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TESEKKURLER! Lincoln Electric diriinlerinin KALITESINI sectiginiz icin tesekkiir ederiz.

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

e Kullanim kolayhgr agisindan lutfen Grintnuzin tanitim bilgilerini asagidaki tabloya giriniz. Model Adi, Kodu ve Seri
Numarasi, makine anma degerleri levhasi lizerinde bulunabilir.

Model Adr:
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI DizIN
FILCORD i250 W100000315
FILCORD i300 W100000316
INPUT
Girig Gerilimi U4 EMC Sinifi Frekans
FILCORD i250
400V £ %10, 3 fazli A 50/60Hz
FILCORD i300
islem 0'9“'%”[]55‘(’2(’)‘22‘3 Girig Girig AKIMI Hmaks PF
GMAW/FcAw | 128 kVA%?r?:fi’ Galigma 182 A 0,61
FILCORD i250
SMAW 14 kVA %eifz;’] (alisma 19,8 A 0,62
GMAW/FCAw | TOKVA %;\//ﬁii%'@ma 22,0A 0,65
FILCORD i300
SMAW 14 kVA %;fgrfﬂga'@ma 19.8A 0,62
OLGULEN CIKIS
islem A%l;rﬁl)imre 4%%%(?3 c?aelg;lr(lzrarllllk Cikis Akimi Cikis Gerilimi
periyoda gore)
%35 250A 26,5Vdc
GMAW %60 230A 25,5Vdc
%100 175A 22,8Vdc
%35 250A 26,5Vdc
FILCORD i250 FCAW 72Vdc %60 230A 25,5Vdc
%100 175A 22,8Vdc
%35 250A 30Vdc
SMAW %60 190A 27,6Vdc
%100 150A 26Vdc
%35 300A 29Vdc
GMAW %60 230A 25,5Vdc
%100 175A 22,8Vdc
%35 300A 29Vdc
FILCORD i300 FCAW 72Vdc %60 230A 25,5Vdc
%100 175A 22,8Vdc
%35 250A 30Vvdc
SMAW %60 190A 27,6Vdc
%100 150A 26Vdc
KAYNAK AKIMI ARALIGI
GMAW FCAW SMAW
FILCORD i250 50A+250A 50A+250A 10A+250A
FILCORD i300 50A+300A 50A+300A 10A+=250A
ONERILEN GIRiS KABLOSU VE SIGORTA BOYUTLARI
dgR Tip Sigorta veya D Tipi Devre Kesici Elektrik Kablosu
FILCORD i250 16A, 400V AC 4 Elektrik Kablosu, 2,5 mm?
FILCORD i300 16A, 400V AC 4 Elektrik Kablosu, 2,5 mm?
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KAYNAK GERILIMi DUZENLEME ARALIGI
GMAW FCAW
FILCORD i250 16,5V +26,5V 16,5V +26,5V
FILCORD i300 16,5V +29V 16,5V +29V
TEL BESLEME HIZ ARALIGI / TEL GAPI
WFS Aralig Tahrik Silindirleri Tahrik silindiri gapi
FILCORD i250
1,5 - 18m/dak 4 30
FILCORD i300
Kati Teller Aliminyum Teller OzIu Teller
FILCORD i250
0,6 +1,2mm 1,0+ 1,2mm 0,8+ 1,0 mm
FILCORD i300
BOYUT
Agirlik Y lkseklik Genisglik Uzunluk
FILCORD i250 50 kg
760 mm 395 mm 830 mm
FILCORD i300 50 kg
DIGERLERI
Koruma Sinifi Maksimum Gaz Basinci Calisma Nem Degeri (t=20°C)
FILCORD i250
IP23 0,5MPa (5 bar) < %90
FILCORD i300
Calisma Sicaklig Saklama Sicakhgi
FILCORD i250
-10°C ila +40°C -25°Cila 55°C
FILCORD i300
Tuarkge 2 Tiarkge




ECO tasarim bilgisi

Bu cihaz 2009/125/EC Direktifi ve 2019/1784/EU Yonetmeligine uygun olacak sekilde tasarlanmistir.

Verimlilik ve rélanti g tuketimi:

An Maksimum giic¢ titketiminde verimlilik / v
Dizin Adi Rélanti giic tiiketimi Esdeger model
W100000315 FILCORD i250 %86 / 23W Esdeger modeli yok
W100000316 FILCORD i300 %86 / 23W Esdeger modeli yok

Rélanti durumu asagidaki tabloda belirtilen durumda meydana gelir

ROLANTI DURUMU

Durum Mevcudiyet
MIG modu X
TIG modu
STICK modu

30 dakika galismayinca

Fan kapali X

Verimlilik ve rélanti tiketimi degerleri, EN 60974-1:20XX Uriin standardinda tanimlanan yontemle ve tanimlanan sartlar
altinda dlgllmustr.

Uretici ad\, Grin adi, kod numarasi, iriin numarasi, seri numarasi ve Uretim tarihi deger plakasindan okunabilir.

[—F  XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 ——{Code: XXXXX| XXXXXX-¥|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY | MM| XXXXX

Burada:
1-Ureticinin adi ve adresi
2-Uriin adi
3-Kod numarasi
4-Ur(in numarasi
5-Seri numarasi
5A- Uretildigi Ulke
5B- Uretildigi yil
5C- Uretildigi ay
5D- her makine i¢in farkli olan artan numara
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MIG/MAG ekipmanlarinin tipik gaz kullanimi:

M S Tel capi DC elektrot poz'i’fif Tel Besleyici Gaz akisi
alzeme tiirii [mm] AKim Gerilim [m/min] Koruyucu Gaz [I/dak]
[A] vl
Karbon, disuk | g9 44 | 95.200 | 18-22 35-65 Ar %75, CO2 %25 12
alasimli gelik
Alliminyum 0,8-1,6 90 - 240 18-26 55-95 Argon 14-19
paslcz;ﬁtrigg";elik 08-16 | 8-300 | 21-28 3-7 He %g(;,%\??/;?c,)g ?ézl %25 | 14-16
Bakir alasim 0,9-1,6 175 - 385 23-26 6-1 Argon 12-16
Magnezyum 16-24 70-335 16 - 26 4-15 Argon 24 -28

TIG iglemi:
TIG kaynak isleminde gaz kullanimi nozulln kesit alanina baglidir. Yaygin olarak kullanilan torglar igin:

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

Not: Asiri yiksek akis hizlar gaz akiminda tirbilansa neden olabilir ve bu da kaynak havuzuna atmosferik kontaminasyon
cekebilir.

Not: Bir yan rizgar veya ¢ekim, koruyucu gazin kapsama alaninda bozulmaya neden olabilir; koruyucu gazdan tasarruf
etmek amaciyla hava akigini engellemek igin ekran kullanin.

E Kullanim émriiniin sonu

Cihaz, kullanim 6mriiniin sonunda 2012/19/EU (WEEE) Direktifi uyarinca yeniden doénisim igin atiimalidir, Griinin ve
driinde bulunan Kritik Hammaddelerin (CRM) sOkllmesiyle ilgili bilgiler
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx adresinde yer almaktadir
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Bu makine ilgili tim direktif ve standartlara uygun olarak tasarlanmigtir. Bununla beraber, telekomunikasyon cihazlarini
(telefon, radyo ve televizyon) ve diger glivenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Gretebilir. Bu durum, etkilenen
cihazlar igin guvenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Urettigi bu elektromanyetik parazitlerin etkisini 6nlemek veya azaltmak
igin bu bolim dikkatle okuyun.

Bu makine endustriyel alanlarda kullaniimak Uzere tasarlanmistir. Yasam alanlarinda kullaniimasi durumunda

elektromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek icin belirli dnlemlerin alinmasi gereklidir. Kullanici, makineyi

mutlaka kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi kurmal ve kullanmalidir. Herhangi bir elektromanyetik bozunum

tespit edilirse, operatdr, gerekirse Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.'den yardim alarak s6z konusu
bozunumlar ortadan kaldirmak Uzere duzeltici tedbirler almalidir.

/A UYARI

Ortak baglanti noktasinda genel algak gerilim sistemi empedansinin asagidakilerden daha diisik olmasi sartiyla:
e FILCORD i250 igin 58 mQ
e FILCORD i300 icin 59,9 mQ

Bu ekipman IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12 ile uyumludur ve kamuya ait dusuk gerilimli sistemlere baglanabilir. Gerekli
olmasi halinde dagitim agi operatériine danisarak sistem empedansinin empedans kisitlamalarina uygun oldugundan emin
olmak tesisatginin veya ekipmaninin kullanicisinin sorumlulugundadir.

Makinenin kurulumundan énce kullanici, galigma alani igerisinde elektromanyetik dalgalarin etkisinde kalarak bozulabilecek
cihazlarin olup olmadigini kontrol etmelidir. Bu konuda, asagida belirtilen maddeler dikkate alinmalidir:

e Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kumanda kablolari ve telefon kablolari.

Radyo ve/veya televizyon alicilar ve vericileri. Bilgisayar ve bilgisayar kontrollu cihazlar.

Endustriyel prosesler igin glivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve élgiim cihazlari.

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan elektromanyetik bagisikligi kontrol ediniz. Kullanici, ¢alisma alanindaki
tim cihazlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Bu durum ek koruyucu énlemler gerektirebilir.

o Dikkate alinmasi gereken calisma alani boyutlari, alanin yapisina ve gerceklestirilen diger aktivitelere baghdir.

Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagida belirtilen uyarilari dikkate alin.

o Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapiniz. Eger, elektromanyetik bir
etkilesim olursa ana elekitrik girisini filtre etmek gibi 6nlemlerin alinmasi gerekebilir.

e Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve birbirine mimkin oldugunca yakin yerlestiriimelidir. Elektromanyetik
etkilesmeyi azaltmak icin, mimkiinse is pargasina topraklama yapin. Kullanici, bu ig pargasinin topraklamaya
baglanmasinin, personel ve ekipman igin problem yaratip yaratmayacagini kontrol etmelidir.

e Calisma alanindaki kablolarin korunmasi elektromanyetik dalgalar azaltabilir. Bu durum 6zel uygulamalar igin gerekli
olabilir.

& UYARI

Bu Uriiniin EMC siniflandirmasi, elektromanyetik uyumluluk standardi EN 60974-10'a gore A sinifidir; bu, Griiniin yalnizca
endUstriyel bir ortamda kullaniimak Uzere tasarlandigi anlamina gelir.

& UYARI

A Sinifi ekipmanlar sebeke hattindan saglanan dustk gerilimli elektrik glictinden faydalanan yasam alanlarinda kullaniimaya
uygun degildir. lletilen ve yayllan bozulumlar nedeniyle bu tir yerlerde elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda

potansiyel zorluklar yasanabilir.
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Guvenlik

11/04

& UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimalidir. Tum baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim
prosedirlerinin yetkili kisilerce yapildigindan emin olun. Makineyi galistirmadan énce bu kullanim kilavuzunu mutlaka okuyun.
Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina veya ekipmanin hasara ugramasina
neden olabilir. Litfen altta belirtilen sembollerin kargisindaki uyarilar dikkatle okuyup anladiginizdan emin olun. Uygun
olmayan baglantilardan, saklama kosullarindan ve kullanimdan kaynaklanan hasarlardan Lincoln Electric sorumlu degildir.

UYARI: Bu sembol olasi ciddi yaralanmalari, can kayiplarini ve makinede meydana gelebilecek hasarlari
onlemek icin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi gerektigini gosterir. Olasi ciddi
yaralanma ve oélimlerden kendinizi ve baskalarini koruyun.

TALIMATLARI DIKKATLE OKUYUNUZ VE ANLAYINIZ: Makineyi calistirmadan énce bu kullanim
kilavuzunu mutlaka okuyun. Ark kaynagdi tehlikeli olabilir. Kullanim kilavuzundaki talimatlarin
uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina veya ekipmanin hasara ugramasina neden olabilir.

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR: Kaynak makinesi yiiksek voltajlar iretir. Bu makine calisirken

=R e elektroda, sase pensesine, makineye bagl is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektrod, sase pensesi ve
j\ makineye bagli is pargalarindan koruyun.
ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Makine (izerinde galismaya baslamadan énce sigorta kutusundaki
“j\ salteri kullanarak elektrigi kesiniz. Bu ekipmani yerel elektrik mevzuatina gore topraklayin.
ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Giris, elektrod ve sase pensesi kablolarini diizenli olarak kontrol edin.
ﬁ ® Herhangi bir yalitim hasari varsa kabloyu derhal degistiriniz. Her tirlii ark parlamasi riskini dnlemek igin

elektrod pensesini dogrudan kaynak masasinin lizerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir ylizeye
birakmayin.

ELEKTRIKSEL VE MANYETIK ALAN ZARARLI OLABILIR: iletkenlerden gecen elektrik, elektrik ve
elektromanyetik alanlar (EMF) olusturur. Olusan EMF alanlan kalp pili gibi cihazlar izerinde etkili olabilir.
Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi calistirmadan énce doktorlarina danismalari gerekir.

CE NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birligi Talimatlar’na uygun olarak uretilmistir.

YAPAY OPTIK RADYASYON: 2006/25/EC Direktifi ve EN 12198 Standardi'nda yer alan gerekliliklere gére
makine kategori 2 cihazdir. EN169 Standardi geregince, koruma derecesi maksimum 15 olan filtreye sahip
Kisisel Koruyucu Ekipman (PPE) edinilmesi zorunlu hale getirilmigtir.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak islemi sagliga zararll duman ve gaz gikisina neden
olabilir. Bu duman ve gazlari solumaktan kaginin. Kullanicilari bu tehlikeden korumak icin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bdlgesi digina atiimahdir.

KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gézleri sigramalardan ve kaynak
arkinin yaydidi 1sinlardan korumak icin uygun filtreye ve koruma levhasina sahip bir siper kullanin. Aleve
dayanikli malzemeden (Uretilmis giysilerle cildiniz ve yakin gevrede bulunan kisilerin cildi korunmaldir.
Yakin ¢gevrede bulunan diger kisileri, yanmaz malzemeden yapilmis uygun paravanlarla koruyun ve kaynak
arkina bakmamalari ya da kendilerini ark 1sinina maruz birakmamalari konusunda uyarin.

Tirkge
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KAYNAK SICRANTILARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri kaynak
yapilan yerden uzakta tutunuz ve yangin séndirictiy kolaylkla erigebileceginiz bir yere koyunuz. Kaynak
islemi sirasinda olusabilecek kaynak kivilcimlari ve sicak malzemeler ince catlaklardan ve en dar
acikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlan ortamdan tamamen
uzaklastiracak dnlemlerin alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Uzerinde
kaynak yapmayiniz. Yanici gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla
galistirmayiniz.

KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR: Kaynak sirasinda yiiksek miktarda 1si aciga gikabilir. Sicak yiizeyler ve
malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tiir malzemelere dokunurken ve tasirken mutlaka eldiven ve
pense kullaniimalidir.

HASAR GORMESI HALINDE GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak
Uretilmis koruyucu gaz iceren basingli gaz tlplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tiip basincina uygun
regulatérlerin tipe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tlpleri her zaman dik pozisyonda, sabit bir
yere guvenli sekilde zincirle baglanmis olarak tutun. Koruyucu kapaklari kapatmadan tipleri hareket
ettirmeyiniz ve tiplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyiniz. Elektrod, elektrod pensesi, sase pensesi ve
gerilim altindaki her tiirli parganin gaz tiipl ile temas etmemesine 6zen gosterin. Tlpleri, fiziksel hasara ya
da kivilcim ve 1s1 kaynaklari dahil kaynak iglemlerine maruz kalabilecekleri bolgelerin uzaginda stoklayiniz.

Bu makineyle birlikte bir GAZ TUPU kullanilabilir. Béyle bir durumda makinenin arkasinda bulunan gaz
tipunld bunun igin tasarlanan rafa yerlestirin ve zincirlerle makineye baglayarak sabitleyin. Tiipin
yiiksekligi 1,65 metreyi agamaz.

HAREKETLI PARCALAR TEHLIKELIDIR: Bu makinede ciddi yaralanmaya neden olabilecek hareketli
mekanik parcalar mevcuttur. Makinenin ¢alistiriimasi, kullaniimasi ve servis iglemleri sirasinda ellerinizi,
viicudunuzu ve giysilerinizi bu pargalardan uzak tutun.

S

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gergeklestirilen
kaynak uygulamalari i¢in gerekli olan giici saglamaya uygundur.

Uretici, tasarimda ve ayni zamanda kullanim kilavuzunun sirimiinde yilkseltme yapmadan degisiklikler ve/veya
iyilestirmeler yapma hakkini sakli tutar.
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Giris

Kaynak makineleri FILCORD i250 ve FILCORD i300
asagidaki yontemlerle kaynak igin kullanilabilir:

¢ GMAW

e FCAW

¢ SMAW

Kurulum ve Kullanim Talimatlari

Paketin tamami sunlari igerir:

e Topraklama kelepgeli galisma kablosu — 3m,

e Gazhortumu—2m

e Kati tel icin V0,8/V1,2 tahrik silindiri (tel besleyiciye
monte edilmistir).

Kullanic tarafindan satin alinabilen 6nerilen ekipmanlar
"Aksesuarlar" béliminde bahsedilmistir.

Makineyi kurmadan veya galistirmadan 6nce bu bolimu
sonuna kadar okuyun.

Konum ve Calisma Kosullari

Bu makine en zor kosullarda bile galisabilir. Bununla

beraber, makinenin uzun 6murli olmasini ve guvenle

kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi 6nemlidir:

e Makineyi 10°den daha fazla yatay egime sahip bir
yuizeye yerlestirmeyin veya bdyle bir yerde galistirmayin.

e Makineyi borularin buzunu ¢ézmek icin kullanmayin.
Makineniz mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde
calistiriimali, makinenin calistinldigi yerde
havalandirmay! engelleyici ya da hava akimini
durdurucu bir etken olmamalidir. Calisirken, makinenin
Uzeri kagdit, bez ya da benzeri malzemelerle
ortilmemelidir.

e Toz ve kirler makinenin icine girebilir;, bu durum
mumkin oldugunca en aza indiriimelidir.

e Bu makine IP23 koruma sinifina sahiptir. Makineyi
mimkin oldugunca kuru tutun, islak zemin veya su
birikintisi Uzerine koymayin.

e Makinenizi, radyo dalgasi kontrolll cihazlardan uzak bir
yere koyunuz. Makine normal kullanimda, yakinlarda
bulunan radyo dalgasi kontrollii cihazlari olumsuz
ybénde etkileyebilir ve bu durum da yaralanmalara veya
ekipman arizalarina neden olabilir. Litfen bu kullanim
kilavuzundaki Elektromanyetik Uygunluk bdlimuna
okuyun.

e Ortam sicakligi 40 C'nin (zerinde olan yerlerde
kullanmayin.

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma

Kaynak makinesinin  galisma ¢evrimi, makinenin
10 dakikallk ¢evrimde nominal kaynak akimi ile
caligabildigi zaman yuzdesidir.

Ornek: %60 galisma gevrimi
— I
—>

6 dakika kaynak. 4 dakika soguma.

Tirkge

Calisma cevriminin asilmasi durumunda termal sigorta
devreye girecek ve cihazin ¢alismasini durduracaktir.

[-®- - 2-%

Dakika veya Calisma
Cevrimini disurun

Gug¢ Kablosu Baglantisi
1\ uyARI

Sadece vasifli bir elektrik teknisyeni kaynak makinesini glic
agina baglayabilir. Kurulum, uygun Ulusal Elektrik Yasasi
ve yerel diizenlemelere gore yapilmalidir.

Agmadan 6nce, besleme gerilimini, fazi ve bu makineye
saglanan frekansi kontrol edin. Topraklama tellerinin
makineden giris kaynagina baglantisini kontrol edin.
Kaynak makinesi FILCORD i250, FILCORD i300, bir
topraklama pimiyle dogru sekilde takilmis bir disi prize
baglanmalidir.

Girig gerilimi U¢ fazli 400VAC, 50/60Hz'dir. Girig kaynagi
hakkinda daha fazla bilgi igin bu kilavuzun teknik 6zellikler
kismina ve makinenin deger plakasina bakin.

Besleme geriliminde mevcut sebeke glcl miktarinin
makinenin normal ¢alismasi icin yeterli oldugundan emin
olun. Gerekli gecikmeli sigorta (veya “D” 6zellikli devre
kesici) ve kablo boyutlari bu kilavuzun teknik &zellikler
bolimunde belirtilmigtir.

& UYARI

Kaynak makinesi, kaynak makinesinin giris gliciinden en
az %30 daha buytk ¢ikis giictine sahip bir gli¢ jeneratori
ile beslenebilir.

& UYARI

Kaynak makinesini bir jeneratorle calistirirken, kaynak
makinesine zarar vermemek icin oOncelikle jeneratori
kapatmadan 6nce kaynak makinesini kapattiginizdan emin
olun!

Dis Baglantilar
Asagidaki sekillerin [1], [3] ve [4]. maddelerine bakiniz.
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Kontroller ve Galisma Ozellikleri

/é}i@\

5]

Sekil 2
Sekil 1 6. Gaz Konektérl: Gaz hatti baglantisi.

1. EURO Soket: Bir kaynak tabancasini baglamak igin 7. Glc Anahtari ACIK/KAPALI (1/O): Makineye giden
(GMAW / FCAW islemleri igin). elektrigi kontrol eder. Agmadan ("I") once gig
kaynaginin sebeke kaynagina bagl oldugundan emin

2. EURO Soketinin Degisen Polaritesinin Kablosu. olun.
3. Kaynak Devresi icin Pozitif Cikis Soketi: 8. GU.(;.K.zit_)Io.sq (3.4 m). Besleme fisini, bu kilavuzda
Gerekli konfigiirasyona bagli olarak kabloyla / belirtildigi gibi ve gegerli tim standartlara uygun olan
calisma kablosuyla bir elektrot pensesini makine i¢in siniflandiriimig mevcut besleme kablosuna

baglamak igin. baglayiniz. Bu baglanti yalnizca kalifiye kisiler
tarafindan yapiimaldir.
4. Kaynak Devresi icin Negatif Cikis Soketi:
Gerekli konfiglirasyona bagli olarak kabloyla /
calisma kablosuyla bir elektrot pensesini
baglamak igin.

5. Kullanici Arayiizi: “Kullanici Arayiizi” bélimine bakin.

Tirkge 9 Tirkge



Sekil 3

9. Makaraya Sarilmis Tel (GMAW / FCAW icin): Standart
olarak urlnle birlikte veriimez.

10. Tel Makarasi Tutucu: Maksimum 15 kg'lik makaralar.
Maksimum 300mm g¢aplh makaralar. Tutucu, 51 mm'lik
mil Gzerine plastik, gelik ve fiber makaralarin monte
edilmesine izin verir.

Not: Plastik Fren Somunu solak digliye sahiptir.

11. Tel slrticiisu: 4 silindirli tel makara.

12. Anahtar: Kaynaksiz Tel / Gaz Cikisi: Bu anahtar, ¢ikis
gerilimini agmadan tel sirmeye (tel testi) ve gaz akisina
(gaz testi) izin verir.

Tirkge
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Kullanici Arayiizii
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Sekil 4

13. Termal Asiri Yikleme Gostergesi: Makinenin asiri
yuklendigini veya sogutmanin yeterli olmadigini
gosterir. Ekranlar sunlari gosterir: “ALA of” = Asiri
Sicaklik Alarmi mesajl.

14. Giris Gucu Géstergesi: Bu LED, kaynak makinesi ACIK
ve galismaya hazir oldugunda yanar.

15.Sol Ekran: Tel slirme hizini veya kaynak akimini
gosterir. Kaynak islemi esnasinda gergek kaynak akimi
degerini gosterir.

16. Cikis Akimi LED Géstergesi: Sol Ekranin ¢ikis akimini
amper olarak goésterdigini bildirir.

17.Tel Besleme Hizi LED Géstergesi: Sol Ekranin tel
besleme hizini m/dk olarak gosterdigini bildirir.

18. Sag Ekran: Segilen isleve ve kaynak programina bagli
olarak kaynak gerilimini volt veya Ark Kuvveti degeri
olarak gosterir. Kaynak esnasinda gergek ¢ikis kaynak
gerilimini gosterir.

19. Endiktans Kontrolli: Arkin sertligini ayarlar. Disuk bir
deger (1-4) arki daha sert hale getirir (daha fazla
sigranti), yiksek bir deger ise (8-10) daha yumusak bir
ark sunar (daha az sigranti). Ayar aralidi: 0 ila +10.

Tirkge



20.Tel Capi veya Manuel Mod Secim Digmesi: Sinerjik

Mod icin kaynak telinin gapini ayarlar veya Manuel

24.Run-In Tel Besleme Hizi Digmesi: Run-in tel besleme

hizi degerinin gdsterilmesine ve ayarlanmasina izin

Modu seger. verir (Sinerjik ve Manuel Mod igin):
islem | Sembol Aciklama islem | Sembol Aciklama
0,6 Mevcut tel capi; gaz koruma tipi, Run-In Tel Besleme Hizi, tetigin
08 tel tipi ve kaynak teli malzemesinin cekilmesinden ark olusmasina
’ secimine baglidir. kadar gegen sirede tel besleme
0,9 hizini ayarlar.
10 e Ayar araligi: Tel besleme hizi
! \ 1'2 degerinin yizde 20 ila 100'si.

cmMmaw

B

Makine Manuel modda calisir.
Kaynak parametreleri (tel besleme
hizi ve gerilimi) kullanici tarafindan
segilir.

21.Tel Malzemesi Secimi_Dugmesi: tel malzemelerinin

tirdnd ayarlar (yalnizca Sinerjik Mod igin):

islem | Sembol Agiklama
Fe |Celik
\ Al Aliminyum
[~/ /174
SS Paslanmaz celik

cMmAaw

I

e Calistirma degeri maksimum
tel besleme hizindan fazla
oldugu zaman makine
maksimum tel besleme hizini
muhafaza eder.

=a D
--g v
=a D
--g v

25. Gaz Sec¢im Digmesi: Koruyucu gaz turinun segimini

etkinlestirir (yalnizca Sinerjik Mod igin).

22.Geri_Yanma Siresi Secimi Digmesi — Sinerjik ve

Manuel Mod igin, geri yanma siiresinin segilmesine ve
ayarlanmasina izin verir:

islem

Sembol

Aciklama

_\

cmMmAaw

v}

Geri Yanma Sresi: Tel beslemeyi
biraktiktan sonra kaynadin devam
ettigi  suredir. Telin birikintiye
yapismasini Onler ve telin ucunu
bir sonraki ark yanmasi igin
hazirlar.
e Ayar aralgi: 0,02 - 0,25 saniye
arasl.
[ Y] D
-3 v
-a S
-3 v

23.Kaynak Tel Tipi

Secimi_Digmesi: Kaynak teli tipini

ayarlar (yalnizca Sinerjik Mod igin):
islem | Sembol Aciklama
_|* Yalnizca Sinerjik Mod igin
“ Solid |« Gaz korumasi gerekli
cmAaw | Flux-
Cored
Tirkge

islem | Sembol Agiklama
Gaz korumasini segcmek igin.
€Oz gmexie
N\ | MIX
cMAaAw

Ar

26. Calisma Noktasini Tel Besleme Hizi veya A Olarak

Géruntilemek icin Secim Dugmesi: Calisma noktasi

gorintisinin [m/dk] cinsinden tel besleme hizi (WFS)
olarak veya [A] cinsinden bir ¢ikis akimi deg@eri olarak
degistiriimesine izin verir. Yalnizca sinerjik modda
kullanilabilir.

islem

Sembol

Aciklama

_\

cmMmaw

_8.>

Calisma noktasi degerleri m/dk
olarak gosterilir.

Calisma noktasi degerleri amper
[A] olarak goruntulenir.
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27.Torg Tetigi Modu Digmesi (2 Adimli/4 Adimli): Torg 28. Kaynak isletimi Secimi Digmesi: Kaynak igletimini

tetiginin islevini degistirir. segmeye izin verir:
islem | Sembol Aciklama Sembol Aciklama
|2 Adimhi tetik isletimi, tetikleyiciye GMAW/FACW kaynak modu.
dogrudan tepki olarak kaynagi
1 acar ve kapatir. Kaynak iglemi torg cMmaw
tetigine basildiginda baglar. _ SMAW kaynak modu.
“ 4 Admh mod, torg tetigi "\
birakildiginda kaynak islemine smaw
GMAW | mmmmm= | devam etmeyi saglar. Kaynak
islemini durdurmak igin torg tetigine . N . o
f‘ tekrar basiimalidir. 4 adimli model 29-%5""9 ekranda gostenlen degevrl ayarlar.
uzun sireler kaynak yapilmasini Kaynak |§Igmlerlne veya secilen igleve bagh olarak
kolaylastirir. i ayarlanabilir:
Islem | Sembol Aciklama

cMAaAw
Geri Yanma Suresi
e Ayarlama arahg: 0,02 - 0,25
saniye arasinda

Kaynak gerilimi (ayrica kaynak
2 modu “ v esnasinda).
. 5

Tetik Cekildi
Ark Olusturuldu

Tetik Serbest
Birakildi
Geri Yanma Siresi

cmaw

Rélanti Vurus Kaynak Rélanti

' Run-in Tel Besleme Hizi
of “ _8_,_,— e Ayar araligi: Tel besleme hizi

cmaw degerinin ytizde 20 ila 100'si.

ARK KUVVETI, elektrod ve is
'@ parcasi arasindaki kisa devre
baglantilarini temizlemek icin ¢ikis
akimi gegici olarak arttirilir.

°|° . Duslk degerler daha az kisa devre
- . akmi  ve yumusak bir ark
, \ m saglayacaktir. Daha yiiksek ayarlar

smAaw daha ylksek bir kisa devre akimi,

4 modu daha  kuvvetli bir ark ve

muhtemelen daha fazla sigranti
saglayacaktir.

s
T % w s 7 e Ayarlama araligi: 0 —
T 2 £c £ ¢ £o
s £ 3% s 3 33 100 arasinda
£ % = £ B £%
& 3 && & £ ZBa . _
Rolanti © Vurus Dok 0§ 0 ol 30. Sol Kontrol: Sol ekranda gosterilen degeri ayarlar.
' o r e : - Kaynak islemine bagl olarak ayarlanabilir:
on P : : islem isaret Agiklama
i Calisma noktasi degerleri m/dk
: : : : = \ olarak gosterilir.
© cmaw
o P : :

Calisma noktasi de@erleri amper

}'\ A [A] olarak gériintiilenir.

I ' smaw

Sekil 5
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Kaynak SMAW Iglemi

FILCORD i250, FILCORD i300, SMAW kaynagi igin
gerekli kabloya sahip elektrod pensesini icermez ancak bu
pense ayrica satin alinabilir.

SMAW islemi icin kaynak yapmaya baglama proseduiru:

o Oncelikle makineyi kapatin

e Kullanilacak elektrod igin elektrod kutupsalidini
belirleyin. Bu bilgi icin elektrod verilerine bagvurun.

e Kullanilan elektrodun kutupsaligina bagh olarak,
calisma kablosunu ve elektrod pensesini kabloyla ¢ikis
soketi [3] veya [4]'e baglayin ve kilitleyin. Bkz. Tablo 1.

Tablo 1.
Cikis soketi
Kablolu elektrod 3]
x pensesi SMAW'a
w| 8
= Calisma kablosu [4] —
14
3
Kablolu elektrod
o —
0| =| pensesi SMAW’a 31
Q
o
Calisma kablosu [4] +

e Calisma kablosunu sase pensesi ile kaynak pargasina
baglayin.

Uygun elektrodu elektrod pensesine takin.

Kaynak makinesini agin.

Kaynak modunu SMAW olarak ayarlayin.

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak yapmak i¢in hazirdir.
Kaynak isleminde is saghdi ve givenlidi prensibini
uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.

Kullanicl iglevleri ayarlayabilir:
e Kaynak akimi
e Ark dinamigi ARK KUVVETI

Kaynak GMAW, FCAW Islemi

FILCORD i250, FILCORD i300; GMAW, FCAW-GS,
FCAW-SS iglemlerinde kaynak yapmak icin kullanilabilir.
NOT: Kaynak FCAW-SS iglemi yalnizca Manuel Modda
mUmkindar.

FILCORD i250, FILCORDi300 'de
ayarlanabilir:

Tel Besleme Hizi, WFS

Kaynak gerilimi

Geri Yanma Siresi

Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sdr.

2 Adimli/4 Adimh

Polarizasyon DC+/DC-

indiiktans

asagidakiler

Tarkce 13

Makinenin Kaynak GMAW ve FCAW

Islemine Hazirlanmasi.

GMAW veya FCAW islemi igin kaynak yapma proseduru:

o Kullanilacak telin tel kutbunu belirleyin. Bu bilgi i¢in tel
verilerine bakin.

e MIG/MAG / OzIi(FCAW) islemi igin gaz sogutmall
tabancanin ¢ikisini Euro Sokete [1] baglayin.

e Kullanilan tele bagl olarak ¢alisma kablosunu ¢ikis
soketi [3] veya [4]'e baglayin. Bkz. Tablo 2.

Tablo 2
Cikis soketi
Degisen Polarite 3]
x Kablosu [2]
w| 8
= Calisma kablosu [4] —
14
3
Degisen Polarite
o —
ol Kablosu [2] 3]
O
o
Calisma kablosu [4] +

e Calisma kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.

e Uygun teli takin.

e Uygun tahrik silindirini takin.
Gerek duyulmasi halinde (GMAW, FCAW-GS
islemleri), gaz korumasinin baglandigindan emin olun.
Makineyi aginiz.
Tel digli uctan c¢ikana kadar teli tabanca laynerinden
beslemek icin Kaynaksiz Tel Anahtarina [12] basin.

e Uygun bir temas ucu takin.

Gaz Cikis Anahtarindaki [12] gaz akisini kontrol edin —

GMAW ve FCAW islemleri.

Sol yan kapagdi kapatin.

Kaynak modunu GMAW olarak ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kullanima hazirdir.

Kaynak isleminde is saghidi ve guvenligi prensibini

uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.

Tirkge



Sinerjik modda GMAW Kaynak islemi

Sinerjik modda, kaynak gerilimi
ayarlanmaz. Dogru kaynak yik gerilimi makinenin yazilimi

tarafindan ayarlanacaktir.

kullanici tarafindan

Optimum ¢ikis kaynak gerilimi, secilen ¢alisma noktasina
bagl olarak m/dk cinsinden tel besleme hizi veya A

cinsinden ¢ikis akimi

degigtirilirken makine

tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Asagidaki Tablo 3,
mevcut tim sinerjik kaynak programlarini géstermektedir.

Tablo 3
Tel Capi Tel tipi Tel Malzemesi Gaz Tipi

@80.6E81.0 @& Solid & Fe & CO-

amo.sEm1.2 Elux- - al - MIX

-0.9®m @ cored & Ss a; Aar
0,6 Dolu Fe CO2
0,8 Dolu Fe CO2
0,9 Dolu Fe CO2
1,0 Dolu Fe CO2
1,2 Dolu Fe CO2
0,6 Dolu Fe KARISIM
0,8 Dolu Fe KARISIM
0,9 Dolu Fe KARISIM
1,0 Dolu Fe KARISIM
1,2 Dolu Fe KARISIM
0,8 Dolu Ss KARISIM
0,9 Dolu Ss KARISIM
1,0 Dolu Ss KARISIM
1,2 Dolu Ss KARISIM
0,8 Ozl Tel Fe CO2
0,9 Ozl Tel Fe CO2
1,0 Ozl Tel Fe CO2
1,2 Ozl Tel Fe CO2
0,8 Ozl Tel Fe KARISIM
0,9 Ozl Tel Fe KARISIM
1,0 Ozl Tel Fe KARISIM
1,2 Ozli Tel Fe KARISIM
1,0 Dolu Al Ar
1,2 Dolu Al Ar

Tirkge
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Kaynak Telinin Surilmesi

Tel makarasinin tipine bagh olarak, tel makarasi destegine
adaptér olmadan takilabilir veya ayrica satin alinmasi
gereken uygun bir adaptér kullanilarak takilabilir
("Aksesuarlar" bélimune bakin).

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan ya da degistirmeden 6nce
kaynak glc uUnitesindeki giris gicunu KAPALI konuma
getirin.

Makineyi kapatiniz.

Makinenin sag yan kapagini agin.

Sirdcinun kilit somununu sokdn.

Tel, tel surme icine surildiginde makara saate ters

yénde ddénecek sekilde makaray! suricu Uzerindeki

telle birlikte yukleyin.

e Pim yerlestiren makaranin makaradaki montaj deligine
girdiginden emin olunuz.

e Siricundn tespit vidasini takiniz.
Tel ¢apina karsilik gelen dogru yive sahip tel sirme
makarasini takin.

e Telin ucunu serbest birakin ve plriz kalmadigindan
emin olduktan sonra egik ucu kesip ayirin.

e Cihaz, maksimum 300 mm makaraya uyarlanmistir.

& UYARI

Telin keskin ucu acitabilir.

e Kaynak teli makarasini saate ters yonde déndurun ve
telin ucunu Euro sokete gelinceye kadar tel siirme
Unitesinin icinden gegirin.

e Tel besleyicinin basing silindiri gticiini dogru sekilde
ayarlayin.

Sduruciinin Fren Torkunun Ayarlanmasi
Kaynak telinin kendiliginden acilmasini 6nlemek igin
mansonda bir fren bulunur.

Fren ayarlamasi, surlcunin icinde ve surlcl tespit
basliginin soékilmesinden sonra M8 Allen vidasinin
dondurtlmesiyle yapilir.

31. Tespit baglidi.
32. M8 Allen ayarlama vidasi.
33. Baski yay!.

M8 Allen vidasini saat yoninun tersine dondirerek yay
gerilimini ve dolayisiyla fren torkunu artirabilirsiniz.

M8 Allen vidasini saat yéniinde déndurerek yay gerilimini
ve dolayisiyla fren torkunu azaltabilirsiniz.

Ayarlama sonrasi tespit basligini tekrar takin.

Tuarkge
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Baski Makarasi Kuvvetinin Ayarlanmasi
Baski kolu, tel sirme makaralarinin kaynak teli Uzerine
uyguladigi kuvvet miktarini kontrol eder.

Basing kuvveti, kuvveti arttirmak icin ayar somunu saat
yonlinde, kuvveti azaltmak icin saat yonunin tersine
cevrilerek ayarlanir. Baski kolunun uygun sekilde
ayarlanmasi en iyi kaynak performansini saglar.

& UYARI

Eger silindir basinci cok duslkse, silindir tel Gzerinde
kayacaktir. Silindir basinci ¢ok yuksek olarak ayarlanirsa
kaynak teli deforme olabilir ve bu da kaynak tabancasinda
besleme sorunlarina neden olabilir. Basing kuvveti diizgtin
ayarlanmalidir. Kaynak teli, surici makara Uzerindeki
hareketine baslayana kadar baski kuvvetini yavasca
disurin ve ardindan ayar somununu bir devir déndirerek
kuvveti yavasca artirin.

Elektrod Telini Kaynak Torcuna

Yerlestirme

o Kaynak makinesini kapatin.

e Kaynak islemine bagli olarak, uygun tabancay! euro
sokete baglayiniz. tabanca ve kaynak makinesinin
nominal parametreleri birbiriyle eslesmelidir.

e Memeyi torgtan ve temas ucundan ya da koruma
baslgi ve temas ucundan ¢ikartin. Daha sonra tabanca
kablosunu diz konuma getirin.

e Kaynak makinesini agin.

Tel disli uctan c¢ikana kadar teli tabanca laynerinden
beslemek icin Kaynaksiz Tel Anahtarina [12] basin.

e Anahtar serbest birakildiinda tel makarasi

bosalmamalidir.

Tel makara frenini buna uygun olarak ayarlayin.

Kaynak makinesini kapatin.

Uygun bir temas ucu takin.

Kaynak prosesine ve torg tipine bagh olarak, nozili

(GMAW islemi) veya koruma baghgini (FCAW iglemi)

takin.

& UYARI

Tel vyivli ugtan disari gikarken gozlerinizi ve ellerinizi
tabancanin ucundan uzak tutmak icin 6nlem alin.

Tuarkge



Makara Degistirme

/1 UYARI

Makaralari takmadan veya degistirmeden 6nce kaynak
guc kaynaginin elektrik baglantisini kesiniz.

FILCORD i250, FILCORD i300, celik tel igin V0,8/V1,0
makarayla donatilmigtir. Diger tel tipleri ve / veya caplari
icin, "Aksesuarlar" boliminde uygun tahrik silindirleri kitini
bulabilir ve talimatlari takip edebilirsiniz:
e Giris glicini KAPALI konuma getirin.
e 2 Cabuk Degisen Taslyici Diglisini [38] cevirerek 2
makaranin kilidini agin.
Baski makarasi kollarini [39] serbest birakin.
Kullanilan tele karsilik gelen tahrik makaralarini [37]
degistirin.

& UYARI

Tabanca laynerinin ve temas ucunun da secilen tel
boyutuna uyacak boyutta oldugundan emin olun.

&UYARI

1,6 mm'den blyuk caph teller icin asagidaki pargalarin
degistirilmesi gerekir:

e Besleme unitesinin kilavuz borusu [35] ve [36].

e Euro Soketin kilavuz borusu [34].

e 2 Cabuk Degisen Tasiyici Dislisini [38] gevirerek 2 yeni
makarayi kilitleyin.

e Teli kilavuz borudan, silindirin Gzerinden ve Euro
Soketteki kilavuz borudan gegirerek tabanca laynerine
yerlestirin. Tel, meme lastigi icin elle birka¢ santimetre
itilebilir. Kolayca ve herhangi bir kuvvet olmadan
beslemesi gerekir.

e Baski makarasi kolunu [39] kilitleyin.

Tuarkge
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Gaz Baglantisi

Gaz tupl uygun bir akis regllatori ile birlikte takiimalidir.
Akis regulatdrli bir gaz silindiri saglam bir sekilde monte
edildikten sonra regulatérden gelen gaz hortumunu
makinenin gaz giris konektoriine baglayin.

& UYARI

Kaynak makinesi karbondioksit, argon ve helyum da dahil
olmak lzere maksimum 5,0 bar basingtaki uygun tim
koruyucu gazlar destekler.

Tasima ve Kaldirma

| ¥ | /1\ uYARI

Makinenin disuridlmesi yaralanmaya ve
Unitede hasara neden olabilir.

A
@0

Sekil 8

Bir vingle tasirken veya kaldirirken asagidaki kurallara

uyun:

e Gig¢ kaynagi, makineyi tagsimak veya kaldirmak igin
kullanilabilen delikli civatalari igermez.

o Kaldirmak icin uygun kapasitede kaldirma ekipmani
kullanin.

o Kaldirmak ve tasimak icin bir ara baglanti ve en az iki
kayip kullanin.

e Yalnizca gaz tiipl, sogutucu ve tel besleyici ve/veya
diger aksesuarlarin olmadigi gii¢ kaynagini tasiyin.

Tuarkge



Bakim

/1 UYARI

Herhangi bir onarim, degistirme veya bakim islemi igin en
yakin Teknik Servis Merkezi veya Lincoln Electric ile
temasa gecmenizi tavsiye ederiz. Yetkili olmayan servis
veya personel tarafindan gerceklestirilen onarimlar ve
degisiklikler, Uretici garantisinin hukimsuz veya gegersiz
olmasina neden olacaktir.

Fark edilebilen herhangi bir hasar derhal bildiriimeli ve
onarilmalidir.

Rutin bakim (her giin)

e Sase kablolari ve gli¢ kablosunun yalitim durumunu ve
baglantilarini kontrol edin. Herhangi bir yalitim hasari
varsa kabloyu derhal degistirin.

e Kaynak tabancasi meme agzindaki sigrantilar
temizleyiniz. Sigrantilar arka giden koruyucu gaz
akisini engelleyebilir.

e Kaynak torcunun durumunu kontrol edin: gerekirse
yenisiyle degistirin.

e Sogutma faninin durumunu ve c¢alismasini kontrol
edin. Hava akimi deliklerini temiz tutunuz.

Periyodik bakim (En az yilda bir kez olmak lizere 200

calisma saatinde bir)

e Rutin bakimin yaninda ayrica sunlari gerceklestirin:

e Makineyi temiz tutunuz. Dig kasa ve kabin igindeki
tozlan kuru (ve duslk basingh) hava akimi ile
temizleyiniz.

o Gerekirse, tim kaynak baglanti uglarini temizleyin ve
sikistirin.

Bakim iglemlerinin siklidi makinenin bulundugu c¢alisma
ortamina gore degisiklik gdsterebilir.

/1\ uvARI
Gerilim altindaki pargalara dokunmayin.

/A UYARI

Kaynak makinesinin kasasi c¢ikariimadan 6nce, kaynak
makinesi kapatilmali ve guc¢ kablosunun ana soket
baglantisi kesilmelidir.

& UYARI

Her bakim ve servisten 6nce sebeke agdi bagdlantisi
makineden kesilmelidir. Her onarimdan sonra, guvenligi
saglamak i¢in uygun testler gerceklestirin.

Tuarkge

17

Musteri Destek Politikasi

Lincoln Electric Sirketi, yiksek kalite kaynak donanimi,
sarf malzemeleri ve kesme donanimi Uretmekte ve
satmaktadir. Amacimiz  mdisterilerimizin  ihtiyaclarini
kargilamak ve beklentilerini asmaktir. Yeri geldiginde,
alicilar ~ UrUnlerimizin ~ kullamimi hakkinda  Lincoln
Electric'ten tavsiye veya bilgi isteyebilirler. Musterilerimize
sahip oldugumuz en iyi bilgilerle yanit veriyoruz. Lincoln
Electric bu tlr tavsiyeleri garanti etmez ve bu bilgi ve
tavsiyelerle ilgili olarak higbir yukumldlik kabul etmez. Bu
tir bilgi veya tavsiyelerle ilgili olarak musterinin 6zel
amacina uygunluk dahil olmak tzere her tir garantiyi agik
sekilde reddediyoruz. Géz 6nunde bulundurulmasi igin,
verildigi andan itibaren bu tir higbir bilgi veya tavsiyenin
glncellenmesi  veya dizeltiimesi hakkinda higbir
sorumluluk kabul etmiyoruz ve ayrica bilgi veya tavsiyenin
saglanmasi Urlinlerimizin satigiyla ilgili olarak higbir garanti
olusturmaz, genigletmez veya degistirmez

Lincoln Electric, musterilerinin taleplerine cevap veren bir
imalatgidir. Ancak, Lincoln Electric tarafindan satilan
spesifik Urtinlerin segimi ve kullanimi yalnizca musterinin
kontrolii ve sorumlulugu altindadir. Lincoln Electric'in
kontroli digindaki bir gok 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.saf-fro.com adresine basvurun.
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tik Elektrikli ve Elektronik Cihazlara iligskin Direktif (WEEE)

07/06

Elektriksel ekipmanlar, normal atiklar gibi degerlendiriimez!
Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlara (WEEE) iligkin 2012/19/EC sayili Avrupa Direktifine ve bu direktifin

ulusal kanunlara uygulanmig bicimine uygun olarak, émri dolmus elekirikli cihazlar ayn bir gsekilde
toplanarak gevresel uyumluluk gdsteren bir geri donisim tesisine teslim edilmelidir. Cihazin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemleri hakkinda litfen yerel temsilcimizden bilgi alin.

I  i0ili Avrupa Direktifi'ni uygulayarak gevre ve insan saghigini korumaya yardimci olacaginizi unutmayin!

Yedek Parcgalar

12/05

e Parga listesi talimatlari
Bu parga listesini kod numarasi listelenmeyen bir makine icin kullanmayin. Listelenmeyen herhangi bir kod numarasini

Lincoln Electric Service’e bildiriniz.
istediginiz parcanin nerede bulundugunu belirlemek igin montaj sayfasi resimleri ve asagidaki tabloyu kullanin.

Yalnizca montaj sayfasinda baslik numarasi altindaki situnda “X” ile isaretlenmis pargalar kullanin (# bu baskidaki bir
degisikligi gosterir).

Oncelikle, yukaridaki Parga Listesi talimatlarini okuyun. Daha sonra, betimleyici resimli parga numarasi gapraz referansi
iceren, makine ile birlikte verilen "Yedek Parga" kilavuzuna bakin.

Yetkili Servis Magaza Konumu

The purchaser must contact Lincoln Electric or Authorized Service Facility about any defect claimed under warranty

period.
Contact your local Sales Representative for assistance in locating the nearest Authorized Service Facility.

09/16

Elektrik Semasi

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

OPSIYONLAR VE AKSESUARLAR

E/H-300A-50-xM Elektrot pensesi 300A/50mm?, x=5 (5m) veya x=10 (10m)
E/H-400A-70-xM Elektrot pensesi 400A/70mm?, x=5 (5m) veya x=10 (10m)
K10158-1 Makara tipi S300 adaptori
K10158 Makara adaptéri 300mm
R-1019-125-1/08R Makara adaptorti 200mm

Dolu Teller igin Makara Kiti
KP69025-0608 KATI TAHRIK SILINDIRI 0,6/0,8
KP69025-0809 KATI TAHRIK SILINDIRI 0,8/0,9
KP69025-0810 KATI TAHRIK SILINDIRI 0,8/1,0
KP69025-1012 KATI TAHRIK SILINDIRI 1,0/1,2
KP69025-1216 KATI TAHRIK SILINDIRI 1,2/1,6

Aliiminyum Teller i¢in Makara Kiti

KP69025-0608A ALUMINYUM TAHRIK SILINDIRI 0,6/0,8
KP69025-0809A ALUMINYUM TAHRIK SILINDIRI 0,8/0,9
KP69025-1012A ALUMINYUM TAHRIK SILINDIRI 1,0/1,2
KP69025-0810A ALUMINYUM TAHRIK SILINDIRI 0,8/1,0
KP69025-1216A ALUMINYUM TAHRIK SILINDIRI 1,2/1,6

Ozlii Teller igin Makara Kiti
KP69025-0608R OzLU TAHRIK SILINDIRI 0,6/0,8
KP69025-0809R 0zLU TAHRIK SILINDIRI 0,8/0,9
KP69025-1012R 0zLU TAHRIK SILINDIRI 1,0/1,2
KP69025-0810R 0zLU TAHRIK SILINDIRI 0,8/1,0
KP69025-1216R OzLU TAHRIK SILINDIRI 1,2/1,6

MIG/MAG TORCLAR

W10429-24-3M LGS2 240 G-3,0M MIG TORG HAVA SOGUTMALI
W10429-24-4M LGS2 240 G-4,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-24-5M LGS2 240 G-5,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-25-3M LGS2 250 G-3,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-25-4M LGS2 250 G-4,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-25-5M LGS2 250 G-5,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-36-3M LGS2 360 G-3,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-36-4M LGS2 360 G-4,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
W10429-36-5M LGS2 360 G-5,0M MIG TORC HAVA SOGUTMALI
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Boyut Diyagrami
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