguk Besleme/Gaz Bosaltma Anahtarini [25] tutun
veya torg tetigini kullanin.

e Soguk Besleme anahtari veya torg tetidi serbest

birakildiginda tel makarasi ¢ézilmemelidir.

Tel makarasi frenini uygun sekilde ayarlayin.

Kaynak makinesini kapatin.

Uygun bir kontak ucu takin.

Kaynak islemine ve tabanca tipine bagli olarak,

nozuli (GMAW islemi) veya koruyucu kapagi (FCAW

islemi) takin.

& UYARI

Disli uctan disar tel gikarken gozleri ve elleri tabancanin
ucundan uzak tutmaya dikkat edin.

Tuarkge
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Tel Stirme Makaralarini Degistirme

& UYARI

Sirme makaralarini takmadan veya degistirmeden énce
giris guctinu devre disi birakin.

POWERTEC® i250C STANDARD, POWERTEC® i250C
ADVANCED, POWERTEC® i320C STANDARD,
POWERTEC® i320C ADVANCED, POWERTEC® i380C
ADVANCED, POWERTEC® i450C ADVANCED celik tel
icin V1.0/V1.2 siirme makarasi ile donatilmistir. Diger
teller ve boyutlar igin, uygun sirme makaralari kitinin
takilmasi  ("Aksesuarlar"  boélimine bakiniz) ve
talimatlarin takip edilmesi gerekir:

e Girig glictni devre digi birakin.

o 4 adet Hizh Degistirilebilen Tasiyici Dislisini [60]
cevirerek 4 adet makaranin kilidini ¢ézin.

o Baski makarasi kollarini [61] serbest birakin.
Sirme makaralarini [59] kullanilan tele kargilik
gelecek sekilde degistirin.

& UYARI

Tabanca borusunun ve kontak ucunun boyutunun da
segilen tel boyutu ile eslestiginden emin olun.

& UYARI

Capi 1,6 mm'den blylk olan teller igin, su pargalar
degistirilmelidir:

o Besleme konsolunun kilavuz borusu [57] ve [58].

e Euro Soketin kilavuz borusu [56].

e 4 adet Hizh Degistirilebilen Tasiyici Dislisini [60]
cevirerek 4 adet yeni makarayi kilitleyin.

e Teli kilavuz borusundan, makaranin Uzerinden ve
Euro Soketin  kilavuz  borusundan gegirerek
tabancanin borusunun igine takin. Tel, borunun igine
birka¢ santimetre manuel olarak itilebilir ve kolayca
ve higbir zorlanma olmadan surtlmelidir.

o Baski makarasi kollarini [61] kilitleyin.

Sekil 89
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Gaz Baglantisi

& UYARI

e TUP hasar gdérmesi

| patlayabilir.

W ¢ Gaz tlplnli her zaman dikey konumda
guvenli bir sekilde, tipe uygun bir duvar
rafina veya bu amaca 6zel bir tiip tasima
arabasina sabitleyin.

e Olasi patlamalari veya yanginlari
Oonlemek igin tlplu hasar gorebilecegi,
Isinabilecegi yerlerden veya elektrik
devrelerinden uzak tutun.

e Tupl kaynak veya diger akim tasiyan
elektrik devrelerinden uzak tutun.

e Kaynak makinesini kesinlikle tup takih
sekilde kaldirmayin.

e Kaynak elektrotunun tlipe
etmesine kesinlikle izin vermeyin.

e Koruyucu gazin birikmesi sagliga zararli
olabilir veya dlime yol acabilir. Gaz
birikmesini onlemek icin iyi
havalandirilmis bir alanda kullanin.

e Sizintilari 6nlemek icin, kullaniimadiginda
gaz tlpu vanalarini sikica kapatin.

& UYARI

durumunda

temas

Kaynak makinesi, maksimum 5,0 bar basingta tiim
uygun koruyucu gazlari destekler.

& UYARI

Kullanmadan 6nce gaz tupunun, kullanim amacina
uygun gaz i¢erdiginden emin olun.

Kaynak ekipmaninin gi¢ kaynagdinda giris gucuni
devre digi birakin.

Gaz tliplne uygun bir gaz akis regulatori takin.
Hortum kelepgesini kullanarak gaz hortumunu
regllatére baglayin.

Gaz hortumunun diger ucu, gic¢ kaynaginin arka
panelindeki gaz konektdriine baglanir.

Kaynak ekipmaninin gi¢ kaynagdinda giris gucuni
devreye alin.

Gaz tlipl vanasini agin.

Gaz regulatériinde koruyucu gaz akigini ayarlayin.
Gaz Bosaltma Anahtariyla [25] gaz akisini kontrol
edin.

& UYARI

GMAW isleminde COz2 koruyucu gazi ile kaynak yapmak
icin, CO2 gaz isiticisi kullaniimalidir.

Tuarkge

Tasima ve Kaldirma

/A UYARI

Dusen ekipmanlar yaralanmalara ve birimin
hasar gérmesine neden olabilir.

Sekil 90.

Tasima ve vingle kaldirma sirasinda asagidaki kurallara
uyun:

44

Cihaz, tasimaya uyarlanmig elemanlar igerir.
Kaldirma islemi igcin uygun bir kaldirma ekipmani
kapasitesi olmalidir.

Kaldirma ve tasima iglemi icin en az dort kayis
kullanin.

Gaz tlpu, sogutucu velveya baska herhangi bir
aksesuar olmadan sadece gug¢ kaynagini kaldirin ve
tasiyin.
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Bakim
/A UYARI

Her tirli onarim islemleri, degisiklikler veya bakim
islemleri igin Lincoln Electric veya en yakin Teknik Servis
Merkezi ile irtibata gegilmesi onerilir. Yetkisiz servis veya
personel tarafindan yapilan onarimlar ve degisiklikler,
Uretici garantisinin kaybedilmesine yol agacaktir.

Gozle goralir tim hasarlar derhal bildiriimeli ve
onarilimalidir.

Rutin bakim (her giin)

e Yahtimin  durumunu ve sase kablolarinin

baglantilarini ve gi¢ kablosunun yalitimini kontrol
edin. Herhangi bir yalitim hasari var ise, kabloyu
derhal degistirin.

e Sigramalari kaynak
uzaklastirin.  Sigramalar,
akisini kesintiye ugratabilir.

e Kaynak tabancasinin durumunu
gerekirse degistirin.

e Sogutma faninin durumunu ve g¢alismasini kontrol
edin. Hava akis yuvalarini temiz tutun.

tabancasi nozilinden
ark icin koruyucu gaz

kontrol edin:

Periyodik bakim (her 200 calisma saatinden sonra

fakat en az yilda bir kez)

Rutin bakim islemini gergeklestirin ve buna ek olarak:

e Makineyi temiz tutun. Kuru (ve dislk basingl) bir
hava akisi kullanarak, harici muhafazadan ve kabinin
icerisinden tozu temizleyin.

e Gerekirse tim kaynak terminallerini temizleyin ve
sikin.

Bakim islemlerinin sikhdi, makinenin bulundugu calisma
ortamina gore farklilik gosterebilir.

& UYARI
Akim tasiyan elektrikli parcalara dokunmayin.

/1 UYARI

Muhafazay! cikarmadan 6nce, makine kapatilmali ve
glc kablosunun fisi sebeke prizinden ¢ikariimaldir.

/Y UYARI
Her bakim ve servis islemi 6ncesinde sebeke besleme

aginin makine ile baglantisi kesilmelidir. Her onarim
sonrasinda, guvenli ¢alistigindan emin olmak igin uygun
testleri gerceklestirin.

Tuarkge
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Miisteri Destek Politikasi

Lincoln Electric Sirketi, yiksek kalite kaynak donanimi,
sarf malzemeleri ve kesme donanimi uretmekte ve
satmaktadir. Amacimiz musterilerimizin ihtiyaclarini
karsilamak ve beklentilerini asmaktir. Yeri geldiginde,
alicilar ~ drUnlerimizin ~ kullanimi hakkinda Lincoln
Electric'ten tavsiye veya bilgi isteyebilirler.
Musterilerimize sahip oldugumuz en iyi bilgilerle yanit
veriyoruz. Lincoln Electric bu tiir tavsiyeleri garanti
etmez ve bu bilgi ve tavsiyelerle ilgili olarak higbir
yukamlilik kabul etmez. Bu tir bilgi veya tavsiyelerle
ilgili olarak mdusterinin 6zel amacina uygunluk dahil
olmak Uzere her tur garantiyi acik sekilde reddediyoruz.
Go6z 6nunde bulundurulmasi igin, verildigi andan itibaren
bu tur higbir bilgi veya tavsiyenin giincellenmesi veya
dizeltiimesi hakkinda higbir sorumluluk kabul etmiyoruz
ve ayrica bilgi veya tavsiyenin saglanmasi Griinlerimizin
satisiyla ilgili olarak hi¢cbir garanti olusturmaz,
genisletmez veya degistirmez.

Lincoln Electric, musterilerinin taleplerine cevap veren
bir imalatgidir. Ancak, Lincoln Electric tarafindan satilan
spesifik Grtinlerin se¢imi ve kullanimi yalnizca musterinin
kontroli ve sorumlulugu altindadir. Lincoln Electric'in
kontroli disindaki bir ¢ok degisken bu imalat
yontemlerinin ve hizmet sartlarinin uygulanmasiyla elde
edilen sonuglari etkileyebilmektedir.

Degisiklige Tabidir — Bu bilgiler yazdirma sirasindaki
bilgimiz dahilinde dogrudur. Litfen glincellenen herhangi
bir bilgi icin www.lincolnelectric.com adresine bagvurun.
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Hata

Tablo 23 Arayiiz Bilegenleri

Arayiiz aciklamasi

62. Hata kodu
63. Hata aciklamasi.

62

63 DESCRIPTION:

Thermal Trip

Sekil 91

Tablo 24, gorilebilecek temel hatalarin listesini gdstermektedir. Hata kodlarinin tam listesine ulagsmak igin litfen yetkili
Lincoln Electric servisine basvurun.

Tablo 24 Hata kodlari

Hata kodu Belirtiler Nedeni Tavsiye Edilen Eylem Bigimi
" N .| Kullanici Arayuzunin Glg|e Gl¢ kaynagl ile kullanici arayizi
6 S:?il kaynagi  bagl Kaynagi ile iletisim kuramadigi arasindaki kablo baglantilarini kontrol
gil. goruluyor. edin.
Makine asiri isindigi| Sistem, normal sistem galisma|e islemin makinenin calisma cevrimi
icin kapatt. sinirnin ~ disinda  bir  sicaklk sinirini agsmadigindan emin olun.
diizeyi algilamigtir. e Sistemin gevresinden ve iginden diizgiin
hava akisi gegmesi igin ayarlari kontrol
edin.

e Girig ve glkis panjurlarinda biriken tozun
ve kirin temizlenmesi dahil olmak Uzere,
sistemin bakiminin dizgin yapildigini
kontrol edin.

e Makinenin ne zaman sogutulacagina dair
bilgi, kullanici araylzinde gosterilir.

36 Kaynak islemine devam etmek igin lltfen

sol ayar digmesine basin veya torg tetigi

ile kaynak islemini baglatin.

. 0036

Descriplion

Thermal Trip

Prieas left button bo exit

Uzun streli motor asiri | Tel sidrme birimi motoru asir

Tabancadaki ve kablodaki sert kivrimlar
ylklenmesi. isinmigtir. Elektrotun tabanca ve * v : vri !

o diizeltin.
kablo boyynca kolayca kaydigini |, Mil freninin ¢ok siki olmadigini kontrol
kontrol edin. edin.
o Elektrotun kaynak islemi igin yeterli
81 oldugunu dogrulayin.
e Yiksek kalitede bir elektrot kullanildigini
dogrulayin.

e Sirme makaralarinin hizalamasini ve
diglileri kontrol edin.

e Hatanin sifiranmasini  ve motorun
sogumasini (yaklasik 1 dakika) bekleyin.

& UYARI

Herhangi bir sebeple test prosedirlerinin sizin igin anlasilir olmamasi veya testleri/onarimlari givenli bir sekilde
gerceklestiremiyor olmaniz durumunda, isleme devam etmeden 6nce teknik sorun giderme yardimi icin Yerel Lincoln
Yetkili Saha Servis Tesisinize basvurun.
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WEEE

07/06

Elektriksel ekipmanlari normal atiklarla birlikte bertaraf etmeyin!
Atik Elektrikli ve Elektronik Ekipmanlara (WEEE) dair 2012/19/EC sayili Avrupa Y0Onergesi ve bu yonergenin
ulusal kanun uyarinca uygulanmasina gore, kullanim omriinii tamamlayan elekiriksel ekipmanlar, ayri
olarak toplanmali ve gevreye uyumlu bir geri donlsim tesisine geri gotirilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemlerine iligkin bilgileri yerel temsilcimizden alabilirsiniz.

I Bu Avrupa Yonergesini uygulayarak, cevre ve insan sagligini koruyacaksiniz!

Yedek Parcalar

12/05

Parga Listesi okuma talimatlari

e Bu yedek parga listesini, kod numarasi belirtiimemis makineler igin kullanmayiniz. Kod numaralari belirtiimemis tim
yedek pargalar igin Kaynak Teknidi Sanayi ve Ticaret A.S.'nin Teknik Hizmetler Departmani ile irtibata gegin.

e Size 6zel makine koduna yo6nelik parganin nerede bulundugunu tespit etmek amaciyla donanim resmi sayfasini ve
asagidaki tabloyu kullanin.

e Yalnizca donanim sayfasinda belirtilen baslik numarasi altindaki sutunda "X" ile isaretlenen parcalari kullanin (#
isareti, bu basimda bir degisiklik yapildigini gosterir).

Oncelikle, yukaridaki Parga Listesi okuma talimatlarini okuyun, daha sonra makine ile birlikte verilen, resim ile agiklanmis
parga numarasi gapraz referansini igceren "Yedek Parga" kilavuzuna bakin.

REAChH

1907/2006 sayili (AT) Yonetmeligin (REACh) 33.1 Maddesi uyarinca bildirim.
Bu urin icindeki bazi parcalar asagidakileri belirtilen miktarlarda igerir:

11119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmiyum, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Kursun, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonil-, dallanmig, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

homojen malzemede agirlik/agirlik esasina goére %0,1'in (izerinde. Bu maddeler, REACh ydnetmeliginin "izin Agisindan
Cok Yiiksek Onem Arz Eden Maddeler Aday Listesi"nde yer alir.

Sizin 6zel Griiniiniliz, listedeki maddelerden birini veya birkagini igeriyor olabilir.

Givenli kullanim talimatlari:

o Uretici talimatlarina gére kullanin, kullandiktan sonra ellerinizi yikayin;

e cocuklarin ulasamayacagi yerde muhafaza edin, agza gétirmeyin,

e yerel yonetmeliklere gore bertaraf edin.

Yetkili Servis Magaza Konumu

09/16
e Alici, Lincoln Electric tarafindan belirlenen garanti siresi igerisinde talep edecegdi kusurlarla ilgili basvurusunu
Lincoln Electric markali kaynak makinelerinin tamiri konusunda Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S tarafindan
yetkilendirilen Teknik Servislerle irtibata gegerek yapmalidir.
e Lincoln Electric markali kaynak makineleri konusunda Yetkili Teknik Servis bilgisine ulagsmak igin yerel Lincoln Satis
Temsilcinizle irtibata gegin veya su adresi ziyaret edin www.lincolnelectric.com/en-gh/Support/Locator.

Elektrik Semasi

Makine ile birlikte verilen "Yedek Parga" kilavuzuna bakin.
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Aksesuarlar

K14201-1 CABLE MANAGEMENT KIT

K14325-1 DISPLAY COVERKIT LE

K14328-1 BUMPERS

K10095-1-15M UZAKTAN KUMANDA

K2909-1 6 PiMLI/12 PIMLI ADAPTOR
K14290-1 12 PIMLI UZAKTAN KUMANDA KABLO DEMETI KiTi
K14175-1 GAZ AKIS OLCER KIiTi

K14176-1 GAZ ISITICI KITI

K14182-1 SOGUTUCU COOLARC 26
R-1019-125-1/08R S200 MAKARA ADAPTORU
K10158-1 B300 TiPi MAKARA ADAPTORU
K10158 300mm MAKARA ADAPTORU
K14091-1 UZAK MIG LF45PWC300-7M (CS/PP)

E/H-300A-50-XM

300A ELEKTROT PENSELI KAYNAK KABLOSU (X=5, 10m)

E/H-400A-70-XM

400A ELEKTROT PENSELI KAYNAK KABLOSU (X=5, 10m)

MIG/MAG TORCLAR

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3,0M MIG TABANCASI, HAVA SOGUTMALI

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4,0M MIG TABANCASI, HAVA SOGUTMALI

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5,0M MIG TABANCASI, HAVA SOGUTMALI

W10429-505-3M

LGS2 505W 3,0M MIG TABANCASI, SU SOGUTMALI

W10429-505-4M

LGS2 505W 4,0M MIG TABANCASI, SU SOGUTMALI

W10429-505-5M

LGS2 505W 5,0M MIG TABANCASI, SU SOGUTMALI

SOM TELLER IGIN MAKARA KiTi

KP14150-V06/08

MAKARA KiTi 0,6/0,8VT FI37 4 ADET YESIL/MAVI

KP14150-V08/10

MAKARA KiTi 0,8/1,0VT FI37 4 ADET MAVI/KIRMIZI

KP14150-V10/12

MAKARA KiTi 1,0/1,2VT FI37 4 ADET KIRMIZI/TURUNCU

KP14150-V12/16

MAKARA KiTi 1,2/1,6VT FI37 4 ADET TURUNCU/SARI

KP14150-V16/24

MAKARA KiTi 1,6/2,4VT FI37 4 ADET SARI/GRI

KP14150-V09/11

MAKARA KiTi 0,9/1,1VT FI37 4 ADET

KP14150-V14/20

MAKARA KiTi 1,4/2,0VT FI37 4 ADET

ALUMINYUM TELLER iGIN MAKARA KiTi

KP14150-U06/08A

MAKARA KiTi 0,6/0,8AT FI37 4 ADET YESIL/MAVi

KP14150-U08/10A

MAKARA KiTi 0,8/1,0AT FI37 4 ADET MAVI/KIRMIZI

KP14150-U10/12A

MAKARA KiTi 1,0/1,2AT FI37 4 ADET KIRMIZI/TURUNCU

KP14150-U12/16A

MAKARA KiTi 1,2/1,6AT FI37 4 ADET TURUNCU/SARI

KP14150-U16/24A

MAKARA KiTi 1,6/2,4AT FI37 4 ADET SARI/GRI

OzL0U TELLER iGIN MAKARA KiTi

KP14150-V12/16R

MAKARA KiTi 1,2/1,6RT FI37 4 ADET TURUNCU/SARI

KP14150-V14/20R

MAKARA KiTi 1,4/2,0RT FI37 4 ADET

KP14150-V16/24R

MAKARA KiTi 1,6/2,4RT FI37 4 ADET SARI/GRI

KP14150-V09/11R

MAKARA KiTi 0,9/1,1RT FI37 4 ADET

KP14150-V10/12R

MAKARA KiTi 1,0/1,2RT FI37 4 ADET -/TURUNCU

TEL KILAVUZLARI

0744-000-318R

TEL KILAVUZU SETI MAVi @0,6-1,6

0744-000-319R

TEL KILAVUZU SETI KIRMIZI @1,8-2,8

D-1829-066-4R

EURO TEL KILAVUZU @0,6-1,6

D-1829-066-5R

EURO TEL KILAVUZU @1,8-2,8
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